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RESUMO

A busca por reducdo de custos e otimizacdo de processos é algo frequente nas organizagdes que
buscam maximizar seus lucros. Para isso € necessario conhecer a fundo todo o processo
produtivo e observar com visao critica o que ja é tomado como certo. O presente trabalho tem
como objetivo geral analisar a logistica interna de um parque industrial de producdo e
armazenagem de sementes por meio do estudo de caso dos tempos e movimentos de fluxos
fisicos dentro de um parque industrial, a fim de se propor melhores roteiros para as situagdes
gue se mostrarem como gargalos produtivos. Para tanto, sdo feitas apresentacdes de conceitos
nos estudos de tempos e movimentos e de logistica e, posteriormente, é feita a relacdo entre o0s
conceitos apresentados e o estudo de caso em questdo a partir da consideragcdo tanto do
conhecimento cientifico, quanto da expertise daqueles que vivem o processo produtivo em
questdo. Ao fim do trabalho, é apresentada uma proposicao de forma de movimentacdo que
poderia vir a reduzir movimentacdes desnecessarias a partir da otimizacdo das movimentacoes

internas.

Palavras-chave: Logistica. Tempos e Movimentos. Industria de sementes.
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CAPITULO 1

1.1INTRODUCAO

Atualmente as empresas estdo conscientes que, se ndo trabalharem de forma integrada
com outros integrantes da cadeia de suprimentos, ndo conseguem satisfazer as
expectativas de nivel de servico dos clientes e, a0 mesmo tempo, os objetivos de custo da
organizacdo (COSTA et al., 2018). Ainda, segundo Souza, Milani e Gambi (2016), a
competitividade tem exigido das organiza¢es uma busca continua por melhorias na

producdo como forma de reduzir custos em suas operagoes.

Segundo Zylstra (2008), a Producdo Enxuta (PE) tem se destacado como um dos meios
para se atingir melhores qualidades de produtos e servicos com redugdo de precos,
inclusive em servicos, processos administrativos e areas de apoio & manufatura. Além
disso, segundo Fleury (2000), a integracdo interna, ou seja, 0 gerenciamento integrado
dos diversos componentes do sistema logistico constitui condi¢do necessaria para que as

empresas consigam atingir exceléncia operacional com menor custo.

Logo, é valido ressaltar que, a fim de que sejam maximizados os lucros e reduzidas as
despesas para as empresas nos tempos atuais, € necessario que sejam aplicados os
principios da PE no processo produtivo como um todo, entre eles, um de grande

importancia, o Sistema Logistico.

1.2JUSTIFICATIVA

Para que seja possivel haver um equilibrio entre nivel de servico e custos de operacao, é
possivel ver que a eficiéncia nos movimentos internos em um processo produtivo é
indispensavel. Com o desempenho da logistica interna em sua melhor possibilidade é
possivel evitar, tanto altos niveis de servigo com altos custos, quanto baixos custos com
baixos niveis de servico e, em vez disso, fazer com que a demanda de servico atue de
forma coordenada com os custos operacionais, atendendo as expectativas dos clientes e

gerando lucro.

A.L.B. DE ABREU Introdugéo
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Inserida nesse contexto, a analise dos fluxos fisicos dentro de parques industriais faz-se
de suma importancia para que seja possivel haver um diagnostico das falhas existentes.
Pode-se, dessa forma, atuar e dirimir as perdas, tornando a logistica interna do processo
produtivo mais eficiente e, assim, economizar tempo, reduzir custos e elevar niveis de

Servico.

1.30BJETIVO GERAL

O presente trabalho tem como objetivo geral analisar a logistica interna de um parque
industrial de producdo e armazenagem de sementes por meio do estudo de caso dos
tempos e movimentos de fluxos fisicos dentro de um parque industrial, a fim de se propor

melhores roteiros para as situacdes que se mostrarem como gargalos produtivos.

1.40BJETIVOS ESPECIFICOS

e Diagnosticar e definir as etapas dos fluxos fisicos principais observando as
restri¢ces e dificuldades existentes em cada uma dessas etapas do processo.

e Buscar falhas e experiéncias de sucesso nas movimentacdes ja sendo praticadas
in loco.

e Calcular a melhor disposicéo dos materiais dentro do parque industrial de estudo,

assim como o melhor roteiro para as diferentes movimentagoes.

A.L.B. DE ABREU Introdugéo



CAPITULO 2 —REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo tem o objetivo de revisar pesquisas realizadas na area de analise dos
sistemas logisticos e apresentar conceitos que nortearam este trabalho. S&o apresentados

conceitos de logistica e metodologias de administracdo da produgao.

2.1 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Segundo Alves (2000), partir das revolugbes industriais e do crescimento constante da
necessidade de atendimento ao aumento dos niveis de servico crescentes na sociedade,
foram surgindo teorias e métodos para que se ocorresse uma melhor administracdo da
producdo e, consequentemente, um atendimento mais assertivo as demandas sem que 0

custo sofresse incrementos desnecessarios.

As teorias de maior expressao no gerenciamento da producéo foram as teorias de Taylor,
de Ford e do Sistema Toyota de Producdo (ALVES, 2000).

2.1.1 Teoria de Taylor

Frederick Windsor Taylor (1856 — 1915) foi um engenheiro norte-americano, idealizador

do que mais tarde viria a ser conhecido como Taylorismo nos sistemas de producéo.

Segundo Chiavenato (2003), a teoria Taylorista baseia-se em planejar, preparar, controlar
e executar, ou seja, a partir do método cientifico necessariamente definido antes do inicio

da tarefa, é possivel que se atinja os objetivos esperados.

Ainda segundo Chiavenato (2003), Taylor tambem definiu alguns termos que sdo usados
no método cientifico para relacionar com a organizagdo do trabalho, como estudo dos
tempos e movimentos, fadiga humana, divisdo do trabalho e especializacdo, desenho de
cargos e tarefas, incentivos salariais e premiacdes, condi¢cdes do ambiente de trabalho,
padronizacdo de meétodos e maquinas e supervisdo funcional. Em resumo, as

contribuicbes de Taylor foram marcantes no que compete a racionalizacdo da producéo,

A.L.B. DE ABREU Revisdo
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visto que foram deixados de lado métodos rudimentares em prol da aplicagdo de métodos

cientificos.

2.1.2 Teoria de Ford

A contribuicdo mais marcante do que viria a ser conhecido mais tarde como Fordismo foi
a linha moével de montagem, onde os trabalhadores ficavam parados e ndo tinham que ir
atras das pecas, mas o proprio produto passava por eles em uma esteira e a montagem era

feita.

Segundo Chiavenato (2003), as contribuicGes dessa nova forma de produzir foram
inimeras, mas, entre elas, € possivel elencar a maior velocidade e qualidade da producao,
diminuicdo dos custos de estoque, maior fabricagdo e menor pre¢o do produto. Isso tudo

ocorrendo baseado na intensificagdo, na economia e na produtividade do trabalho.

Outra caracteristica marcante do sistema Fordista de producao é que, devido a busca por
maiores indices e quantidades de producdo, o acimulo de estoques € algo marcante, pois
a ideia do método € de se aproveitar a0 maximo a capacidade produtiva sem levar em
conta a real necessidade do cliente. Esta forma de produzir ficou conhecida como

Producdo Empurrada.

2.1.3 Sistema Toyota de Producéao (TPS)

Este sistema produtivo, também conhecido como Produgdo Puxada, visa reduzir ao
méaximo os desperdicios. Segundo Chiavenato (2003), o Sistema Toyota de Producao

pratica a reducao das operacdes para que elas possam ser mais produtivas e rapidas.

A ideia que norteia o TPS surgiu em meio a um cenario de fortes restricées no Japdo na
década de 50, onde o pais estava envolto em problemas internos advindos dos efeitos da
Segunda Guerra Mundial e precisava produzir da forma mais eficaz possivel para
encaminhar sua recupera¢ao. Em resumo, o que o método trata € que a producao deve ser
puxada pela real demanda dos clientes, ou seja, deve-se produzir apenas o que o0 mercado

for capaz de absorver.

A.L.B. DE ABREU Revisdo
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2.2 LOGISTICA

“Logistica interna sdo atividades associadas ao recebimento, armazenamento e
distribuicdo de insumos no produto, como manuseio de material, armazenagem, controle
de estoque, programacéo de frotas, veiculos e devolucéo para fornecedores” (PORTER,
1989). Logo, diante da diversa e ampla gama de atividades envolvidas na logistica interna,
é necessario que a analise do que é envolvido por ela seja feita de forma minuciosa e

cuidadosa, visando os melhores desempenhos e aderéncia entre niveis de servico e custos.

Conforme citado por Coelho (2013), a vantagem competitiva pode ser obtida a partir da
reducdo de custos sem haver detrimento da competitividade, o que pode ser feito a partir

do dimensionamento e controle logistico de forma adequada.

2.2.1 Custos Logisticos

Diante da complexidade que pode existir no processo de logistica interna, com o passar
do tempo foram surgindo teorias e estudos praticos que buscavam classificar os custos ali
envolvidos. Segundo Ballou (2003), um desses estudiosos, 0s custos logisticos podem ser

definidos em cinco topicos:

e Custo das vendas perdidas: ocorre quando, por algum motivo, o cliente retira
seu pedido ja feito. O custo considerado é o lucro que seria obtido naquela
operacgéo e o impacto que o desvio no estoque pode ter em demais operacgoes;

e Custo de pedidos em aberto: neste caso ndo ha cancelamento do pedido, mas,
sim, o adiamento dele. Isso é capaz de incorrer em custos administrativos e
operacionais, sendo o primeiro referente ao processamento do pedido, e, 0
segundo, referente a alteracbes no armazenamento de produto e no estoque de
matéria prima devido a alteracdo no fluxo normal da mercadoria;

e Custo da mao-obra-ociosa: é de possivel ocorréncia em alguns casos, como nos
citados anteriormente e em possiveis faltas nos estoques de matéria prima. Trata-
se do custo do tempo da méo-de-obra no periodo em que estiver improdutiva;

e Custo da hora méaquina: é o custo envolvido no periodo improdutivo do
maquinario, ou seja, no tempo em que se realiza alguma alteracdo para que se

continue o processo produtivo ou algum tipo de manutencéo;
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e Custo do replanejamento operacional: para que o nivel de servigo dos clientes
seja atingido e a satisfacdo seja garantida, é necessario que os problemas nas
operacOes de um cliente especifico que cancela ou posterga o seu pedido ndo
venha a interferir no prazo de outro cliente, logo, é necessario que a instituicdo
esteja preparada para replanejar sua operacao para atender cada cliente em sua

particularidade.

Os estudos de Ballou (2003) trouxeram contribui¢des que tornam possivel a geracdo de
indicadores ao sistema logistico no que tange a custos de alteracGes na operacao,
entretanto, apesar de importante, esse conhecimento néo é suficiente. Logo, € necessario
que se tenha conhecimento dos custos da operacao padrdo, de onde a composicao de custo

mais comum ira surgir e, com ela, os indicadores de desempenho mais significativos.

2.2.2 Indicadores de desempenho

E importante ressaltar que, para que seja possivel implantar ou manter melhorias, é
necessario que existam avaliagcGes de desempenho a partir de indicadores e, além disso,

valores de referéncia para efeito comparativo.

Conforme descrito por Grudtner (2005), os operadores logisticos buscam informacges
que possam refletir custos, ativos, produtividade, qualidade e tempo. Diante disso, o autor
elencou cinco possiveis indicadores: Transporte, Armazenagem, Manuseio, Informacéo
e Consultoria. Além disso ele descreve a relacdo entre os indicadores e as informacdes

necessarias em uma matriz de indicadores como indicado na Tabela 2.1.

Tabela 2.1 — Matriz de Indicadores

Processo Subprocesso Custo Alivos Produtivid. | Qualidade Tempo
Transports TC TA TP Ta TT
Anmarenagem AC A AP A AT
Manuseia MC IMA MP MQ MT
Infermagi e Iz A P 12 T
Consultoria CC CA CP Ca CcT

Fonte: GRUDTNER (2005)
Dessa forma, as informagBes de importancia para os operadores logisticos, apos

relacionadas com os indicadores mais abrangentes, possibilitaram a criacdo de

indicadores mais especificos dentro de cada informacdo e podem ser elencados:
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e Custo (TC)
o Custo por volume (tonelada) coletado [R$ / volume (tonelada)]
o Custo por volume (tonelada) transferido [R$ / volume (tonelada)]
o Custo do Km percorrido em atividade de coleta [R$ /Km]
o Custo do Km percorrido em atividade de transferéncia [R$ /Km]
o Custo do Km percorrido em atividade de distribuicdo [R$ /Km]
e Ativos (TA)
o Capital investido em ativos de distribuicdo (veiculos e equipamentos) [R$]
e Produtividade (TP)
o Taxa de ocupacdo da capacidade de carga dos veiculos utilizados para
coleta [Volume coletado / Capacidade de carga]
e Qualidade (TQ)
o Indice de avarias no subprocesso de distribuicdo [Volumes avariados /
Volumes distribuidos]
e Tempo (TT)

o Tempo médio de transito [horas ou dias]

Entretanto, assim como foi ressaltado por Grudtner (2005), os indicadores devem ser
filtrados de acordo com a necessidade de cada caso, ou seja, de acordo com 0 objetivo

da avaliacdo.

2.2.3 Tempos e Movimentos

A ideia central dos estudos de Taylor, citada anteriormente, contribuiu para o trabalho de
Barnes (1977) que passa pelo estudo dos tempos e movimentos, onde, a partir da
sistematizacdo dos movimentos executados no processo produtivo, € possivel mensurar o

tempo gasto para cada um deles e se estabelecer pard@metros/padronizacdes.

Ha que se ressaltar que o desenvolvimento de layouts adequados no processo produtivo
também e fator determinante para que se tenham bons custos, tempos de producéo e
produtividade (KRAJEWSKI; RITZMAN; MALHOTRA, 2009). Entretanto, nos casos
em que os layouts das centrais produtivas ja estdo fisicamente localizados e ndo séo

passiveis de alteragdes, é necessario pensar a melhor forma de interacdo entre eles.
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2.2.3.1 Tempo

Segundo Barnes (1977), os valores coletados tornam-se representativos quando sdo em
grande quantidade, ou seja, ttm menor variabilidade entre si e, consequentemente,
refletem com maior veracidade o tempo gasto para realizacdo da movimentacdo em

estudo.

Ainda conforme Barnes (1977), além disso, é necessario que se estude o tempo normal
de trabalho (TN), que é o tempo necessario para que se realize um processo em ritmo
normal de trabalho, em que:

TN=TCxV
Onde TC é o tempo cronometrado ou medido em média e V ¢ a velocidade da operacao.

Também é necessario que se estude a tolerancia ou fator de tolerancia (FT), pois, mesmo
se todo o processo ndo envolver o fator humano, ha, necessariamente, variabilidades. A
medicdo deste fator passa por parametros comparativos com a jornada de trabalho de oito

horas. Logo, pode-se calcular da seguinte forma:
FT=1+T/TD

Onde T é a tolerancia ao tempo normal e TD € o tempo da jornada de trabalho de 8 horas.

2.3 OUTROS ESTUDOS DE TEMPOS E MOVIMENTOS

Nos estudos de Costa et al (2018) no trabalho “Mensuragao do nivel de servigo das
operacOes logisticas em uma transportadora no municipio de Natal/RN”, foi realizada a
mensuracao do nivel de servico que uma transportadora oferece ao mercado e atengao aos

indicadores logisticos foram temas abordados com abrangéncia.

J& o trabalho de Junior et al (2002), “Realizacao de estudo de tempos e movimentos numa
indUstria de colchdes”, realizou uma pesquisa sobre organizacdo e medigdo de niveis de
servigo aplicada em uma industria de colchdes e laminados, onde o objetivo era analisar
0s meios de producédo para conseguir aumenta-la a partir da padronizacdo e da melhor

distribuicdo dos processos.
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CAPITULO 3 - METODOLOGIA

O presente capitulo aborda os métodos utilizados, a partir do referencial tedrico
apresentado, para chegar a proposta final a ser defendida nesta pesquisa. Também sédo
apresentadas as particularidades do processo produtivo a ser estudado de forma a
possibilitar a adequacdo do modelo de anlise tedrico ao estudo de caso.

3.1ESCOLHA DO ESTUDO DE CASO

A escolha do trabalho baseado em um estudo de caso ocorreu com o propdsito de, a partir
de uma analise real, conseguir implantar melhorias no sistema logistico vindas da teoria
em um processo pratico ja existente. A escolha do caso ocorreu a partir de uma

oportunidade de pesquisa disponibilizada pela propria empresa.

A sede escolhida para o estudo foi uma industria de producéo e armazenagem de sementes
de soja, local onde os fluxos fisicos internos tém grande volume e, por isso, grande

interferéncia nos resultados da empresa.

Os dados de coleta foram obtidos através de um software utilizado internamente
(TOTVS), além de medicbes dos tempos e movimentos em cada situacdo interna de
movimentacao e da expertise da equipe administrativa com suas experiéncias de sucesso

0U insucesso.

3.1.1 Grupo Tec Agro

A empresa sede do trabalho é a Sementes Goias, uma empresa do Grupo Tec Agro. O
Grupo, fundado em 1996 na cidade de Rio Verde, Goias, iniciou seus trabalhos com o
objetivo de comercializar insumos agricolas. Com o passar do tempo, a partir de uma
estratégia de crescimento arrojada, a empresa ampliou significativamente o seu leque de
atuacdo, agora com variados servicos e produtos que abrangem, desde o comércio de
insumos, passando pela armazenagem de gréos e indo até o beneficiamento e a
armazenagem de sementes. Atualmente 3 empresas formam o Grupo: a Tec Agro —

Comércio, a Tec Agro — Armazéns Gerais € a Sementes Goias.
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O Grupo conquistou, em quatro anos consecutivos, 2016, 2017, 2018 e 2019, o prémio

de melhores empresas para se trabalhar pela “Great Place to Work”.

e Tec Agro— Comeércio
Empresa responsavel pelo comércio e distribuicdo de sementes, defensivos agricolas e
fertilizantes. Também € responsavel por oferecer consultorias e assisténcia técnica aos
clientes. Atualmente a empresa é composta por 8 lojas em diferentes cidades do estado
de Goias (Rio Verde, Santa Helena de Goias, Jatai, Montividiu, Paraina, Cataldo,
Goiatuba e Goiania), com atuacdo em mais de 120 cidades do Brasil através da equipe
comercial.

e Tec Agro— Armazéns Gerais
Também conhecida como Fronteira Armazéns Gerais (FAG), com fundacdo em 2009, o
objetivo da empresa é propiciar maiores opcGes de negdcio tanto para o Grupo, quanto
para os clientes. Isso ocorre, pois, além de possibilitar que o Grupo comercialize os grdos
no momento de melhor preco do mercado, também possibilita a pratica do barter com os
clientes que, basicamente, é a troca de insumos agricolas por parte dos produtos
produzidos com esses insumos apds a colheita, uma espécie de financiamento ao
produtor.

e Sementes Goias
A empresa, objeto de estudo do trabalho, tem fundacéo em 1999 e dedica suas atividades
a producdo, tratamento e armazenagem de sementes de soja. Com mais de 80 mil metros
quadrados, o parque industrial da Sementes Goias conta com 4 unidades de
beneficiamento de sementes (UBS) que tém capacidade conjunta de beneficiar 450mil
sacas por més, 3 centrais de tratamento industrial de sementes (TSI), além de 7 centrais
de armazenagem refrigerados de capacidade de mais de 850mil sacas.
Um dos orgulhos da empresa é ter sido premiada por trés anos (2014, 2015 e 2017) como

a melhor sementeira do Brasil pelo Anuario da Revista Globo Rural.

3.1.2 Sementes Goias — O estudo de caso

O produto foco da Sementes Goias é a semente de soja pronta para o plantio. Entretanto,
para isso, realiza a recepg¢éo, beneficiamento, armazenamento e, em parte dos casos, 0
tratamento industrial dessa semente. Além disso, devido as dimensfes de seu parque
industrial, para terceiros, também trabalha com o beneficiamento e producéo de sementes

de sorgo e com o0 armazenamento de sementes de sorgo e milho.
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Diante de todos esses processos, ha uma complexa dimensao dos fluxos fisicos dentro da
Sementeira que podem impactar positivamente ou negativamente os resultados da
empresa conforme sejam eficazes. Os itens a seguir detalham os principais processos do

parque industrial.

3.1.2.1 Parqgue Industrial e fluxos fisicos

Os fluxos fisicos dentro do parque industrial abrangem desde a chegada do material bruto
as dependéncias da empresa, passando por beneficiamento, armazenagem, tratamento,
novo armazenamento e, por fim, expedicdo. Todo esse processo é acompanhado por um
controle rigido de qualidade através de andlises variadas que continuamente sdo
realizadas para garantir o alto padrao do produto. Foi criado um fluxograma esquematico
para melhor exemplificar cada etapa do processo, assim como suas interrelagdes,
apresentado na Figura 3.1.

Figura 3.1 — Fluxograma dos macroprocessos internos

Y
\_/
Balanca
UBS2 ou . UBS1 ou
> Incompleto < »—— Completo >
UBS4 P . P UBS3
Como
éo
Beneficiamento? — Y
Armazenamento Armazenamento
- A21 A22, A23, | - A21 A22, A23,
A24, A25, A26 A24, A25, A26
ou A27 [ ou A27
A SIM S NAO
TSI Venda
escolhido com
-1,20u3 Tratamento?
( ] Continua
Volta pro
pro | ~ Expedicdo - { no
Armazém Armazém
Fim

Fonte: Autor
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e Chegada

O material bruto chega a empresa através do patio de recebimento de carga, que pode ser
visualizado na Figura 3.2, onde passa por uma amostragem, € classificado em qualidade

e variedade e ganha identificacgéo.

Figura 3.2 — Pétio de recebimento de carga

Fonte: acervo da empresa
Apbs a espera por liberacdo no patio, o material segue para a balanca, ilustrada na Figura
3.3, onde seré pesado e recebera a informacao de qual sera o ponto de recebimento para

beneficiamento, local para onde se locomove a seguir.

Figura 3.3 — Balanca de pesagem de caminhdes

Fonte: acervo da empresa
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e Beneficiamento

O beneficiamento dentro da Sementes Goias é realizado nas Unidades de Beneficiamento
de Sementes e pode ser feito de duas formas, sendo incompleto (UBS2 e UBS4) ou
completo (UBS1 e UBS3). A Figura 3.4 ilustra uma dessas unidades de beneficiamento
completo. O beneficiamento incompleto transforma o material bruto em material pré-
limpo e seco (PL). Este material € direcionado aos armazens refrigerados de maneira

provisoria.

Figura 3.4 — Moegas da UBS3

AT Y LR L

Fonte: acervo da empresa

O beneficiamento completo transforma o material bruto em produto acabado (PA), ou
seja, sementes prontas que, por sua vez, seguem para 0 armazenamento refrigerado de

forma definitiva. A Figura 3.5 ilustra uma das unidades de beneficiamento incompleto.

Figura 3.5 — Moegas da UBS4
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Fonte: acervo da empresa
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O caminhdo descarrega na unidade a qual foi enderecado e retorna para balanga, onde é

pesado novamente e deixa o parque industrial.

A existéncia do beneficiamento incompleto se da para atender a demanda de
industrializacdo de material bruto nos momentos de pico de recebimento, garantindo que
a qualidade do produto ndo seja perdida por meio de impurezas e umidade. Entretanto,
para que se transforme o PL em PA, é necessario que o material armazenado
provisoriamente retorne para as unidades de beneficiamento completo, para que a

industrializacdo seja finalizada e, assim, retorne para armazenamento definitivo.

e Armazenamento

Conforme citado anteriormente, o armazenamento pode ser feito de forma proviséria ou
definitiva, e tem como locais de ocorréncia algum dos 7 armazéns refrigerados (A21,
A22, A23, A24, A25, A26 e A27) existentes no parque industrial.

Até esta fase, o processo produtivo pode ser definido como produgdo empurrada.

A Figura 3.6 ilustra a visdo externa de um desses armazéns e a Figura 3.7 ilustra a visdo

interna de outro armazém.

Figura 3.6 — Viséo externa do armazém refrigerado 27

Fonte: acervo proprio
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Figura 3.7 — Viso interna do armazém refrigerado 25

Fonte: acervo proprio
e Tratamento
O tratamento industrial de sementes (TSI) é uma inovacgao tecnoldgica em que a empresa
foi uma das pioneiras. O processo busca tratar as sementes ja prontas com produtos que
venham a protegé-las de agentes externos, aumentando seu potencial produtivo. Este
tratamento pode ser realizado em 3 unidades de tratamento (TSI1, TSI2 e TSI3),

apresentado na Figura 3.8.

Figura 3.8 — Tratamento Industrial de Sementes 2

Fonte: acervo da empresa
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A partir deste momento a producdo passa a ser puxada, pois 0s tratamentos apenas sao
executados a partir das vendas especificas j& consolidadas aos clientes. Entretanto,
mesmo assim, o PA ndo é tratado no momento da expedicdo, pois seria um gargalo
produtivo muito grande, logo, o material que é vendido com tratamento é retirado dos
armazens refrigerados e depois é novamente armazenado ap0s o tratamento, ou seja, mais

um fluxo fisico acontece.

e Expedicéo

E importante ressaltar que nem sempre a disposi¢ao dos produtos nos armazéns durante
o0 beneficiamento consegue ser a melhor para 0 momento da expedicdo. Ha situacbes em
que € necessario que se realize o reposicionamento dos materiais dentro dos armazéns e

entre 0s armazens, o que cria outro fluxo fisico antes da expedicdo.

A expedicdo ocorre conforme a venda que tenha sido realizada aos clientes, entretanto,
h& mais um fator que determina quais produtos entre os de mesma especificacdo serdo
expedidos primeiro, a sinalizacdo de categorias definida pelo laboratério de anélises. A

Figura 3.9 ilustra o carregamento de caminhdes.

Figura 3.9 — Carregamento de caminhdes no armazém refrigerado 27

Fonte: acervo da empresa
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O caminhdo chega ao patio, é pesado na balanga, recebe o endereco do local de
carregamento do produto da nota, se locomove até o armazém, a carga é feita, 0 caminhdo

retorna para a balanga, é pesado e deixa o parque industrial.

3.1.2.2 Situacdo atual e restricoes

Atualmente a situacdo dos fluxos fisicos respeita alguns sentidos de via, assim como
alguns locais de entrada e saida nas UBS. Esses fluxos foram baseados tanto em
experiéncias passadas de sucesso e insucesso, quanto em disposi¢des fisicas dentro do
parque industrial, como inclinagdes de docas, curvaturas e inclinagfes de vias, 0 que, de
certa forma, insere restricbes aos movimentos internos. Serdo apresentados alguns

croquis, cujas imagens podem ser entendidas a partir da legenda da Figura 3.10.

Figura 3.10 — Legenda para 0s croquis
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Fonte: Autor
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A orientagdo das vias atualmente estd disposta conforme as setas em vermelho

apresentadas na Figura 3.11.

Figura 3.11 — Croqui da orientacdo atual das vias internas

Fonte: Autor

Os locais de carga e descarga nas UBS e nos armazéns obedecem aos locais destacados

nas cores cinza apresentados na Figura 3.12.
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Figura 3.12 — Croqui dos locais de carregamento e descarregamento

‘T B |-

Fonte: Autor
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3.2COLETA DE DADOS

Devido ao fato das movimentacdes fisicas a serem analisadas pelo trabalho dependerem
de atividades sazonais, que ocorrem apos a colheita da primeira safra de fevereiro a abril
e apos a colheita da segunda safra de junho a agosto, fez-se necessario um tempo continuo
de coleta de dados, onde foram usados os dados coletados na etapa decorrente da segunda

safra.

A coleta de dados foi executada a campo, com a medi¢do dos tempos gastos com
crondmetro para cada tipo de movimentacgdo dentro do ambiente da industria e foi refeita
para cada etapa algumas vezes com o objetivo de dirimir anormalidades, ou seja, tempos

que fujam muito da média para uma mesma movimentacao na mesma rota.

Entretanto, os dados dos tempos gastos ndo foram utilizados, pois foi observado durante
a coleta que o maior gargalo logistico ndo estava no tempo gasto nas movimentacdes entre
cada etapa, mas sim, no tempo gasto com movimentacdes desnecessarias logo, seria

necessario planejar as movimentagoes para que esse problema fosse reduzido ao maximo.

As experiéncias de sucesso ja executadas pela empresa foram elencadas a partir de relatos
e entrevistas ndo estruturadas para nortear o trabalho, assim como as experiéncias de
insucesso que venham a inserir restricbes em alguma possibilidade que pudesse vir a ser

proposta.

Para de realizar a coleta de dados foram elencados parametros a serem utilizados e a forma
com que eles se relacionariam para alcancar um planejamento de distribui¢cdes. Os dados
foram tratados com o auxilio do Excel para que pudesse ser feita a analise se 0s objetivos

propostos foram atingidos.
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CAPITULO 4 - RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo primeiramente serdo apresentados 0s parametros principais para coleta e
analise de dados com relacdo as etapas do processo produtivo em que se busca a
otimizagdo das movimentacGes. Apés isso, 0s parametros adotados serdo sobrepostos

para que seja alcancado o resultado do planejamento logistico.

As analises feitas dentro deste capitulo, tanto para escolher quais parametros utilizar,
guanto para relaciona-los para que se alcancasse o planejamento de distribuicfes levaram
em consideracdo os conhecimentos trazidos na revisao bibliogréafica e as experiéncias de

sucesso e insucesso levantadas com a equipe na inddstria.

4.1PARAMETROS UTILIZADOS

As atividades que ocorrem dentro da Sementes Goias sdo extremamente interligadas e
interdependentes e, assim sdo, visando, ao fim da operacéo, ter sementes de alta qualidade

com tratamentos e volumes que atendam o mercado.

E vélido ressaltar que o que é beneficiado na industria tem producdo puxada pela
estratégia comercial, assim como, desse volume beneficiado, o que é tratado com o

tratamento industrial de sementes tem producao puxada pela demanda comercial.

Entdo, devido ao fato de as primeiras atividades do processo na industria serem em funcao
da ultima, que é a expedicdo, os parametros utilizados para analise de cada atividade serdo

elucidados em um raciocinio pensando no fim do processo.

Assim como exemplificado no fluxograma, as atividades do processo produtivo tém a

seguinte sequéncia:

e Recebimento da matéria prima bruta;

e Beneficiamento transformando em sementes;

e Armazenagem inicial;

e Se demandado pelo comercial, Tratamento Industrial de Sementes;

e Armazenagem final;
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e Expedicdo.
Onde, o utilizado para as sementes de soja séo:

e Os Armazéns - A21, A22, A23, A24, A25 e A26;
e Os Tratamentos Industriais — TSI 1, TSI 2 e TSI 3.

Todas as unidades de volume das tabelas do item 4.1 estdo na unidade Sacos de 40
kg(SC).

Figura 4.1 — Fluxograma de macroprocessos geral
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4.1.1 Armazenagem Inicial e Beneficiamento

O Beneficiamento ocorre de forma a garantir que a estratégia comercial seja atingida sem
perder os padr@es rigidos de qualidade exigidos pela empresa, logo, 0 volume que entra
no beneficiamento néo é o volume que sai beneficiado como semente. Parte desse volume
passa a ser grao, que é destinado a outra unidade de negdcio. A quantidade de matéria
prima que entra no beneficiamento ndo é a mesma que € armazenada ho Armazenamento

Inicial, aguele imediatamente posterior ao beneficiamento.

A Figura 4.2 ilustra a parte do fluxograma correspondente as etapas de armazenagem

inicial e beneficiamento.
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Figura 4.2 — Fluxograma — Armazenagem Inicial e Beneficiamento
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Diante disso, para atender aos niveis de expedicdo, ha critérios de planejamento de
armazenagem final. Critérios esses que sdo observados desde a armazenagem inicial,
visto que, apds o fim do beneficiamento, o volume a ser movimentado entre as duas
armazenagens deve se referir apenas ao volume que sera tratado, ou seja, se a disposi¢cdo
ja é feita na primeira armazenagem pensando na disposicdo final, ocorre uma grande

otimizagdo dos gastos com movimentagoes.

A diferenca entre os critérios de armazenagem do armazenamento inicial e do

armazenamento final se resumem a dois critérios:

e Se, pelo histdérico comercial, estima-se que certo volume de certa variedade sera
tratado no Tratamento Industrial 1, prioriza-se 0 armazenamento do volume em
questdo nos armazéns A21, A22 e A23,;

e Se, pelo histdrico comercial, estima-se que certo volume de certa variedade sera
tratado nos Tratamentos Industriais 2 e 3, prioriza-se 0 armazenamento do volume

em questdo nos armazéns A24, A25 e A26;
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4.1.2 Tratamento Industrial de Sementes

O Tratamento Industrial de Sementes € um servico oferecido pela empresa visando o
aumento da qualidade do material comercializado, entretanto isso apenas é possivel
através da demanda obtida por parte do cliente no momento da comercializacdo, pois o0s
tratamentos tém custos e é op¢do do cliente adquiri-los ou ndo. Logo, ndo é possivel saber
com antecedéncia significativa o volume total de sementes que sera tratado e nem o
volume de cada tipo de tratamento que serd efetivamente realizado, mas apenas um

volume percentual estimado observando o historico praticado comercialmente.

A Figura 4.3 ilustra a parte do fluxograma correspondente a etapa de tratamento.

Figura 4.3 — Fluxograma — Tratamento
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Fonte: Autor

A Sementes Goias realiza 14 tipos de tratamentos que podem ser feitos em 3 localidades
de Tratamento Industrial de Sementes (TSI) que s&o os TSI1, TSI2 e TSI3. Quanto aos
tipos de tratamentos, seus nomes serdo mantidos em sigilo e serdo substituidos por siglas

devido a possiveis estratégias comerciais do grupo.
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Entre os 14 tipos de tratamento, ha duas divisdes macro: 0s que sdo totalmente proprios
e 0s que tém parceiros externos. Os proprios podem ser realizados com 180 dias
antecedentes ao plantio e apenas no TSI 3; 0os com parceiros externos podem ser
realizados com 90 dias antecedentes ao plantio e prioriza-se sua realizagdo nos TSI’s 1 e

2, sendo que a divisdo entre eles ocorre sendo 40% para o TSI 1 e 60% para o TSI 2.

A Tabela 4.1 apresenta os volumes de tratamentos.

Tabela 4.1 — Volumes de Tratamentos (sacos)

60,46% TSI TSI
TRATAMENTO |Proporgdo| 1 2 3 |(Volumes 1 2 3
T 44,52%| SIM | sim [MAC| 223.794 | 89.518 | 134.276
T2 8,01%| sIM | siM |NAC| 40.282 | 16.113 | 24.169
T3 0,40%| 51M | siM [NAQ|  2.001 80O 1.201
T4 3,11%| SIM | 5IM [NAD|  15.626 6.250 9.376
T5 0,14%| 51M | SIM [NAD 686 274 412
T6 0,01%| 51M | SIM [NAO 50 20 30
T7 0,31%| 51M | sIM [NAQ| 1575 630 945 -
T8 1,50%|NAO|[NAO|SIM|  7.556 - - 3.778
T9 0,22%|NAD|NAD|SIM| 1115 - - 1.115
T10 1,31%|NAO[NAD|SIM|  6.588 - - 6.588
T11 36,56% | NAO |NAO|SIM | 183.780 - - 183.730
T12 3,57%|NAO[NAD|SIM| 17933 - - 17.933
T13 0,27%|NAO|NAO|SIM| 1338 - - 1.338
T14 0,06%| NAO | NAD|SIM 303 - - 303
TOTAL=| 502.627 | 113.606 | 170.408 | 214.835

Fonte: Acervo da Empresa

A porcentagem de 60,46% refere-se com relagdo ao todo que esta sendo armazenado, ou
seja, tal porcentagem do volume total sera tratado. Com relacéo a proporcéo, a
referéncia é com relacdo ao volume tratado, ou seja, o Tratamento T1 representa

44,52% do volume que sera tratado.

4.1.3 Armazenagem Final e Expedicao

A armazenagem final € extremamente ligada com a expedicdo, pensando sempre na

possibilidade de niveis de servico altos, onde a demora no carregamento seja minima.

A Figura4.4 ilustra a parte do fluxograma correspondente as etapas de armazenagem final

e expedicdo.
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Figura 4.4 — Fluxograma — Armazenagem Final e Expedicdo
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Visando a praticidade e maiores niveis de servico na expedicdo, os critérios de
movimentacdo interna para disposicdo na armazenagem devem ser observados tendo

COMO premissas:

¢ 0 volume total de cada variedade que sera expedido;

e acapacidade de armazenagem de cada armazém.

Ou seja, uma variedade que tem um grande volume e uma variedade que tem um volume
pequeno nao serdo movimentadas da mesma maneira, assim como a disposicao dos
volumes dessas variedades ndo ocorrerd da mesma maneira quando levados em

consideracdo armazéns de capacidades diferentes.

O critério utilizado passa primeiro pela analise do volume total da variedade e,

posteriormente, pela capacidade dos armazéns.

Com relacdo ao volume das variedades: se a variedade tem volume de 0 a 5 mil sacos,

sua disposi¢do ocorrera em apenas 1 armazém:
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e Se a variedade tem volume acima de 5 mil e até 20 mil sacos, sua disposicao
ocorrera em 2 armazeéns;

e Se a variedade tem volume acima de 20 mil e até 50 mil sacos, sua disposi¢do
ocorrerd em 3 armazéns;

e Se a variedade tem volume acima de 50 mil sacos, sua disposi¢do ocorrera em

todos os armazéns;
Com relacdo a capacidade dos armazéns:

e Seo0armazém € de menor capacidade, ele é priorizado para 0 armazenamento das
variedades de menor volume total,
e Se 0 armazeém faz parte do grupo dos armazéns maiores, ele é priorizado para a

armazenagem das variedades de maior volume total,

Onde a capacidade dos armazens é algo que depende da forma com que ocorre a
armazenagem internamente a eles, ou seja, depende da forma com que os volumes sdo
alocados em blocos internamente. A forma de alocagdo pode mudar visando aumentar ou
diminuir a capacidade de armazenagem de cada armazém, entretanto as alteragdes na
capacidade sdo inversamente proporcionais a facilidade de movimentacdo dos blocos.
Logo, foi adotada a forma de alocacdo praticada em 2019 e serd utilizada a capacidade

para cada armazém levando-a em consideracao, que consta na Tabela 4.2.

Tabela 4.2 — Capacidades dos Armazéns (sacos)
[ Armazenagem |

ARMAZEM  |Capacidade
Armazém 21 |A21 66.000
Armazém 22 |A22 72.800
Armazém 23 |A23 118.000
Armazém 24 | A24 227.200
Armazém 25 | A25 271.200
Armazém 26 | A26 100.000
TOTAL = 855.200

Fonte: Acervo da Empresa

Dos quais, 0os armazens A21 e A 22 sdo considerados de menor capacidade e os demais
de maior capacidade. Para calcular a proporcionalidade de capacidade entre armazéns
para distribuicdo de variedades em mais de um armazem ¢ feito o seguinte célculo:
Capacidade do Armazém / Somatorio das Capacidades dos Armazéns nos quais havera

distribuicéo da variedade.
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Quando, pelo critério do volume das variedades, faz-se necessaria a distribuicdo em mais
de um armazém, o volume a ser distribuido respeita o critério da proporcionalidade entre
as capacidades de cada armazém quando comparadas. Por exemplo: se uma variedade
tem volume total entre 5 mil e 20 mil sacos, pelo critério dos volumes das variedades, ela
sera distribuida em dois armazéns e, se eles forem o A21 e o A22, sabendo que a
proporcionalidade de capacidade entre os dois € de 47,55%(66.000/138.800) para 0 A21
e 52,459%(72.800/138.800) para 0 A22, o volume total da variedade em questdo ird nessas

proporcOes para cada um dos armazéns.

E possivel ver que ha duas variaveis em questdo, o volume da variedade e a capacidade
de armazenagem do armazém. O volume das variedades é uma definicdo estratégica feita
pelo departamento comercial e, por isso, utilizam-se nimeros aproximados aos nimeros
praticados em 2019, mas omitindo o nome das variedades e substituindo-os por siglas e

que estdo apresentados na Tabela 4.3.

Tabela 4.3 — Volumes da Expedicao (sacos)

_ Expedigo |
V1 35.348
V2 23.398
V3 53.309
V4 33.136
V5 1.200
Vi 254.7%4
V7 360
V8 15546
Vo 14.296
V1o 37.130
Vil 315
vi2 71.572
V13 115.383
V14 592
V15 14378
V16 9.171
V17 2485
V18 37.051
via 14574
V20 15.545
Vil 6.967
Va2 17.050
Vi3 2.825
V24 303
Va5 17.035
V26 48.762
TOTAL = 831.339

Fonte: Acervo da Empresa
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4.2PLANEJAMENTO DE DISTRIBUICOES

Apds a definicdo dos parametros de movimentacdo entre cada etapa do processo
produtivo foi possivel projetar os posicionamentos em cada uma das etapas elencadas e
chegar a um planejamento de movimentac6es a partir da demanda comercial. Este topico
apresentara tanto os posicionamentos de cada etapa, quanto as movimentagdes entre elas

e fara algumas discussdes acerca dos critérios e de seus resultados.

Todas as unidades de volume das tabelas do item 4.2 estdo na unidade Sacos de 40kg(SC).

4.2.1 Disposi¢do Armazenagem Inicial

A partir da observagdo de todos os parametros nos itens “4.1.1”, “4.1.2” ¢ “4.1.3”, foi
feito o planejamento da melhor disposicdo dos volumes de cada variedade em cada um

dos armazéns para 0 momento da Armazenagem Inicial, ou seja, apds o beneficiamento.

A Tabela 4.4 apresenta a consolidacao dos dados da disposi¢do da armazenagem inicial.

4.2.2 Disposicdo Armazenagem Final

Também considerando os mesmos parametros e defini¢cGes citados anteriormente foi
planejada a disposicdo para a Armazenagem Final, apds a Armazenagem Inicial e

Tratamento Industrial de Sementes e antes da Expedicao.

A Tabela 4.5 apresenta a consolidacdo dos dados da disposi¢do da armazenagem final
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Tabela 4.4 — Disposi¢do da Armazenagem Inicial (sacos)

112 000
114 605
VARIEDADE | WOLUMETOTAL[sC) [ TEi1 Tsiz | TE3 Alocadn

1 Vi 37348 4830 5238 5630 - |- meso £.278 - |- Eame - - ! - - - - ! FEEE B BN - - -

] vz 2333 3.157 4 £.173 - - - 3.E38 - |- mEa 5234 - |- mama e - - EH - - 5.044 - |- EDas

E] [ EEERS) 7289 | 10307 | 140dE 3731 R 4.248 - |- a24 2.13E - |- Ea3f 15578 - | 15884 - [ tmess 3.391 - |- 5391

4 w4 33.135 4328 sraz] =714 3.313 B ] - - - EERE - I 3a0s 1E.30% - - - - - -1 -

3 V5 1.200 1 125 318 - - - - - - 1.200 - | 1200 157 - 127 - - 187 - -

i VE 254752 | 34mis| mns] erooz 17.E33 - |-i7Eas 20.303 B FE] 32238 - |- 3EEsE TE SN - T4 EEE - |- Tazes 26734 - [-28134

7 v 380 2z 72 =3 18 - - 18 - - ] - 1 - 350 - - - - - - -1 -

z VE 19835 2475 ERED) 4133 3.121 B T - - - - - - - - - 13229 - |- taz2s - - -

H [T 18255 L5354 1230 3738 - - - £.023 B T - - - - - - - - - £.273 - |- BT
10 ViD 37.130 3074 Fea] s7es - - - - - - 7.108 - I 7108 13825 T 15338 B BT - -1 -
11 Vil 313 a3 55 E3 14 - - 14 - - 14 - - - - L] B T - - -
13 [TH 71972 5781 | 12871 1EE21 3,010 - |- 2010 5.703 B R 10.827 - |- inse7 21888 - |- aiass 11031 - |- 2ioa 7.413 B SENTE
EE] [ZE] 119333 | 137es| 23cr3] 3n3as B.077 - |- =zom EREL] - |- saise 17518 - |- 17616 34 520 - |- zemeal] 23507 B EEE 12047 - |-12047
14 Vid EEHS 1 131 138 - - - - - - EEH N EH N - - 52 - - EH - -

V15 13372 1347 3.78L - - - - - - 4,515 - |- aml 5853 B T - - - - - -
ViE 5171 ige0 )  2aiz - - - - - - 3.137 - - 3133 5035 - |- so0ms ] - - - - - -
Vi7 2483 310 g55 113 - - 113 - - 113 - - 2882 - | mass - - - - - -
1z V1B 37.091 EEEE) 5743 - - - £.743 - |- ET43 - - - 21.043 - |- zioas - - - 5283 - |- B.1E3
= V18 1574 20z | 313 =0 - - 0 - - £ - 1 - - - - 1 1874 T - -1 -
m V2D 19545 ERER 4,088 - - - £.343 - |- oEmas - - - - - - - - - 2538 - |- BE3E
21 V21 B 1433 LE32 1354 T - - - - - - - - - ] - - -
n a2 17.050 sas8|  aama 3.337 B EEET - - - - -1 - - - -1 - |- 133 - -1 -
] Va3 2.82% e 74 - - - - - - 2523 - |- zE23 241 - - - - 481 - -
22 Va4 302 52 B0 14 - - 14 - - 14 - - 303 B ) - - - - - -
L] Va5 17.03% 2322 3202  asmn 3.334 B EEET - - - - - 1 - - - - 1 7 B BEER - -1 -
] V26 25782 €200 | 10200| 13086 7.312 - |- 7z - - - - - - - - - 20862 - |- soeez 11382 - [-113m2
TOTAL= 831339 | 113606 | 1700408 | 218613 54.578 - [-s4330 - [-7o8s 114505 - |-114357 221737 - [-zzomas ] TE5ETE - [-z4188 33,203 - [-87515
57.54% 57.12% =7 805 22,04% 58,208

Fonte: Autor



Tabela 4.5 — Disposi¢do da Armazenagem Final (sacos)

56.000
=| 64330 96,91
VARIEDADE | VOLUME TOTAL (SC) | Dessjmdo | Alocado| Defta | Desejsdo | Alocado | Debm Dessjmdo | Alocado | Delta Dessjado | Alocsdo | Deita | Desejsdo | Alocado | Delts Desejado | Alocsdo | Delta
Vi 35.348 5.650 - 5620 6.276 - B.276 - - - - 23.361 - 23381 - -
[ 23385 - - 5.556 - 5858 9.454 - gdea - - - - 5046 - B.04E
[E] 53308 3731 - 3731 4295 - 4248 5.138 - 8138 15.975 - 15.975 15.662 - 15564 5.551 - 5551
Vi 33.135 5319 - 5319 - - 9,509 - 050 18306 - 18.308 - - - -
V5 1200 - = | - - 1200 | - 1200 - | o | - - - -
VE 254794 17.835 - 17.535 20,303 - 20.30% 35.598 - 35.598 76.355 BET 74.568 - 74369 26534 - 26.534
V7 360 - - - - - - 360 - 360 - - - -
VE 15945 3.121 - 3131 - - - - - - 12.825 - 12825 - -
(=) 12286 - -1 £.023 | EE - | - - | - - - 8273 - 5273
vio 37.130 - - - - 7.108 - 7.108 13.586 - 13.586 1£.335 - 16336 - -
¥i1 315 - - - - - - - - 315 - 315 - -
vi2 71572 5.000 - 5.000 5,703 - 5703 10.527 - 10.507 21498 - LA 21.031 - 21031 7.453 - 7.453
Vi3 115.363 5077 - 8077 5,195 - 5155 17.616 - 17.616 34,580 - 34580 33.907 - 33.907 12017 - 12.017
via 552 - -1 - - 56z | - ez - -1 - - - -
Vi5 14378 - - - - 4515 - 4515 9.463 - 3453 - - - -
Vi 9171 - - - - 3135 - 3135 6.036 - EDBE - - - -
vi7 2259 - - - - - - 2.48% - 2489 - - - -
Vi8 37.051 - - 6.743 - 6743 - - 71.045 - 21085 - - 9263 - 3.263
via 1974 - = | - - - | - - | o | 1974 - 104 - -
w20 15545 - - 65498 - E.549 - - - - - - 5595 - 5236
V21 5967 1354 - 1354 - - - - - - 5.603 - 5503 - -
V22 17.050 3.337 - 3337 - - - - - - 13.713 - 13713 - -
V23 2825 - -1 - | - 2825 | - 2525 - | S | - - - -
V24 303 - - - - - - 303 - 303 - - - -
[ 17.035 3334 - 3334 - - - - - - 13.701 - 13701 - -
V26 20762 7.512 - 7512 - - - - - - 30,868 - 30368 11382 - 11382
TOTAL = 831338 61330 - |- 64330 700599 - |- 70.8%9 114357 | - |- 114357 270.049 - - 2200 | 264,163 - |- 264189 97,515 - |- 97515
9747 97,385 55,515 26,65% 97.A1% 97.52%

Fonte: Autor



Ambas as tabelas “4.4” ¢ “4.5” trazem campos que tornam possivel retirar informagdes

Uteis para a tomada de decisdo. Onde algumas colunas merecem ser explicadas:

Na tabela 4.4:

e As colunas com as siglas TSI se referem ao volume da variedade que esti na

mesma linha, mas na primeira coluna, que receberd tratamento naquela localidade;

Nas duas tabelas:

e A porcentagem preenchida na mesma linha da palavra “capacidade” representa a
parte da capacidade total de armazenamento que 0 armazém em questdo suporta;

e Na mesma linha da palavra “lotacdo” estdo os valores absolutos armazenados
naquele armazém e o quanto aquilo representa com relacdo a sua capacidade;

e Para cada armazém ha trés colunas que sdo: desejado, alocado e delta. Desejado
representa o valor que ideal daquela variedade a ser disposto naquele armazém.
Alocado é um campo para preenchimento pela industria, onde sera inserida a
quantidade daquela variedade ja destinada aquele armazém. Delta representa o
desvio entre Desejado e Alocado.
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CAPITULO5 — CONCLUSOES

E valido ressaltar que em qualquer atividade que ha planejamento anterior & execucio
certamente havera reducdo de perdas devido a agdes desnecessarias advindas da falta de
planejamento. Logo, ndo poderia ser diferente para o ambiente logistico dentro de uma

industria com tantas movimentacdes.

Também € necessario registrar que ja existiam critérios de movimentacdo no local do
estudo de caso, entretanto, a sistematizacdo disso em uma planilha englobando desde a

Armazenagem Inicial ainda ndo havia sido feita.

Devido ao numero de varidveis envolvidas nas movimentagfes desnecessarias
encontradas no estudo de caso e a dificuldade de mensuracdo do volume desse tipo de
movimentacdo sem conhecer o que seria 0 correto, ndo foi possivel atribuir valor
monetério as perdas advindas delas. Entretanto, para 0 ambiente interno do parque
industrial, o estudo pode possibilitar a geracdo de novos indicadores, pois, a partir de
agora, por ser possivel saber qual é a forma de movimentacéo ideal entre cada atividade,
haveréa a possibilidade de mensurar o desvio com relacdo ao ideal e quantificar as perdas

monetarias inerentes a ele.

Diante de tudo que foi demonstrado anteriormente no trabalho € possivel ver que o
Objetivo Geral foi atingido de forma abrangente, pois o trabalho envolveu diversas
analises da logistica interna do estudo de caso e foi capaz de propor um roteiro ideal para

as movimentacdes que se mostraram como maiores gargalos produtivos.

Ao levar em consideracdo os Objetivos Especificos, € necessario que a andlise da

aderéncia a cada um dos trés seja feita em separado. Eles eram:

e Diagnosticar e definir as etapas dos fluxos fisicos observando as restricdes e
dificuldades existentes em cada uma dessas etapas do processo.

e Buscar falhas e experiéncias de sucesso nas movimentacdes ja sendo praticadas
in loco.

e Calcular a melhor disposicéo dos materiais dentro do parque industrial de estudo,

assim como o melhor roteiro para as diferentes movimentagoes.
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Com relacdo ao primeiro é possivel ver que foram caracterizadas todas as etapas do
processo produtivo que ocorre no estudo de caso e observadas algumas particularidades
que trouxeram limitagGes a proposicdo de mudancas no que ja é praticado.

Quando se analisa o segundo Objetivo Especifico é valido ver que a experiéncia da equipe
foi totalmente levada em consideracdo, pois norteou a definicdo dos parametros de
distribuicdo em cada uma das armazenagens a partir da observacdo dos processos

anteriores e posteriores a elas.

Finalmente, ao observar o Ultimo dos Objetivos Especificos, é possivel ver que a
aderéncia a ele é condicdo necessaria para que ocorra a adequacao ao Objetivo Geral do
trabalho, pois, com o célculo da melhor disposicdo de armazenagem dos materiais no
parque industrial, sendo eles matéria prima ou semente, é possivel planejar a melhor
opcao de movimentacdo entre 0s processos produtivos, reduzindo, tanto 0s movimentos

desnecessarios, quanto tornando menores 0S Necessarios.

Logo, ao fim deste trabalho é possivel ver que os objetivos foram alcangados, entretanto
ainda ha muitas possibilidades de estudo na area que podem gerar frutos lucrativos a
empresa, como novos indicadores e novos estudos em outros gargalos que possam surgir
na implementacdo do planejamento, como a insercdo das sinalizacdes do laboratério de

analises e as movimentacdes advindas dos beneficiamentos incompletos.

Também ¢ importante lembrar que existe a possibilidade de desenvolvimento de um
software para melhor compilacdo dos dados utilizados nas planilhas tendo, assim, maior
confiabilidade nos resultados e uma melhor adaptabilidade para realidade da Sementes
Goias, visto que faz parte da realidade do Grupo Tec Agro a parceria com uma empresa
de desenvolvimento de softwares, a Simple Agro.
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