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RESUMO

O presente artigo tem por objetivo identificar ¢ analisar conceitos logisticos, além de
estudar o funcionamento logistico em uma cozinha central ¢ pontos de venda de uma
rede fast food do Alto Tieté. A escolha do sctor tercidrio para analise dos conceitos
logisticos foi feita com o intuito de realizar uma abordagem académica que se
mantivesse acessivel, de maneira a instigar a observagio critica dos servigos prestados ¢
ressaltar a este a aplicabilidade destes conceitos ¢ scus resultados. Desta forma os
conceitos logisticos a serem estudados seriio: gestdo de estoques, primeiro a vencer,
primeiro a sair (PVPS), lead time, roteirizagio, previsio de demanda ¢ sistema de
produgiio empurrado, além de estudar como a empresa trabalha com 0s insumos
pereciveis. O artigo permite verificar possiveis melhorias ¢ comparagdes entre alguns
destes conceitos.

Palavras—chave: Gestido de Estoques. Perecibilidade. Suprimento. Roteirizagio.
ABSTRACT

This Article has as goals make an analysis and identification of logistical concepts and
study its work at central cuisine and the points of sale (POS) of a fast food chain located
in “Alto Tieté”. The third sector has been chosen to make possible write a critical
analysis comprehensible, so that it would instigate an observation of logistics theory on
the services daily consumed and how it effects its quality. Based in these reasons, the
logistical concepts to be analyzed are inventory management, first-expired-first-out,
lead time, routing, demand forecasting and push production system. Furthermore, hpw
the company deals with perishable goqu also wi'll be studied. Witch ma}m possible
verify possible improvements and establish comparisons between some of this concepts.

Keywords: Inventory Management. Perishable Goods. Supply. Routing.
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1. INTRODUCAO

O presente artigo, por meio de um estudo de caso, busca identificar os

o, v 1d . I3 & . .
procedimentos logisticos da Hamburgueria X”, analisando seu funcionamento € 0s

elementos tedricos em que se enquadram. A empresa foi escolhida por possuir mais de
uma loja e a cozinha central, envolvendo assim um processo de padronizagdo e
consequente descrigdo de seus procedimentos. Para atingir tais objetivos, sera feito:
estudo dos conceitos gestdo de estoques, primeiro a vencer, primeiro a sair (PVPS), lead

time, roteirizagdo, previsio de demanda, sistema de produg¢do empurrada, pedido

perfeito e unitizacio.

O procedimento metodoldgico adotado inicia-se com pesquisa bibliografica dos
assuntos associados aos servigos, objeto de estudo deste trabalho. Seguido de pesquisa
qualitativa, conforme Godoy (1995) por conta de seu carater descritivo, que permite
entender um fendmeno como um todo, em sua complexidade. Pode conter trés
abordagens: a pesquisa documental, estudo de caso e a etnografia. Sendo o estudo de

caso utilizado no trabalho.

O estudo de caso ¢ uma analise profunda do ambiente de uma unidade de estudo,
ou seja, um estudo sobre as caracteristicas daquele ambiente. Segundo Araujo et al.
(2008), o estudo de caso refere-se a uma abordagem metodolégica, com o objetivo de
investigagdo, voltado ao assunto no qual estamos interessados em compreender,

explorar ou descrever acontecimentos complexos, ligados a diversos outros fatores.

A pesquisa qualitativa e estudo de caso, presentes na pesquisa de campo, que
busca identificar visualmente caracteristicas especificas do local (cozinha central), como
controle e técnica de armazenagem dos estoques. Além da explanagéo feita pela gestdo
durante nossa visita, permitindo maior aprofundamento especifico sobre o
funcionamento do local, proporcionando assim informagdes sobre lead time (tempo do

processamento do pedido ao término do produto), roteirizagdo e medidas de

desempenho logistico.
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2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 GESTAO DE ESTOQUES

Estoques, presentes em diversos ramos ¢ atividades, de acordo com Ballou
(2009. p.271) “sdo acumulagdes de matérias primas, suprimentos, componentes,
materiais em processo ¢ produtos acabados que surgem em numerosos pontos do canal
de produgdo e logistica das empresas”. Estes materiais precisam ser administrados de
maneira adequada, por exigirem um investimento monetério, que segundo Chiavenato
(2005), € o motivo de as organizagdes terem preferéncia por manter os itens em estoque
o minimo de tempo ¢ volume, entretanto, de modo a garantir a continuidade do processo

produtivo.

Além de representar parte dos custos, como citados por Ballou (2009, p.271) “os
custos de manutengdo desses estoques podem representar de 20 a 40% do seu valor por
ano”. Se bem administrados, pode se tornar uma ferramenta para atingir as estratégias
de uma organizag@o, como atender demandas sazonais, evitar falhas no cumprimento
dos prazos de entrega ou mesmo melhorar o servigo ao cliente, entre diversos outros

fatores. Cada empresa adota seu proprio método de gestdo.

Para tal realizagdo h4a uma importante ferramenta, a tecnologia da informacio,
que auxilia no processamento de pedidos, controle e gestdo de materiais e produtos.
Segundo Wanke (1999), reduzindo substancialmente o retrabalho por conta de erros no
processamento de pedidos, além de permitir que as empresas da cadeia compartilhem

informag¢des, como a real demanda de vendas para os consumidores finais, que

influencia diretamente a formagdo dos estoques de seguranga.

Com o objetivo de melhorar o desempenho das operagdes de armazenagem e
movimentacdo ao longo da cadeia logistica ¢ aplicado o conceito de unitizagiio de carga,

um importante instrumento no sistema logistico (MORALES et al., 1997.).

Segundo Goebel (1996), a unitizagdo consiste em transformar mercadorias com

dimensdes menores em uma unica unidade de dimensdes padronizadas. Como por

exemplo, contéineres, caixas, palets.
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2.1.1 PRIMEIRO A VENCER, PRIMEIRO A SAIR (PVPS)

A metodologia PVPS torna-se mais adequada que a PEPS (Primeiro que Entra,
Primeiro a Sair), em ambientes onde ha propriedades perdidas ao longo do tempo. A
gestdo da cadeia de suprimentos destes itens envolve a decisio entre capacidade de
resposta ¢ eficiéncia, sendo influenciado pelo valor que o produto perde entre a

produgdo e a entrega ao cliente (BLACKBURN; SCUDDER. 2009).

Ao utilizar PVPS os produtos sio enviados de acordo com sua data de validade e
também destino, garantindo que os produtos cheguem com qualidade e evitando perdas.
Para tanto € preciso utilizar uma organizacio fisica ou sistema de informagéo que leve
em consideragdo as informacdes de data de validade e integridade dos produtos

(HERTOG, 2014).

2.2 LEAD TIME

A alta competitividade do mercado leva as organizagdes a alcangarem melhorias
continuas, como redugdo dos prazos para atendimento dos pedidos dos clientes € nos
custos de seus produtos. Para atingir tal objetivo devem-se eliminar os desperdicios nos
processos, de tempo e recursos, para completar o produto ou o servigo. Redugdes do
Jead time (tempo de processamento do pedido) contribuem diretamente para melhoria

da qualidade, da produtividade, da velocidade de entrega, dos custos e do atendimento

ao cliente (SIMAO, 2006).

No setor alimenticio, em especial fast food, é extremamente importante se

analisar adequadamente cada lead time, pois afeta de maneira direta a qualidade do

produto, como por exemplo, o lead time de produgfo e entrega que se ndo for analisado

da maneira correta pode afetar na temperatura do produto entregue ao cliente. Outro

ponto em questdo € 0 Jead time de ressuprimento, pois cOmo 0S insumos utilizados no
sua maioria sdo pereciveis, deve-se atentar ao tempo ¢ a

ramo alimenticio, em
m risco a qualidade do produto. O lead time quando

temperatura para nao deixar e

estudado e aplicado de forma correta leva
zagdo do custo do inventario em estoque, 0 tem

to acabado (GHRAYEB et al., 2008).

beneficios a empresa, como por exemplo, a
R o de entrega e proporcionando o
minimi p ga € prop

frescor do produ
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2.3 ROTEIRIZACAO

Segundo Wu (2007) a roteirizacdo de veiculo pode ser caracterizada como uma
forma de atendimento dos nds de demanda, sendo que cada demanda é localizada em
ponto diferente, e para cada rota utilizada ha distincias e custos associados.

Normalmente ¢ utilizada uma frota de veiculos que partem de um centro operacional ou
de distribui¢do em sentido aos pontos de entrega.

De acordo com Partyka e Hall (2000) uns dos problemas reais de roteirizagdo
podem ser definidos por trés fatores fundamentais: decisdes, objetivos e restrigdes.
Novaes (2007) complementa que as decisdes significam alocagdo de um grupo de
clientes que devem ser visitados, por um conjunto de veiculos e motoristas, ji os

objetivos visam o processo de roteirizagdo proporcionando um alto nivel de servigo e
por ultimo as restrigdes que devem ser seguidas.

No setor alimenticio a roteirizagdo deve ser muito bem elaborada e analisada,
pois como normalmente s@o transportados produtos frescos, algumas vezes até mesmo
sem conservantes, qualquer exposi¢do fora do normal pode afetar a qualidade do

produto, consequentemente afetando o nivel de servigo prestado ao consumidor final.

2.3.1 METODO DE ROTEIRIZACAO: VARREDURA

O método de varredura, também conhecido como “lagrima” ou “pétala” pode ser
considerado como um método de solugdo rapida e facil. Mas ndo tdo preciso como o

método Clarke e Wright. Segundo Novaes (2007) ¢ um método que precisar ser

utilizado com certo cuidado, pois € preciso evitar distor¢des nos resultados.

De acordo com Novaes (2007) o método de varredura ¢ formado pela seguinte

sequéncia de procedimento:

Etapa 1: Identificar o centro, definir um eixo passando por ele, geralmente eixo

utilizado na horizontal;
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Etapa 2: Girar o cixo em torno do centro no sentido anti

-horério até que a linha
inclua um cliente;

Etapa 3: Testar o cliente em potencial, verificando se poder ser incluido no
roteiro em formagdo. Verificando algumas variaveis como: jornada de trabalho diério e
quantidade de mercadoria méxima transportada. Se nenhuma restrigdo for violada, o

processo pode ser continuado com novos clientes adicionados a roteirizagao;

Etapa 4: Caso ocorra de o novo cliente ndo puder ser adicionado ao roteiro, €

necessario fechar o roteiro e iniciar um novo projeto de roteiro, partindo do cliente que
ficou de fora;

Etapa 5: Para cada roteiro deve-se analisar o menor custo possivel.

Figura 1 — Método de Varredura

Regido Regiao
atendida /atendida

Clientes

o-—®

Roteiro2
-~ .
% Angulo

Fonte: Novaes (2007)

2.4 SISTEMAS DE PRODUCAO

No sistema empurrado os produtos sdo fabricados com base em uma previsdo do
mercado, a ideia é produzir antes, para dispor dos produtos quando estd demanda
ocorrer. Ou seja, os produtos s3o "empurrados" pela previsdo de demanda, pelo fluxo de

produgdio (MOREIRA. 2013).

De operagdo diferente, Bowersox et al. (2013) o sistema puxado tem por base
agir em resposta a uma demanda existente, desta forma busca reduzir a dependéncia das

previsdes através de um planejamento conjunto ¢ troca rapida de informagdes.

Pode-se verificar a diferenga entre os sistemas na “Figura 27.
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Figura 2 - Produgiio empurrada ¢ produgio puxada
Celeeacdo
do padda Ertrega

Tempo de Resposta Exigido

FLUXO Duragao do Ciclo
PUXADD) *1  Suprimento /Distribuicdo

Cdocagio
do peddo Ertreca

FLUXO
EMPURRADO

1

Tempo de Resposta Exigido

Duragdo do Ciclo Suprimento / Distribuigdo

Fonte: Wanke (2001).

No sistema de produgio empurrada, as previsdes de demanda sdo a base para o
planejamento produtivo. Visto que é preciso realizar a aquisi¢do de insumos junto aos
fornecedores, além da mio de obra necesséria e até mesmo instalagdes. Se bem
elaboradas, as previsdes de demanda levam a ganhos competitivos, econdmicos e

financeiros para a empresa ¢ para a cadeia de suprimento em que ela se insere

(NOVAES, 2007.).

Ha diversos métodos de previsdo de demanda, que segundo Ballou (2009) séo

divididos em trés categorias, sendo elas:

Métodos Qualitativos: utilizado em previsoes de médio a longo alcance, sua

natureza ndo cientifica, sendo flexivel e subjetiva. E aplicada em previsGes como

sucesso de um novo produto, mudangas politicas e impacto de uma nova tecnologia;

Métodos de Projecio Histérica: com bom nivel de exatiddo para periodos

menores a seis meses. Tem por fundamento que o padriio do tempo futuro sera uma

repetigdo do passado, desta maneira faz-se necessdrio um numero razoavel de dados

histéricos e variagdes sazonais sio estaveis e bem definidas;
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Métodos Causais: com efetividade nas antecipagdes de grandes mudangas nas

stries de tempo ¢ na previsio exata para periodos de médio a longo alcance. Tem por

premissa que a mudanga nas previsdes ¢ relacionada a outras varidveis, como por

exemplo se 0 servigo ao cliente tem efeito positivo nas vendas, estabelecendo relagfio

entre o nivel de servigo e o de vendas.

2.5 PEDIDO PERFEITO

O objetivo da gestdo da cadeia de suprimento é fornecer aos clientes a qualidade
do servio que esperam com o menor custo para a cadeia. Por este motivo o pedido
perfeito € um importante indicador de desempenho logistico, que ¢ alcangado quando o

servigo € prestado ao cliente sem falhas, atendendo aos critérios estabelecidos por este.

Este indicador pode avaliar tanto um pedido especifico, quanto a todos os
clientes atendidos dentro de um periodo de tempo. Os elementos frequentemente
avaliados s@o on-time (cumprimento do prazo acordado), in-full (atendendo as
quantidades e especificagdes do pedido) e de forma mais rigorosa o error-fiee (avalia
acuracidade da documentagdo, identificagdo e avarias das cargas) (CHRISTOPHER,
2011).

Conforme explanado por Christopher (2011), seus resultados sdo dados em
porcentagem, em que todos os elementos devem atingir 100%. Para analisar a
probabilidade de um pedido perfeito de um periodo podemos utilizar a seguinte

formula:

On-time (%) X In-full (%) X error-free (%)
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3. ANALISE E DISCUSSOES

A hiStC')l‘ia > ] . o4 . e e
da empresa Hamburgueria “X" inicia-se e meados dos anos 40,

quando os fundadores decidiram sair de Santos e ir para Mogi das cruzes. Para se
estabelecer na cidade, eles compraram uma padaria, que era de um amigo dos
fundadores. Visando o crescente nimero de estudantes que a cidade estava recebendo,
os fundadores entio decidiram inovar nos servigos oferecidos, assim comegaram a

servir lanches, em que futuramente se tornaria o carro chefe da empresa. Toda essa
mudanga ocorreu entre os anos 1973 e 1985.

A empresa entrou em um setor estratégico no ramo alimenticio, que foi a
confecgdo de lanches utilizando os ingredientes proprios, ou seja, no proprio local em

que era servido o lanche, era confeccionado o hamburguer, maionese, molhos, entre

outros insumos, todos sem conservantes.

O crescimento do setor de fast food na cidade permitiu aplicar planos de
expansoes, como por exemplo, a implantagdo de um novo local no shopping center de
Mogi das Cruzes, a criaggo de um ponto de venda na cidade vizinha Suzano, implantou

um centro especial para delivery e atualmente conta com um novo ponto em um centro

comercial.

Sendo assim, houve uma necessidade de mudanc¢a na produ¢do dos insumos
utilizados nos lanches. Com isso os produtos da empresa deixaram de ser fabricados nas
lojas e comegaram a ser produzido no centro operacional € assim distribuido para as
lojas, essa mudanca ocorreu por conta do crescimento da empresa no mercado
alimenticio, aumentando consideravelmente seu volume de clientes. Assim houve a
necessidade de implantar novos maquinarios industriais € reduzir o0 maximo possivel de

custo.

Ocorreu o planejamento de criar um centro operacional para fabricar e distribuir
os insumos utilizados nos lanches, onde foram analisadas variadas caracteristicas do
local, tais como: localizagdo geografica, rodovias ou vias de acesso rapido, custo de
adaptagio do local e custo do terreno. Outro fator que influenciou no centro
operacional, foi a necessidade de centralizar todos os pedidos de insumos adicionais em

um tnico local, pois assim, a empresa teria uma maior margem de negociagdo, ja que o
b

volume dos pedidos aumentaria.
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Por este motivo foi escolhido um frigorifico desativado, que além de atender
todos os requisitos, possuia um diferencial, como a empresa fabrica scus proprios
hamburgueres, o centro operacional deveria ter uma camara de resfriamento, ¢ por ter

sido um frigorifico, o local ja possuia duas cAmaras frias ¢ uma de congelamento.

Outro requisito que foi extremamente importante nessa escolha foi 4 localizagdo
geogrifica, pois como a empresa trabalha com produtos sem conscrvantes, ¢ necessaria
uma produgdo dos insumos utilizados nos lanches diariamente, sendo assim, a empresa

tem que distribuir os insumos diariamente para cada loja.

A produgdo e a distribuigio dos insumos ocorrem pela manhid, de scgunda a
sexta feira, no maximo até as 11 horas da manhd, pois a propria equipe da loja que faz o
recebimento, conferencia ¢ o armazenamento. Algumas lojas possuem uma distribuigao
diferente, como no caso da loja do shopping ¢ a localizada na cidade de Suzano, a loja
do shopping em Mogi por ter um espago reduzido ds vezes ndo conscguc estocar 0S
insumos que serdio utilizados de acordo com a previsdo para aqucle dia, sendo
necessario um reabastecimento. Ja a loja de Suzano por cstar Jocalizada em outra
cidade, é abastecida a cada dois dias, visando uma redugdo nos custos de transportes,

como a gasolina e o uso dos veiculos.

Toda a produgdo é realizada tendo como base previsdes e estudos realizados
pelo setor responsével, a previsdo se baseia em dados anexados de periodos iguais nos
anos passados, € o estudo se baseia no dia e no més, como por exemplo, se é dia ou
semana de pagamento, feriado ou final de scmana, € s¢ 0 més, ¢ o més de férias ou ndo.
Outro fator que a produgio € baseada, ¢ na questdo climdtica, por exemplo, se¢ esta em
um dia chuvoso, a loja com delivery ira se sair melhor do que as que os clientes

consomem no local.

A distribuiiio ¢ realizada por dois caminhdes, onde sfo tragadas rotas para a
entrega, obedecendo a um padrdo em sua ordem, normalmente abastecendo as lojas
mais proximas pard depois abastecer as mais distantes. A disposi¢do dos produtos no
veiculo, nem sempre ¢ por ordem distribuicfio, pois as vezes os caminhdes ndo
comportam 4 demanda da loja, sendo necessario fazer outro abastecimento. Sendo as
rotas estabelecidas tendo por principio o menor tempo, este obtido através de testes,

possuindo uma média de operagdo, j& que nio & possivel estabelecer exatidéo ja que sdo

10
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Itae as '§ \;',\'- » . n % 5 . . .
muitas as varedveis do transito ¢ ocorréncias na loja, Como por exemplo na tabela
<11 " _— cclvres - A o
seguinte, que ¢ possivel observar um relatério de entregas ¢ rotas durante duas semanas,
permitindo analisar o cronograma de entregas, contendo onde foi realizada a entrega ¢ o

tempo em que o canminhdo levou para descarregar os insumos (tempo de janela).

Tabela 1 = Relatdno de rotas com tempo de janelas (caminhiio 1)

Destino 1 Destino 2 Destino 3
Local Janela Local Janela Local Janela
| lojal 0006 | lojad  00:13 | Lloja2  00:05
Ot/out | Loja3  00:48 | Lloja2  00:02 | Loja2 00:06
| Lojad 00:03 Lojal 00:14
Loja 4 00:10 Lojal 00:05 Loja 3 01:03
lojal 00:02
04/out | lojad  00:09 | Lojal  00:23 | Loja2 00:05
Loja 4 00:05 Lojal 00:27 Loja 4 00:16
05/out | loja2 00:14 Loja 4 00:08 Loja1l 00:01
Loja 3 01:17 Lojal 00:02 Loja 4 00:04
Lojal 00:25 Loja 4 01:05 Loja 4 00:06
Lojal 00:10 Loja 3 00:12
Loja 4 00:04 Lojal 00:36 Loja 2 00:14
Loja 4 00:09 Loja 2 00:36 Lojal 00:25
Loja 4 00:19 Loja2 00:31 Lojal 00:09
08/out Loja 3 01:16 Lojal 00:15 Loja 4 00:15
Lojal 00:05 Loja 3 00:35
Loja 4 00:13 Lojal 00:00 Loja 2 00:10

Dia

03/cut

06/out

07/out

10/out i i )
Loja 4 00:06 Lojal 00:03 Loja 3 00:48
11/ Loja 4 00:10 Lojal 00:33 Loja 2 00:18
t
out | | ojaa 0004 | lojal  00:17 | loja3 0048
+ Lojaéd 01:09 Lojal 00:33 Loja 4 00:06
Jout | | ias  00:07 | lojal  00:10 | loja3 0025
Loja 4 00:15 Loja 2 00:26 Loja 4 00:02
13/out , .
Loja 2 00:20 Loja 3 00:38
Lojad 00:05 Lojal 00:40 Loja 4 00:07
14/out

Lojal 00:05 Loja 3 00:53

Loja 4 00:09 Loja 2 00:49 Lojal 00:07
15/out | Loja3 00:56 Loja 2 00:05 Loja 4 00:04
Loja 1l 00:03

Fonte: Hamburgueria “X”, Adaptada.
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Tabela 2 - Relatério de rotas com tempo de janelas (caminhéo 2)

bia Destino 1 Destino 2 Destino %
Lo‘cal Janela Local Janela Local Janiela
01/out Laja4 00:15 lojaz  00:44 Loja..l 01:07
Loja 4 00:06 Lojaz  00:20
Loja 4 00:06 Loja2  00:33 | Lojad 0005
03/out Loja 1 00:19 loja2  00:07 | loja2 0046
Loja 1 00:29 Loja4  00:06
04/out Loja 4 00:10 loja2  00:35 | Lojad 0G0
05/out Loja 4 00:11 Loja 2 00:37 Loja 2 00:35
Loja 1 00:20
06/out Loja 4 00:12 lojal  00:12 | Loja4 0G5
07/out Loja 2 00:38 loja2  00:32 Lojal  00:20
Loja 2 00:03 Loja 4 00:03
Loja 4 00:03 Loja 1 00:56 Loja 2 00:12
08/out Loja 4 00:07 Loja 4 00:10 Loja 1 00:10
Loja 2 00:05
Loja 4 00:10 Loja 2 00:35 Lojz 1 co:02
10/out Loja 2 00:27 lojal 0021 | lojad  CO:05
Loja 2 00:29
11/out Loja 4 00:11 Loja 2 01:01 Loja 2 00:21
Loja 4 00:03 Loja 2 00:35 Loja 1 00:15
12/out )
Loja 2 00:20
Loja 4 00:10 Loja 2 00:30 Loja 4 00:.09
13/out | oja1 00:09 | Loja2  00:12
Loja 4 00:14 Loja 2 00:40 Loja 1 00:12
14/out Loja 4 00:09 Loja2  00:34 | Lojal  00:07
Loja 1l 00:06 Loja 1 00:03
Loja 4 00:07 lojal  01:10 | Loja2  00:27
15/0ut | bjaa 00:05

Fonte: Hamburgueria “X”, Adaptada.

Os produtos transportados, nos dois caminhdes da empresa, s30 sempre les

—v

com necessidades de refrigeragdo, estes partem do préprio centro operamonal (cozinhz

()

iclos de reposi¢do de estoque diferenciados para cada tipo d:

central). Que possul €I€
insumo. Como por exemplo, as carnes, obtidas por inimeros fornecedores, sZo

abastecidas duas vezes nd semana,
de & vantajosa visto que tem um

j4 as hortaligas tém fomecedores da prépriz regiZo,

a curta sobrevida apés a colheitz, e

esta proximida

podem ser abastecidas Je acordo com a necessidade, sendo realizadas mais comumente
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diariamente. J4 materiais descartdveis e itens como ketchup, sdo reabastecidos

mensalmente e distribuidos as unidades de acordo com a necessidade no periodo da
tarde.

Outro ponto em questdo ¢ o acompanhamento da quilometragem percorrida
pelos caminhdes, que sdo controlados através da observagio do quilémetro de saida do
centro operacional relacionado com o de chegada. E importante manter valores lineares,
visto que a empresa trabalha com o histérico médio de quilometros entre as lojas,
observando a demanda pois em certos casos é necessario realizar mais de um
abastecimento por dia nos PDV’s (pontos de vendas), por conta do espago limitado de

armazenagem das lojas, consequentemente aumentando a quilometragem percorrida.

Deve-se atentar que os veiculos utilizam cronogramas diferentes, por isso ha
uma variagio nos resultados apresentados por cada caminhéo, como pode ser observado

nos graficos 1 e 2:

Gréafico 1 - Quantidade Km Rodado por Dia do Caminhdo 1

102

X X N N Y X & x
N ™) > N > ) ) > N
\0 Ne) (o) (e) O o 8 \O \0 \0 O \0 A\
KA O IS S

e (M Rodado por dia Km

Fonte: Hamburgueria “X”, adaptada.
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Grafico 2

- Quantida
de Xm Rodado por Dia do Caminhdo 2

Fonte: Hamburgueria “X, adzptada.

Quanto a producdo e abastecimento dos paes, estes s3o feitos dianamente nos
pontos de vendas, por parte da empresa terceirizada. também no periodo da manhi.
Entretanto um ponto relevante a ser observado é que a ordem de descarga é feita
seguindo a2 ordem de perecibilidade dos produtos. sendo este critério: produtos

congelados (batata frita), produios refrigerados (cames) e produtos secos (pdes).

A gestao de esioques & realizada através do soffware, este integrade as vendas

realizadas, permitindo assim ter 2cesso 208 Mivers de estoques das lojas em tempo real.

embora n3o englobe as datas de validade. Este controle € realizade de maneira manual,
-_ia 4

g evidencizco no layou
e superior das pilhas ¢ 0s produtos mais noves,

.. 3 = ; i secuindo o padrdo: mais roximos da
tendo o principio PVP s P P

validade proximos 2 entrada ¢ na part

para o fundo € embaixo.-

sestio do estoque s30 as unitizacoes, feitas em caixas plisticas,
gc =

Qutro item na .
ara cada upo de p

ores diferentes P
as hortaligas. Estas

roduto, como exemplo as caixas
sendo utilizadas © ‘
. . das caixas sio retorndvels ¢ passam por
laranjas que s30 destinad:
higienizagdo ap0s 2 volta dos pontos de vendas.

. - mativas, ndo hi indicadores de desempenho de tempo entre 2
Embora haja est! .

! If.’"&’ ¢ P{.\{id\\ pcrt‘tfitu.
O
as, ¢nﬂ'elﬂnl »

10} ha indicadores de leac
cozinha central € a5 10 . =E
a centr Gendo para 2 cozinha 20 minutos para d confecgdo dos lanches,
organizados por setores- 1
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\:ig(u (]ll(? estes  sto mml”"li‘/nd(m
: DN

‘ Para o feli

e 1 \ ((”’\”"’ i :

b.‘%llll)LlLle‘l a meta de que 80w, dos ery 10 minutos. Atualmente ¢
h ey ] ¢

Pedidos do mag

v creseenge

Jleangivel pelos colaboradores, se

cmhm'ug‘{m, sendo esta uma me devem atender o tempo de
(Ic n T . . .
wneira progressiva, sempre de mancira

n(l(‘ \"’ '
lido para todas us unidades,

4. DESCRICAO DOS RESULTADOS

¥, . D ,q 1CS {llcn(lc as '5- < ?
D nCCC > 'l(lil(lc 5 'llLl' IS ili
. I B 118 d' > ’S¢ ’
.\.(),i“‘(ll.{, dC CUnll'UlL d(’:\ lli\’Ci S (IL S S i > | )JIWd ('l ac :n( ‘llS . l
) | ‘ \ C§ lO(lllC.' lnl(,gl'll(l() a0 S(./. Yar l ve ]' ‘ i
CSSC SlSanHl llllcgl\' ‘Csulta ¢ i S [

N ¢ ). 1d: Ny ¢ o .
estoque, agilidade ao mandar pedidos ao fornecedor, além de reduzir custos.

1 "N G Y)Y w A & s y

Um ponto a ser levantado ¢ sobre a perecibilidade dos produtos trabalhados, pois
necessitam de uma maior atengfio no gerenciamento. A empresa utiliza o método PVPS,
0 que ¢ um ponto positivo, pois ¢ um Gtimo método para controlar esse tipo de estoque

especifico.

Entretanto, realizar esse controle de forma manual ndo seria um dos melhores

meios, pois podem ocorrer erros consequentemente afetando a qualidade dos produtos

ou até mesmo perdas dos insumos.

Pode-se destacar o qudo importante é o layout PVPS no armazém, pois 0s

insumos sdo posicionados de modo a enfatizar os que estdio com o menor prazo de

validade. Além da organiza950 onde cada tipo
¢doeo manuseio.

de produto ¢ alocado em caixas de cores

variadas, a fim de facilitar @ identifica

i tiliZﬂdOS nos lanches é muito
0] j c¢cao dos 1nsu os u S h
lead fime de COI‘IfC 1 m

s utilizados sdo produzidos no mesmo dia e sem a

importante, pois como 05 insumo -
o tempo entre a confecgdo € 0 consumo devem ser minimos,

utilizagdo de conservantes, | |
de afetar a qualidade dos insumos.

. 14 ue po
a fim de reduzir qualquer variavel que P

d importﬁncia a ser analisado é o tempo entre o pedido do
e

mbora nio haja um 1n
1 sistema de medigdo, 0 que ¢ realmente

Outro Jead time

i 5 ¢ . B
cliente e a confecgdo dO lanche '
presa possui Ul

ssivel, a em . .
po o tempo de confecgdo de cada pedido, e aquele pedido que
jsar O te€

dicador que mostre qual € o

melhor lead time

bom, pois é possivel anal
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it do padriio de tempo medido pode

SCr estud;
oL ado conse wiad e »
eHos: ’ 15¢quentemente evitando futuros

~

Além de analisar o tempo de (i a
conlecgiio, ¢ AT
» € neeessario possuir ¢ ] 5
S8 ¢ em numeros ¢

atidade de confeeedes que for
quant vOes que foram realizadas fio. T »
‘ ; St apropriado ¢ que ndo
aenderam aometa, pois )
ated POIS o empresa terd uma porcentagem desses ndimeros, assim
< , as¢

) |n (‘.?illll)ClL’CCl‘ il\(li‘ l N
pmlul( : cadores para melhorias i
1as continuas. A empresa at 3
S. ualmente esta

an 80% dos pedidos atendidog
em 80% pedidos atendidos no lempo, mas com projecdes de melhorias, visando
b

aleangar o coneeito de porcentagem ide et
§ | 1gem ideal que varia de 95% a 98%.

A distribuigiio do centro operacional para as lojas visa ser realizada de maneira
efetiva, onde o caminhiio faz apenas um caminho de ida e volta entre as lojas, mas em
determinados dins com excegdes por conta da loja situada na cidade vizinha. Na
seguinte imagem ¢ possivel ver o trajeto utilizado para a distribui¢do dos insumos nas
lojas da mesma cidade, ¢ fica evidente o método de varredura utilizado na roteirizagao,
onde o desenho desde saida do centro operacional, o trajeto de entregas € a volta ao

centro operacional formam uma “ligrima” ou uma “pétala”
Figura 2 — Roteirizagao das entregas

Rua Eudéxia Castello
Branco, 370 - Vila Suissa

fARDIM RODEIO

CE2AR DL
SCUZA

AR PAOLY
Rua Manuet de Ollvelrs
269 - Vila Mggilar

33min b
131 Am k

Vil FRAVILHON

Rua Jos¢ OonIM 5A0 SORG

4 _p:icenlm

Fonte: O Autor.

\dlise da roteirizagdo ¢ ter um histérico sobre os

ante na &
as viagens, podendo ser observados os

Um fator import © ¢
caminhiio

cada

A 12 “ 0[‘ . e .
Quildmetros utilizados P antidade de quilémetro utilizado

» a qu
i¢ yu até mesmo
quilometros totais d¢ cada viagem ¢
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o loja a loja, ¢ importante para B
<ivel a fim de reduzir ¢ ‘Aar as rotas ¢ realiza-las da melhor maneira
poSSIVED AT 0 temMpo de entrepy o e
1 lizad Cga ¢ custos. Para saber se esta sendo o trajeto
<td sendo realizado ou nflo, ¢ | )
estad MO, € mmportante criar ou utilizar algum indicador de

‘k‘_\.‘.“.lpcnlu.\ para futuramente analisar og dados obtid
‘ idos.

5. CONSIDERACOES FINAIS

0 U‘“"“’ Pb-rmlllu analisar o funcionamento logistico de uma cozinha central em
uma rede de fast food, identificando ¢ estudando os conceitos logisticos presentes no
funcionamento da cozinha central ¢ PDVs, além da roteirizagdo utilizada para as entrega
dos insumos aos pontos de vendas,

Pode-se verificar que o sistema de produgiio empurrada com base na previsdo de
demanda didria se faz necessario no modelo analisado. Visto que o pedido do cliente

deve ser atendido responsivamente, ja que ndo sio realizadas encomendas ¢ sim pedidos
para o consumo imediato, fato que exige estoques ¢ flexibilidade na cozinha dos PDV’s,

que realiza apenas a confecgdo dos pedidos no sistema puxado, de forma a preparar

desde pratos feitos a lanches.

A gestiio de estoques ¢ de extrema relevincia para diversas organizagocs, mas
quando o cendrio é composto por itens como: alta perecibilidade, baixa capacidade de
armazenagem e alto fluxo de bens, sua execugdio torna-se essencial. Visto que a falha
deste controle pode levar além de despesas ¢ perdas, perigo d saude dos consumidores

ou a0 nio suprimento da demanda.
estoques tem por base, além do controle

A busca da eficiéncia na gestio de
realizado, a previsio de demanda bem construida sobre 4 base historica ¢ 0s
?

conhecimentos agregados com 0%
ias da semana, do més, levando em consideragdo até

anos da organizagio, permitindo estabelecer as

alteracdes nesta em razdo dos d
mesmo a previsio meteorologica.
Quando comparado 0 mét

sivel observ
ariamente no método por varredura ¢ de 13 Km, ja no

odo de roteirizagdo por varredura com o de entrega
feita loja por loja, & pos ar a redugio da quilometragem percorrida ¢ custos.

A quilometragem percorrida di
por loja ¢ de
o em 390 quilometros economizados mensalmente,

método de entrega 10j2 73 Km. Pode-se constatar a redugdo de 13
€ en

qQuildmetros por dia, resultand

de RS 1.091,69 por veiculo (dado o prego médio do diesel de RS

representando cerca

2,799 no periodo estudado)-
17
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o O me

irizaci ; . .
(enipe total do percurso, sendo de 33 i — VERRTELRES Tt a glisreriya. i
20 Minuloy ¢
| | _ § para 0 método de varred
| . 0 'fisdtois ds e ‘ ¢ varredura, contra 51
prnton pat de entrepa 1o
! a por loja, T i s
- ambém influenci i
| o . . ando diretamente no
consuino de combustivel, pois como
. s C“rl’ll"‘ {r¢
508 transportadas sio refrigeradas
NN 2 i g ¢ adas o tempo
em que 0 caminhio estd ligado reflete no consume d b l
ne ¢ combustivel,

Também ¢ possivel
> Pos obseryi aplicabili
crvar a aplicabilidade do método de roteirizagdo por

varredurin, sendo visivel no desenho do trajeto que o caminhfio percorre. Embora ndo
seja um método muito preciso, mas atende a pequenas roteirizagdes. Por ser uma rede
alimenticia em que apenas uma, de quatro lojas, se encontra em uma cidade diferente
lojos em uma cidade, scu sistema de distribuigiio no ¢ muito complexo. Sendo assim,
por hora nio ¢ necessario a empresa se comprometer com 0 Custo de softwares
roteirizadores,

Outro ponto observado que poderia ser melhorado é a questdo dos indicadores

de desempenho, que sdo utilizados nas empresas para analises ¢ comparagdes de

melhorias obtidas ao longo do tempo, além de auxiliar em futuras tomadas de decisoes.

Mas nito siio muito utilizados pela empresa em alguns aspectos, como 0 tempo ideal de

janela em cada loja ¢ a quantidade de quilometro rodado no trajeto total e de loja para

loja.
Como sugestdes para pesquisas posteriores, ha possibilidade de desenvolver um
i : ~ . 13 -
estudo dos desafios logisticos pard a implantagao de uma franquia da “Hamburgueria
o ou ndo de uma cozi

a os custos da implementagéo com 0S

. PR nha central em outra cidade,
X" de forma a analisar @ criagd
. . rando aind
possiveis fornecedores novos, compd

i DV.
custos de entrega para este nove P
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