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Resumo:

Este artigo possui objetivo de demonstrar as vantagens obtidas pelo uso da Teoria das Filas no controle
de alocagdo interna de produtos na empresa varejista objeto de estudo. Para isso foi usado o
escalonamento FIFO (First In, First Out) e com o apoio de duas ferramentas da estatistica, Curva ABC
e Diagrama de Pareto. O estudo foi desenvolvido em uma empresa varejista da zona da mata mineira
onde o prejuizo causado por produtos que atingem a data de validade sem serem vendidos é de R$
5.320,30 anual. Verificou-se que o emprego destas técnicas possui potencial de eliminacéo de cerca de
80% deste prejuizo onde o investimento necessario seria o de tempo de treinamento dos funcionarios do
setor para a implantag&o do processo.

Palavras chave: Produtos Vencidos, Teoria das Filas, Empresa Varejista.

Feasibility of inventory control for loss reduction due to derangement
of perishable products at a small retailer using Queuing Theory

Abstract

This paper aims to demonstrate as advantages obtained by the use of Queue Theory on control of internal
allocation of products in the company object of study. For this, we used FIFO (First In, First Out) and
SJF (Shortest Job First) scheduling with the support of two statistical tools, ABC Curve and Pareto
Diagram. The study was developed in a company for the mining mine area where the damage caused by
products that reach the expiration date without being sold for $ 5,320.30 per year. It was found that the
use of techniques of elimination potential of about 80% of this loss in all the investment needed for the
process of training personnel for the sector of implementation of the process.

Key-words: Overdue Products; Row Theory; Retail Company.

1. Introducéo

De acordo com Hilario (2009), o lucro liquido médio do varejo em 2008 foi de 2,1%. Antes
desse ano citado, o ultimo valor que alcancou a casa do 2% aconteceu em 2001. Nas pesquisas
feitas pelo Panorama 2009, mostram que as perdas representaram 12,5% do faturamento dos
supermercados brasileiros em 2007, superando o valor do lucro liquido alcancado pelo setor.
Levando em consideracdo que no ano de 2007 o autosservigo faturou R$136,6 bilhdes (Hilario,
2009), o valor das perdas superou o valor de R$ 2,9 bilhGes.

Segundo Apas (2010), a reducdo de perdas é um fator que tornam vantajosas as vendas, 0
estoque de uma empresa é um bem fisico produzido ou em fase de producdo, ou até mesmo a
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matéria prima da producdo que sera efetuada logo mais. Estes itens sdo armazenados por um
determinado espago de tempo. Desse modo, os itens estocados sdo, de certa forma, um dinheiro
parado e por isso deve ser bem dimensionado, ndo havendo desperdicios de custos.

Santos (2007) afirma que o descontrole do estoque acarreta aumento nas despesas financeiras,
aumento nos custos, reducao nos lucros, perda dos produtos acabados por conta do vencimento,
entre outros.

Quando o assunto é estoque alimenticio, o problema mais viral é o desperdicio por data validade
vencida. Isso ocorre, pois, determinados produtos sdo comprados de forma exagerada ou
inconsequente, e sua saida das prateleiras ndo € tdo positiva quanto o esperado. Sendo assim,
0s produtos permanecem nas prateleiras por tempo maior, ndo necessitando da reposicédo das
mesmas, e 0 estoque deste determinado produto, por sua vez, também fica parado no
almoxarifado. Devido a isso, os produtos alcangam o prazo de validade, sdo jogados fora. 1sso
significa desperdicio indesejado e prejuizo para a empresa.

O referente trabalho procura usar de métodos estatisticos e da Teoria das Filas para minimizar
o problema de perda de produtos por validade sem gastos significativos e onerosos, com o foco
no desenvolvimento metodico.

2. Metodologia

Para a elaboracdo do presente artigo cientifico, utilizou-se artigos pesquisados no Google
Académico, Scielo, livros e revistas. Agrega-se também o uso do Excel 2013 para
desenvolvimento de céalculos matematicos, registro de dados pesquisados e elaboracdo de
tabelas. Adquiriram-se dados usados nas tabelas através de informacdes fornecidas pela
empresa alvo da pesquisa.

Através das informacdes adquiridas, foi feita uma andlise referente aos produtos desperdicados
por vencimento da data de validade, e dentre estes produtos, classificou-se em mais e menos
importantes para a empresa na questdo de venda. Deste modo, evitando o aumento dos custos
e da perda de dinheiro para a empresa.

3. Referéncial Tedrico
3.1 Teoria das Filas

Em todos os ambientes publicos as pessoas ja passaram pelo transtorno de enfrentar filas, em
supermercados para pagar a conta, em hospitais esperando o atendimento médico, nos bancos
e em outras situacdes, ndo somente a populagdo esperam em filas, mas também as inddstrias
esperam em filas: os produtos podem esperar para serem processados, avides esperar para
aterrissar e navios esperando para atracar nos portos.

Segundo Flogliatti e Mattos (2007) fila consiste na chegada de usuarios que necessitam de um
determinado servigo esperam na fila, que sdo formadas quando a taxa de atendimento é menor
que a taxa de chegada de usuérios, sdo atendidos e saem do sistema apds o servico prestado.

Prado (2006) diz que a abordagem da teoria das filas teve inicio em 1908 em Copenhague,
Dinamarca, com A. K. Erlang, que é considerado o pai da teoria das filas, quando trabalhava
em uma companhia telefonica onde realizou um estudo sobre o congestionamento das linhas
telefénicas da companhia, mas somente a partir da Segunda Guerra Mundial ela foi aplicada
em outros problemas.

O objetivo da Teoria das filas é determinar medidas de desempenho que podem considerar a
otica do usuario, o tamanho médio da fila em tempos médios na fila é de permanéncia no
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sistema, e a Otica da geréncia, o tempo médio de servico e a taxa de ociosidade dos atendentes,
assim como afirma Flogliatti e Mattos (2007).

3.2 Escalonamento FIFO

Segundo Kulczyk (2006) o FIFO é o tipo de escalonamento mais utilizado e mais simples para
implementar. Ele € muito utilizado em roteadores, onde € o primeiro a entrar e o primeiro a sair.
Assim, entende-se que nesse escalonamento existe uma unica fila onde séo colocados todos 0s
pacotes que chegam a estes sdo despachados na mesma ordem que chegaram, sem distingdes
como diz Carvalho (2009).

O escalonador FIFO né&o distingue o trafego. Logo, podem ocorrer atrasos ou perdas de pacotes
importantes, ou ainda, pode haver o consumo de toda banda disponivel. Entéo, levando em
consideracdo estes motivos, este algoritmo de escalonamento ndo é recomendado para
aplicacdes que se preocupam ou que necessitam de QoS de acordo com Junior (2007). Assim,
o0 algoritmo em questdo ndo suporta nenhuma politica de priorizacdo de pacotes (CARVALHO,
2009).

Quando uma fila de pacotes esta sendo tratada pelo escalonador FIFO e o espa¢o no buffer esta
esgotado, ndo havendo possibilidade de armazenar um novo pacote, ele adota uma politica de
descarte de pacotes. Nesta politica, o escalonador “decidira se o pacote sera descartado ou se
outros pacotes da fila sairdo para dar espago ao que chega”.(KULCZYK, 2006)

3.3 Classificacdo Curva ABC

Evitar os desperdicios e fazer com que uma empresa tenha uma boa gestdo de estoque é um
grande desafio, sendo uma empresa de pequeno ou grande porte. Tratando de gerenciamento
de estoques, segundo Tubino (2000) a gestdo de estoques é fator de grande importancia para as
empresas, porque uma boa gestdo de estoques faz com que a empresa possa se tornar mais
competitiva no mercado em que atua”.

Segundo Slack et al. (2009), a ferramenta Curva ABC pode ser usada para classificar diferentes
tipos de itens mantidos em estoque por sua movimentacdo em valor ou importancia para a
empresa. Isso permite que 0s responsaveis concentrem sua aten¢do em controlar os itens mais
significativos em importancia, valor ou quantidade.

A Curva ABC, é também conhecida por Regra 80/20 porque aproximadamente 80% das vendas
de uma empresa sao responsaveis por somente 20% de todos o0s tipos de itens em estoque. 1sso
significa que uma pequena parte dos itens totais contidos em estogque representa uma grande
parte do valor total em estoque Slack (2009).

Segundo Letti e Gomes (2014) a curva ABC é um método mais simples e pratico, utilizado para
solucionar problemas no gerenciamento de estoques, de forma que os resultados sdo mostrados,
trabalhando com os nimeros coletados pela empresa.

A Curva ABC recebeu este nome devido a metodologia a si empregada. Sendo esta
demonstrada a seguir:

a) Classe A: 20% de itens de alto valor, representam cerca de 80% do valor total do estoque;
b) Classe B: 30% dos itens de valor médio, representam cerca de 10% do valor total do

estoque;
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c) Classe C: 50% dos itens de baixo valor, representam cerca de 10% do total de itens

estocados.

100%
95%

80%

Faturamento

% itens 20% 50% 100%

Figura 1- Curva de Pareto para itens em estoque

Dias (2011) diz que devem ser seguidos cinco passos para a elaboracdo da Curva ABC: primeiro
deve-se identificar a necessidade da Classificacdo Curva ABC, uma reunido preliminar e a
definicdo dos objetivos; em seguida, a verificacdo das técnicas elaboradas para anélise, 0
tratamento dos dados e os calculos; o terceiro passo serd realizar a classificacdo dos produtos,
mercadorias, pecas, entre outros, nas classes A, B e C e tragar o grafico ABC. O quarto passo
seria a empresa realizar andlises, discussdes e conclusdes. Assim, chegamos ao quinto e Ultimo
passo: tomar as providéncias e decisdes cabiveis visando o melhor para a empresa no setor
estocatico.

Viana (2002), exemplificou a Curva ABC usando o0s trés seguintes passos: primeiro, deve-se
realizar a elaboracdo da tabela principal, em segundo, elaborar o grafico e, por terceiro, fazer a
interpretacdo do gréfico, contendo percentuais e quantidades de itens envolvidos em cada
classe, e sua faixa de precos.

Além de permitir a empresa um melhoramento no estoque, a curva ABC evita erros como
desperdicios de produtos, exageros em quantidade dos produtos que ndo tém muita saida do
estoque, ou a falta daqueles que estdo constantemente sendo vendidos. Esse monitoramento e
praticidade no estoque, mantém a empresa com atencédo redobrada, evitando insatisfacdo dos
clientes, e perda de credibilidade no mercado atuante.

3.4 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto, ou 80/20 como também é chamado, foi concebido a partir dos principios
e estudos do economista Vilfredo Pareto. De acordo com ele, apenas uma pequena parte
populacional possui uma maior parte da renda, ou seja, pessoas com um maior poder aquisitivo
equivalem a uma pequena parte da populacdo. Juran, por sua vez, inseriu esses principios para
a area da Qualidade, seguindo o pensamento de que 0s principais e maiores efeitos sdo resultado
de um numero pequeno de causas. Ha uma linha horizontal, onde os elementos estudados sao
associados a uma escala de valores em uma linha vertical. Esta escala de valores pode ser
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apresentada em percentuais, unidades financeiras, frequéncia de ocorréncias, etc. De Oliveira
(2005) afirma que os elementos da linha horizontal podem ser categorias, classes ou mesmos
grupos de elementos.

De acordo Ramos et al (2017) a analise do Diagrama de Pareto € utilizada pelos mais variados
tipos de empresas com o objetivo de definir prioridades na correcdo dos defeitos que ocorrem
dentro da organizagdo. Essas informagdes sobre as causas e seus efeitos sdo pesquisadas e
inseridas em tabelas, para que entdo possam mostram a participacéo detalhada de cada causa
em relacédo ao total de efeitos e consequéncias.

3.5 Controle de Estoque

Gestdo de estoque é um processo que tenta encontrar o equilibrio e harmonia entre a oferta e
demanda. Esse processo €é dificil de ser implantado principalmente em empresas de pequeno
porte.

A gestdo de estoques € um ponto significativo e de alta importancia para a empresa manter-se
competitiva no mercado atuante, sendo de fato dificil de ser implantada em empresas pequenas
pois absorve grande parte de seus orcamentos. Assim, 0s estoques devem ser muito bem
planejados, implementados, organizados e controlados. Segundo Betts et al. (2008), o estoque
permite as empresas absorverem vantagens das oportunidades a curto prazo. Além disso, um
estoque com baixo itens pode resultar altos custos de falta de produtos, e por outro lado,
estoques com grande quantidade de itens, podem acarretar custos operacionais e afetar o capital
de giro da empresa (Garcia et al., 2006).

O estoque €é considerado dinheiro imobilizado por ndo gerar lucros imediatos a empresa. Em
contrapartida, ele traz uma certa segurancga, porque evita a falta de produtos, garantindo desse
modo a disponibilidade deste ao cliente, e evitando insatisfacdo do mesmo. (SLACK, 2009).

De acordo com Slack et al. (2009), para organizar um estoque, deve-se considerar pontos da
gestdo da demanda, administracdo de transportes e o espaco fisico disponivel para o
armazenamento de materiais.

Conforme Ballou (2006) quanto mais precisa for a previsdo de demanda, mais fécil sera o
controle do estoque. Contudo, as previsdes ndo sdo alcancadas de forma exata, logo, as
empresas utilizam os estoques para diminuir os resultados e efeitos obtidos pela diferenca entre
oferta e demanda. Corréa e Corréa (2008) afirma que na visdo operacional, 0s estoques com
baixa quantidade de itens significam indisponibilidade de atendimento ao cliente, enquanto para
a visdo financeira, estoques com alta quantidade de itens significam dinheiro parado e,
consequentemente, custos maiores para a empresa.

4. Resultados e Discussoes
4.1 Analise dos procedimentos e dados atuais

A empresa XPTO é uma loja do ramo varejista. Importante destacar a importancia de que a
solucéo seja simples e pouco onerosa visto que a venda de produtos alimenticios aqui abordada
€ s6 um dentre 0s varios seguimentos de produtos vendidos pela empresa. Existem outros como
descartaveis, enfeites para festa, utensilios para confeitaria, linha de papelaria e outros.

A particularidade da linha de alimenticios que traz a importancia deste estudo, sdo 0s
significativos prejuizos resultantes da perda de produtos por vencimento da data de validade.
Os produtos chegam na loja com 3 a 12 meses para entrarem na data de vencimento, ou seja,
este € 0 tempo que se tem para que sejam vendidos. Quando falta 1 més para o vencimento do
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produto ele é realocado em uma prateleira com destaque e visibilidade ao mesmo tempo que
sofre um decréscimo em seu preco de venda em forma de promogdo para que ocorra a venda
evitando desperdicio, mas ndo tem sido o suficiente. O espaco que a prateleira de destaque
possui é de 2 metros de comprimento por 25 centimetros de altura. Os produtos sdo empilhados
nela de maneira a ocupar toda a altura.

Durante 0 acompanhamento ao processo de realocacao dos produtos observou-se que além de
grande parte dos produtos estarem vencidos eles s6 eram realocados quando havia espaco para
todos na prateleira de destaque, ou seja, em caso de faltar lugar pra todas as unidades de
determinado produto na prateleira de destaque, outro produto era colocado e este ficaria na
espera até que se abrisse um espago maior para caber todas as unidades, este fato se repetia ao
ponto do produto atingir o prazo de validade sem ter ido para a prateleira de destaque.

Neste cenério, a variedade dos produtos que causam prejuizo é baixa, porém, se tem muitas
unidades destes produtos, destagque para as Ganaches Meio Amargo e Ao Leite, as balas Bolix,
Frutsy e Delikuky e a massa para doce sabor Cajuzinho que juntos representaram mais de 56%
dos prejuizos dos meses de marco e abril, segundo registros da propria empresa.

Nestes dois meses foram registrados respectivamente R$ 637,85 e R$748,55 de prejuizo por
causa dos produtos que atingiram o prazo de validade nas prateleiras da loja, segue abaixo a
tabela de todos os produtos a serem vendidos pelo setor de alimenticios juntamente com a
guantidade de unidades dos produtos, seus valores, a porcentagem acumulada e total referente
ao montante representado pela somatéria dos valores de todas as unidades dos produtos.

4.2 Pareto, Curva ABC e Priorizacéo

Na Planilha 1 (planl — Pareto) foi relacionado todos os produtos foco deste artigo. Nele foi
mensurado as unidades que faltam dos produtos para serem vendidos baseado em registros da
ultima vez que estes alcangaram 30 dias para o vencimento e outros dados financeiros utilizados
na construcao do Grafico de Pareto. Ao observar o grafico, se identificou que grande parte do
valor total estava em poucos produtos, foi de onde surgiu a necessidade da segunda planilha
(plan2 — Curva ABC) onde foi feita a curva ABC para identificar quais eram estes produtos.

Utilizando-se da técnica 70, 20, 10 foi identificado os produtos que correspondiam a 70% do
montante até entdo apresentado, estes foram os produtos da categoria “A” da curva e em cima
destes se montou uma simulacéo de realocacdo de produtos para a prateleira de destaque. Estes
produtos também representam mais de 70% dos prejuizos registrados em marco e abril (74% e
75,3%) segundo dados fornecidos pela empresa.

Esta simulacdo na terceira planilha (plan2 — Priorizacdo) considera apenas os produtos da
categoria A expressos na curva ABC. Na empresa XPTO a realocacdo dos produtos é feita 2
vezes por dia, o que define o0 nosso periodo referido na tabela sado na coluna potencial de venda,
ou seja, a numeracdo desta coluna refere-se a quantidade de unidades daquele produto que
vendida em meio expediente. A coluna Quantidade/Espaco refere-se a quantidade de produtos
que podem ser empilhados usando os 30cm de altura da prateleira pelo comprimento nela gasto,
sendo que a prateleira de destaque para a qual os produtos serdo realocados possui 2,40m de
comprimento por 30cm de altura. A coluna Unidades trata da quantidade de unidades dos
produtos que entraram no periodo de critico (30 dias) para serem analisados e alocados segundo
a prioridade do método utilizado. A metodologia de atendimento multiplo sera aplicada e a
quantidade de atendimentos simultaneos ird varear de acordo com 0s espacos ocupados na
prateleira. Em caso de ndo haver espago suficiente para a realocacdo de todas as unidades de
determinado produto na prateleira, nesta simulagdo este produto sera realocado de maneira
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continua a medida que o espaco for liberado, reduzindo a quantidade de atendimentos
simultaneos, porém sem dar lugar ao proximo produto. A fim de analisar o potencial da teoria
aplicada, essa simulacéo é feita baseando em chegada 0, como se 0s produtos estivessem na
necessidade de realocacao, o que representa o pior cendrio possivel.

Ainda sobre a planilha da Priorizacédo, a coluna Espago Total é o somatorio de todo o espaco
necessario para alocar todas as unidades do produto dado em metro, a coluna Preco Total é a
multiplicacdo do valor unitario pelas unidades de cada produto e a coluna Tempo Total
representa o periodo gasto para a venda das unidades de cada produto na prateleira de destaque,
levando e consideracdo o potencial de venda individualizado e como dito anteriormente, um
periodo corresponde a meio expediente da empresa alvo de estudo, cerca de 4:30Hs. Com 0s
dados dessas 3 Ultimas colunas supracitadas obteve-se a coluna Resultado Final que originou a
ultima coluna onde os produtos receberam nomenclatura de acordo com a prioridade (P1 a P11)
sendo P1 o produto de maior prioridade e P11 o de menor. Para a formulacdo da coluna
Resultado Final, as 3 colunas, Espaco Total, Preco Total e Tempo Total foram analisadas com
mesmo peso de priorizacdo, identificando a ordem de priorizacdo segundo cada coluna para
entdo se identificar a ordem de priorizagéo.

4.3 O escalonamento

Na planilha 3 (Escalonamento FIFO) foi utilizado a priorizacao da planilha 2 e feita a simulagéo
em cima do pior cendrio, o da entrada de todos os produtos categoria “A” para a fila e ocupagao
da prateleira de destaque. O escalonamento foi feito levando em consideracdo a ocupacéo de
cada produto na prateleira. Tendo como base a largura de 2,40m da prateleira a cada periodo
calculou-se o espaco liberado continuamente pela venda dos produtos vendidos, foi
desconsiderado a venda dos produtos que aguardavam em fila, na prateleira normal. Ao ponto
em que os célculos apontavam espaco na prateleira para um conjunto do préximo produto da
fila (Quantidade/espaco na planilha 2) comecava sua ocupacdo na prateleira e nos periodos
subsequentes 0s espacos eram ocupados por este produto até que todas as suas unidades
estivessem na prateleira para entdo iniciar-se a realocacdao do proximo produto. Observou-se a
presenca de até 4 produtos diferentes na prateleira de destaque, o que caracterizou o
atendimento multiplo da Teoria das Filas e acelerou o fim da fila, o fim dos produtos a serem
realocados. No periodo 16 (8 dias) surgiu um espaco de 0, 35m na prateleira de destaque a ser
ocupado por produtos “B” da Curva ABC, o tltimo produto saiu da fila no periodo 29 (14 dias
e meio). O TME (tempo médio de espera) da simulacao foi de 7,72. A reducéo do prejuizo sera
de no minimo 70% comparando os resultados com os registros de marco e abril.

5. Considerac0es Finais

As informacdes contidas neste material tém o intuito de verificar a viabilidade do controle de
estoque de produtos alimenticios em uma empresa varejista por meio de escalonamento FIFO,
Pareto e Curva ABC.

Atraveés de simulacéo realizada certificou-se a viabilidade do emprego destas ferramentas pois
ela apontou dréstica reducdo de prejuizo que na qual a quantificacdo se mostrou complexa
devido ao excesso de varidveis. Constataram-se, porém, ganhos no controle do estogue pela
curva ABC norteando o foco das operacdes de escalonamento. Os dados fornecidos pela
empresa e os dados coletados através de acompanhamento realizado foram base para o uso do
Excel 2013 na formulagéo dos gréaficos, tabelas e simulagdes de escalonamento.

Através da eliminag@o de produtos da categoria “A” demonstrados na Curva ABC problemas
de prejuizo seriam reduzidos em pelo menos 70%. Com a utilizagdo deste escalonamento &
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provavel que outros produtos ganhem destaque por sua perda por validade, neste caso o
processo de priorizacdo deve ser feito e assim sucessivamente com foco em prejuizo 0.
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ANEXO
Planilha 1(Pareto)
Bala Trink 148 RS 3,99 | RS 590,52 12,95% 12,95%
Bala Frutsy 86 RS 5,69 | R$ 489,34 10,73% 23,67%
Gomets 5008 69 RS 4,55 | R$ 313,95 6,88% 30,56%
Docigoma 1Kg 51 RS 5,75 | R$ 293,25 6,43% 36,99%
Pipoca Doce 23 RS 7,90 | RS 181,70 3,98% 40,97%
Salgadinho Fera 21 RS 8,49 | RS 178,29 3,91% 44,88%
ChocoPower 80g 57 RS 2,99 | RS 170,43 3,74% 48,61%
Pasticlé 28 RS 5,95 | R$ 166,60 3,65% 52,27%
Pastillé 31 RS 5,15 | R$ 159,65 3,50% 55,77%
Baton 8 RS 19,75 | R$ 158,00 3,46% 59,23%
Serenata de Amor 5 RS 25,95 | RS 129,75 2,84% 62,08%
Bigu 26 RS 4,99 | R$ 129,74 2,84% 64,92%
Fondant Leite 17 RS 7,55 | RS 128,35 2,81% 67,73%
Agucar Vermelho 21 RS 5,95 | R$ 124,95 2,74% 70,47%
Agucar Azul 19 RS 5,95 | RS 113,05 2,48% 72,95%
Miganga Branca 13 RS 8,29 | R$ 107,77 2,36% 75,31%
Pirulito Psicodelico 12 R$ 8,95 | RS 107,40 2,35% 77,67%
Pirulito Banzé 33 RS 3,25 | RS 107,25 2,35% 80,02%
Pirulito Pop Kiss 31 R$ 3,25 [ RS 100,75 2,21% 82,23%
Chocolate em P6 1Kg 4 RS 21,90 | R$ 87,60 1,92% 84,15%
Pasta Americana 6 R$ 12,75 | R$ 76,50 1,68% 85,83%
Bolix 15 RS 4,75 | RS 71,25 1,56% 87,39%
Delikuky 11 R$ 6,29 | R$ 69,19 1,52% 88,90%
Ovisco 14 RS 4,75 | RS 66,50 1,46% 90,36%
Bubble Gum 20 RS 3,19 | R$ 63,80 1,40% 91,76%
Confeitos Kuky 10 RS 5,99 | R$ 59,90 1,31% 93,07%
Chococandy 3508 7 RS 7,29 | RS 51,03 1,12% 94,19%
Chococandy 500g 5 RS 10,25 | R$ 51,25 1,12% 95,32%
Chantilly em Pé 8 RS 5,89 | R$ 47,12 1,03% 96,35%
Corante 24 RS 1,90 | R$ 45,60 1,00% 97,35%
Miganga 80g 6 RS 2,99 | R$ 17,94 0,39% 97,74%
Ganache Ao Leite 3 RS 6,99 | R$ 20,97 0,46% 98,20%
Ganache Meio Amarga 2 RS 7,29 | RS 14,58 0,32% 98,52%
Massa para Doce Cajuzinho 3 RS 4,55 | RS 13,65 0,30% 98,82%
Bom a Bom 17 RS 0,80 | R$ 13,60 0,30% 99,12%
Top Line 2 RS 0,60 | RS 13,20 0,29% 99,41%
Soft gel 3 RS 3,55 | R$ 10,65 0,23% 99,64%
Emulsificante RS 2,35 | RS 9,40 0,21% 99,85%
C.M.C. 2 RS 3,45 | R$ 6,90 0,15% 100,00%
RS 4.561,37 [LNNA00%0|
Planilha 2 (Priorizacéo)
Critérios de Priorizagdo
Produtos Quantidade/Espago | Preco Unitério |Potencial de venda| Unidades |Espago Total | Preco Total | Tempo Total |Resultado final| Ordem
Bala Trink 16/30cm RS 3,99 2 148 3 RS 618,45 74 24 P9
Bala Frutsy 6/18cm RS 5,69 2 86 2,34 RS 341,43 39 17 P5
Gomets 500g 4/18cm RS 455 14 69 2,7 RS 341,43 49 pil P7
Docigoma 1Kg 3/6cm RS 575 5 51 066 | RS 293,25 10,2 i P10
Pirulito Banzé 8/6cm RS 3,25 6 33 0,42 RS 107,25 55 3 P8
ChocoPower 80g 10/12cm RS 2,99 5 57 0,55 RS 170,43 11,4 30 P11
Corante 10/12cm RS 1,90 6 24 1,08 [RS 4560 40 19 P6
Top Line 4/18cm RS 0,60 2 2 216 |R$ 1320 1,0 12 P1
Pirulito Pop Kiss 18/12cm RS 3,25 25 31 0,36 RS 100,75 12 13 P2
Bigu 16/30cm RS 4,99 10 26 09 RS 129,74 26 pil P4
Pasticlé 12/18cm RS 5,95 3 28 0,72 R$ 166,60 1,2 15 P3
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Planilha 3 (Escalonamento FIFO)

FIFO Chegada=0 Tamanho total = 2.40(metros)

PROCESSO[DURAGAQ| ES.total | Uni/Esp
P1 3 2,16 |18/12cm
P2 3 0,36 | 4/18cm
P3 7 0,72 | 3/6cm
P4 4 09 |6/18cm
P5 9 2,34 8/6cm
P6 2 1,08 | 12/18m
p7 5 27 | 4/18m
P8 10 042 |10/12cm
P9 8 3 16/30cm
P10 4 0,66 | 16/30cm
P11 11 0,55 |10/12cm

T™E  7,7273
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