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RESUMO

Uma lavanderia hospitalar € um setor de auxilio operacional de um hospital, no qual a
eficiéncia no atendimento das demandas dos enxovais ao hospital significa um alto
nivel de servigo do setor. O processo de producao de enxovais € regulamentado pela
ANVISA através de manual de processamento de enxoval hospitalar. No local onde o
estudo foi realizado, haviam problemas no atendimento da demanda, no qual
averiguou-se que haviam falta de estoque de kits com alta demanda e o excesso de
estoque de kits com baixa demanda, deste modo a pesquisa propds um modelo de
previsdo de demanda para os kits com alta demanda. Para realizar a aplicagdo das
técnicas de previsdo, seguiu-se a metodologia apresentada por Tubino (2007). A
primeira etapa do método é definir o objetivo do modelo, que coincide justamente com
0 que o presente trabalho propde. Na etapa da coleta e analise dos dados, foi
realizado a selecao dos kits com altos fluxos no estoque, analises qualitativas sobre o
ambiente do local da pesquisa e a hipotese de comportamento das demandas. Na
etapa da selecdo das técnicas de previsdo, aplicou-se as técnicas de média movel
simples e média exponencial movel e a partir dos desvios padrbes e desvio medio
absoluto (MAD), selecionou-se as técnicas mais adequadas para cada kit. Na etapa
da obtengdo das previsbes €& previsto a demanda para o periodo futuro. Na
monitoracdo do modelo, verificou-se a acuracias das técnicas propostas. Com a
aplicagao da metodologia, a concluséo foi um modelo de previsdo de demanda para
os kits selecionados e que esta pronto para ser utilizados para os periodos futuros dos
dados coletados, pois analisando o comportamento dos erros, conclui-se que a

variagcado da demanda tera um comportamento parecido com os periodos do passado.

Palavras — chave: gestdo de estoques, previsdo dos kits de enxoval, modelo de

previsdo de demanda, lavanderia hospitalar.



Abstract

A hospital laundry is a sector of operating aid of a hospital, in which the efficiency in
meeting the demands of the clothing to hospital means a high level of service in the
industry. The production process of clothing is regulated by ANVISA through manual
processing of trousseau hospital. In the place where the study was conducted, there
were problems in the care of the demand, in which it was found that they had lack of
stock of kits with high demand and excess stock of kits with low demand, thus the
research proposed a model of demand forecast for the kits with high demand. To make
the application of forecasting techniques, followed the methodology presented
by Tubino (2007). The first step of the method is to define the objective of the model,
which coincides precisely with what the present study proposes. In the phase of data
collection and analysis was conducted the selection of kits with high flows in the
inventory, qualitative analyzes on the environment of the place of research and the
hypothesis of behavior of demands. In the phase of selection of forecasting techniques,
we applied the techniques of simple moving average, exponential moving average
and the standard deviation and mean absolute deviation (DAM), we selected the most
suitable techniques for each kit. In step of obtaining the forecasts is expected demand
for the future period. In the monitoring of the model, it was found that the accuracy of
the techniques proposed. With the application of the methodology, the conclusion was
a model of demand forecast for the selected kits and that is ready to be used for future
periods of collected data, because by analyzing the behavior of errors, it is concluded

that the variation of demand will have a similar behavior with periods of the past.

Key words: inventory management, forecasting of layette kits, model of demand

forecasting, hospital laundry.
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1. INTRODUGAO

1.1.  CARACTERIZAGAO DO TEMA

O planejamento e controle da produgéao é imprescindivel para qualquer sistema
produtivo e isso se aplica para uma lavanderia hospitalar, pois ela possui um sistema
de produgédo, possuindo recursos de entrada, um processo de transformagao e o
produto final. O dimensionamento do PCP da orientagdes quanto a direcionamentos
futuros e/ou variaveis que influenciam planejamentos de diferentes horizontes de
tempo, aumentando as chances de sucesso nas organizagbées (LEMOS, 2006).
Cunha, Campos e Rifarachi (2011), afirmam que técnicas da manufatura, estdo sendo

implementados nas areas de servigo, com esforgos sistematicos.

Uma lavanderia hospitalar, presta um servigo auxiliar ao atendimento do
paciente através de kits de enxovais para proporcionar conforto durante a estadia em
um hospital (ANVISA,2009). Diante disso, deve-se realizar um planejamento para
fazer a coleta das roupas sujas pelo hospital, realizar o processamento e produzir os
kits, a serem entregues aos setores que necessitam. A lavanderia hospitalar € um
ambiente onde a producgdo apresenta-se em lotes e fluxos desordenado (CUNHA,
CAMPOS e RIFARACHI; 2011), sendo possivel aplicar as técnicas de previsdo de
demanda. E com o auxilio de um modelo de previsdo de demanda, os gestores
podem, melhor planejar a quantidade de estoques (PIMENTEL, CRUZ e
GUERREIRO; 2016).

Lemos (2006), afirma que, diferentes tipos de negdcios necessitam diferentes
métodos de previsao e para aplicar esses métodos, sdo necessarias informagdes
sobre as estratégias propostas pelas organizagdes. Logo, para uma lavanderia
hospitalar, que possui como principal objetivo, atender a demanda de enxovais limpos
no hospital, fica ressaltado a importancia de se ter um modelo de previséo e

acompanhamento da demanda.

Portanto as previsbes de demanda servem como um guia a tomada de
decisbes nos planejamentos de longo e médio prazo, além de, monitorar o
desempenho do sistema através de previsdes frequentes de curto prazo (LEMOS,

2006). Assim, essa pesquisa, possui como objetivo aplicar e desenvolver um modelo
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de previsao de demanda, de modo que auxilie no gerenciamento de estoques de kits
de enxovais da lavanderia hospitalar.

1.2. PROBLEMA DE PESQUISA

O objetivo do setor da pesquisa é prestar o servigo, atendendo as demandas
de enxovais nos diversos setores existentes no hospital. Mas a falta de planejamento
e controle da producdo na lavanderia hospitalar, coloca em risco a qualidade de
atendimento do principal produto fornecido por um hospital, que é a o atendimento ao
paciente. Deixar de atender uma demanda de enxoval no hospital, resulta em atrasos
na realizacao do atendimento, onde, para se realizar um exame de raio-x por exemplo,
o paciente deve estar vestindo um avental fornecido pelo hospital ou para se realizar
cirurgia, o paciente e os proprios funcionarios como médicos, anestesistas e

enfermeiras, devem estar vestindo roupas apropriadas.

A nao existéncia do dimensionamento do PCP na lavanderia hospitalar no qual
foi realizada o estudo, resulta em problemas no gerenciamento de estoques, pois a
falta de informagdes sobre o comportamento das demandas dos enxovais, faz com
que a producao acontega de forma desordenada, n&o priorizando determinados kits
que possuem demanda maiores que outros. O impacto causado pela falta do PCP na
producao dos kits de enxovais, fica evidenciado no gerenciamento dos estoques de
enxovais, onde a falta de informacdes sobre as demandas, somada com a produgao
desordenada, resulta em excesso de estoque de kits de pouca demanda, e falta de
estoque de kits com alta demanda, consequentemente, o setor possui incertezas no

nivel de servigo ao atendimento da demanda de kits de enxovais.

A partir desse cenario, é proposto a essa pesquisa, fornecer um modelo de
previsdo de demanda, aplicando técnicas de previsdao de demanda quantitativas de
modo que, a partir dos dados das previsdes, as estacdes de trabalho possam produzir

os kits de enxovais, evitando excesso e a falta nos estoques.



13

1.3.  JUSTIFICATIVA

A oportunidade de se aplicar técnicas de previsdo de demanda em uma
lavanderia hospitalar, expdéem a necessidade de também aplicar conceitos do
planejamento e controle da producdo em sistema de producédo de servigos. Os
beneficios que podem ser alcangados com a aplicagao de técnicas de previsao de
demanda em uma lavanderia hospitalar podem ser varios, mas o principal é a redugcao
de custos de processamento, aumento do nivel de servico e aumento da

confiabilidade e eficiéncia do sistema produtivo de processamento de enxovais.

A realizacdo da aplicacdo de técnicas de previsdo de demanda, fornece
ferramentas e indicadores para continuar o planejamento da produgéo para a médio
e a curto prazo. Dessa forma, o primeiro passo que se deve dar para dimensionar o
planejamento da produgao € descobrir o quanto se deve produzir através do modelo
de previsao de demanda. Pellegrini (2000), aponta que a realizagdo de tomadas de
decisdo mais ageis e com maior acuracia, as quais se refletirdo em maior velocidade
de resposta, em menores perdas e, portanto, em uma maior competitividade no
mercado. De acordo com Tubino (2007), as informagdes geradas pela previsdo de
demanda, sao utilizadas para elaborar o plano de producado, definindo quais
equipamentos serao utilizados, a qualificacado da mao-de-obra, projetar a instalagao
de operagao, definicdo da politica de estoques, planos de reposicao, planos de cargas
da mao-de-obra e sequenciamento da produgao. Logo o beneficio que a aplicagao da
previsdo de demanda n&o pode ser mensurada, pois ela esta ligada a eficiéncia que
o PCP pode trazer, porém para se dimensionar o planejamento da producéao, deve-se

iniciar pela previsdo de demanda.

As consideragdes que sdo necessarias para se aplicar técnicas de previsao de
demanda em producdo de servicos, torna esse estudo importante para mostrar a
necessidade dos gestores em possuir conhecimento de planejamento e controle da

producao, que resulta em processo eficiente e redugéo de custos.
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1.4. OBJETIVOS

1.4.1.Geral

e Aplicar técnicas de previsdo de demanda em uma lavanderia hospitalar.

1.4.2.Especificos

e Selecionar técnicas de previsao de demanda, de acordo com a demanda de
cada produto selecionado;
¢ Identificar melhorias que o modelo de previsdao de demanda pode trazer a

unidade estudada.

1.5. ESTRUTURAGAO DO TRABALHO

O presente trabalho foi dividido em cinco capitulos, contando com esse
capitulo, no qual caracteriza o ambiente em que se encontra o local estudado e qual
o objetivo da pesquisa para solucionar o problema encontrado. No capitulo 2, foi
realizado uma pesquisa bibliografica, evidenciando as técnicas de previsdao de
demanda que serao aplicadas no estudo. Neste capitulo abordou assuntos como,
definicdo de planejamento e controle da produgéo, definicdo de previsao de demanda,
técnicas de previsdes para séries temporais e a monitoracdo do modelo. Também
neste capitulo, procurou-se abordar o que a literatura diz sobre uma lavanderia
hospitalar, descrevendo todos os processos de produ¢cdo da mesma. O capitulo 3
trata-se da metodologia, no qual se divide em classificacdo da natureza da pesquisa,
aplicagao das técnicas de previsdes mais adequadas e se falou sobre o local que
ocorreu a pesquisa. O método para aplicar as técnicas de previsdo foi dividida em
cinco etapas: objetivo do modelo, coleta e analise dos dados, sele¢ao das técnicas de
previsao, obtencao das previsdes e monitoragcdo do modelo. O capitulo 4 apresenta
os resultados obtidos com a aplicagdo das técnicas de previsdo escolhida para se
montar um modelo de previsao de demanda na lavanderia hospitalar. O capitulo 5

apresenta as conclusdes e sugestdes para trabalhos futuros na area do PCP.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1. PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUGAO

Planejamento e controle da producéo € a conciliacdo do potencial da operacao,
para a oferta de produtos e servicos e as demandas de seus clientes na operagao,
sendo o conjunto de atividades planejadas que dirigem a operacao diaria da empresa
(SLACK, BRANDON-JONES e JHONSTON; 2015). Os autores completam ainda que
o planejamento fornece sistemas, procedimentos e decisbes que juntam diferentes
aspectos da oferta e da demanda. Corréa, Gianeasi e Caon (2014) afirmam que
planejar é entender como a situagao presente e como a visédo sobre o futuro influéncia
na tomada de decisdo para se atingir determinados objetivos. Slack, Brandon-Jones
e Jhonston (2018) enfatizam ainda que o processo de planejamento deve ser
constante, pois nem tudo que se planeja acontece. Os eventos ndo podem ser
previstos e a natureza das atividades de planejamento e controle muda ao longo do
tempo, ou seja, esse processo de planejar de forma constante & para incluir as
mudangas que ocorrem na empresa e no mercado, como a inser¢do de novos
concorrentes e a mudanga de patamar da empresa, ao longo desse tempo de
planejamento. Corréa, Gianeasi e Caon (2014) estabelece entao alguns passos para

o planejamento constante, que s&o:

e Passo 1 — levantamento da situacido presente, o sistema de planejamento
deve ter um conhecimento de como esta a situagdo em que se encontram
as atividades e 0s recursos para que esta esteja presente no processo de
planejamento;

e Passo 2 — desenvolvimento e reconhecimento da visdo de futuro. O sistema
deve considerar essa visao de futuro para que esta possa emprestar sua
influéncia ao processos decisorio;

e Passo 3 — tratamento conjunto da situagédo presente e da visdo do futuro,
por alguma légica que transforme os dados coletados sobre presente e
futuro em informacdes que passam a ser disponibilizadas numa forma util
para a tomada de deciséo logistica;

e Passo 4 — tomada de decisdao gerencial. Com base nas informacgbes

disponibilizadas pelo sistema, os tomadores de decisdo efetivamente
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tomam decisdes logisticas sobre o que, quanto, quando produzir e comprar
e com que recursos produzir;

e Passo 5 - execugao do plano. Decorre em um periodo em que efetivamente
as diversas decisbes vao tendo efeito. Como tudo ndo ocorre como o
planejado, é preciso analisar a situagdo e redisparar o processo de

planejamento, desse modo voltando ao passo 1.

Mas antes de dimensionar o PCP de uma empresa, deve —se estar atento um
ponto, como e 0 que se planeja e como e o0 que se controla. De acordo com Slack,
Brandon-Jones e Jhonston (2018), planejamento é formalizacdo do que deve
acontecer em algum tempo no futuro, levando-se em conta que os eventos ndo podem
ser previstos, entdo nem tudo o que se planeja acontece. Slack, Brandon-Jones e
Jhonston (2018) complementam, que controle € o processo de lidar com variagdes

que podem ocorrer na produgao, que podem ser:

e Os clientes possuem poder de compra, assim é ele quem escolhe se compra
o produto da empresa x ou da empresa y e ele também escolhe quando
compra;

¢ Os fornecedores podem atrasar em suas entregas, imprevistos ocorrem;

¢ Quebra de maquinas;

e Paradas nao planejadas da produc¢éo;

e Falta de funcionarios.

De forma geral, o planejamento e controle da producdo deve ser realizado
dividindo o horizonte de tempo em trés niveis: a longo, médio e curto prazo (TUBINO;
2007). A Figura 1 ilustra as atividades do dimensionamento do planejamento e
controle da produgao realizado no horizonte de tempo assim como os objetivos

tracados em cada nivel de tempo.
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Figura 1: Atividades e objetivos do horizonte de tempo do planejamento e

controle da produgao

Prazos Atividades Objetivos
Longo Plano de Previsao de Previsao de
Prazo Produgdo Vendas de LP ™ Capacidade
(Estratégico) de Produgao

Médio Plano-mestre Previsdo de Planejamento
Prazo (Tatico) Vendas de _ , da Capaci-

I MP Pedidos dade

| l em Carteira

\J
Curto Programacgado l
Prazo (Operagao)

Vendas <+—>» Producao

Fonte: Tubino (2007), p. 1.

Tubino (2007) descreve as atividades realizadas nos niveis do horizonte de

tempo, onde:

Planejamento estratégico da producdo (longo prazo) — consiste em
estabelecer um plano de produc¢éo para determinado periodos segundo as
estimativas de vendas de longo prazo e o dimensionamento de recursos
financeiros e produtivo necessarios, podendo incrementar ou reduzir a
capacidade do processo produtivo de acordo com a demanda prevista.
Nessa etapa o plano de producéo é pouco detalhado;
Planejamento-mestre da produgcdo (médio prazo) — consiste em
estabelecer um plano-mestre de producdo (PMP) de produtos finais,
detalhado a médio prazo, a partir do plano de producdo, com base nas
previsbes de demanda a médio prazo ou nos pedidos de carteira ja
confirmados. Nessa etapa de planejamento se dimensiona recursos de
producdo como matéria-prima e mao-de-obra necessarios;

Programacéao da produgéo (curto prazo) — com base das informagdes das
etapas de planejamento anteriores como o PMP, registros de controle de
estoque e nas informacdes de engenharia, a programacgédo da producao
estabelece a curto prazo quanto e quando comprar, fabricar ou montar cada

item necessarios para a producdo dos produtos finais. Dimensiona as
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emissdes de ordens de fabricagdo, montagem de itens e produtos finais e
dimensiona também o sequenciamento da produgdo, ou seja, quais
produtos irdo ser fabricados ou montados primeiros de acordo com a

disponibilidade dos recursos produtivos.

Observa-se através dessa descricdo de Tubino (2007) das atividades
realizadas nos horizontes de tempo, que o processo de planejar se faz mais presente
nos niveis de longo e a curto prazo e o processo de controlar esta mais presente no
nivel de curto prazo. Portanto para um sistema produtivo funcionar de modo eficiente,
ele precisa ser pensado em termo de prazos, em que as ag¢des operacionais e

gerenciais ocorram como foi planejado.

2.1.1. Previsao de demanda

Todo o rumo tomado pelo planejamento e controle da producdo de qualquer
empresa se inicia na previsao de demanda (GURGEL et al; 2015), pois esse rumo &
tracado justamente em cima dessas previsées. De acordo com Tubino (2007), essa
atividade de prever as demandas esta inserida no planejamento estratégico da
producao. Martins e Laugeni (2015) definem essa atividade realizada no planejamento

da producéo a longo prazo como

Previsdo de demanda € um processo metodoldgico para a determinagado de
dados futuros baseado em modelos estatisticos, matematicos ou
econométricos ou ainda modelos subjetivos apoiados em metodologia de
trabalho clara e previamente definidas (MARTINS E LAUGENI; 2015, p. 247).

Os métodos existentes de previsdo de demanda sao classificados em métodos
quantitativo ou qualitativo e seus usos dependem do tipo de sistema de produgao
utilizado (OLIVEIRA, DOURADOS e MELLO; 2017). Os métodos qualitativos se
referem a estimagao subjetiva através de opinides de especialistas (QUEIROZ e
CAVALHEIRO; 2003) e sdo adequados a produtos novos que estdo sendo inseridos
no mercado ou a produtos que nao possuem dados histéricos disponiveis para
previsdes quantitativas (TUBINO; 2007). Lustosa, Mesquita e Quelhas (2008)

apresentam os métodos qualitativos mais utilizados:
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e Pesquisa de mercado: avalia-se a demanda potencial de um produto ou
servigos diretamente com os consumidores reais, através de pesquisas de
marketing;

e Simulagdo de mercado: constroi-se a partir da opinido de especialistas,
diferentes cenarios futuros e para cada um deles, sdo estimados
comportamentos de vendas;

e Meétodo Delphi: A opinidao de especialistas pode ser usada na previsado e
estimativa quando ndo se ha possibilidade de serem obtidas através de
outro método. E um processo rapido e com um baixo custo, porém nao
permite utilizar o potencial da analise estatistica dos dados, ndo sendo

possivel controlar os erros e nem os vieses.

Ja os métodos quantitativos consistem em analisar os dados passados de
maneira objetiva, utilizando modelos matematicos para proje¢des de demandas e

0 método quantitativo sdo subdividas em dois grupos (TUBINO; 2007):

e Técnicas baseadas em dados temporais — modelam matematicamente a
demanda futura relacionando os dados histéricos do produto com o tempo;
e Técnicas de correlagdo — modelam matematicamente a demanda futura
com associacdes dos dados histéricos com uma ou varias variaveis que

tenham relagdo com a demanda do produto.

Uma observacao feita € que os métodos quantitativos apresentam melhores
resultados para horizontes de tempo de curto e a médio prazo (CORREA, GIANESI e
CAON; 2014).

2.1.1.1. Técnicas baseadas em séries temporais

As técnicas baseadas em séries temporais partem da premissa de que o futuro
€ uma continuacgao do passado (TUBINO, 2007; CORREA, GIANESI e CAON; 2014).
O primeiro passo para se realizar essa técnica é plotar os dados histéricos em um
grafico e descobrir as hipoteses das variagdes da demanda a partir do comportamento

da curva no grafico (TUBINO; 2007). A Figura 2 apresenta as possiveis hipéteses que
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podem ser encontrados que expliquem a caracteristica da demanda a partir dos dados

historicos.
Figura 2: Hip6teses de comportamento da demanda
Permanéncia Sazonal com permanéncia
A A
e _e
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Fonte: Corréa, Gianeasi e Caon, 2014, p. 248.

Corréa, Gianesi e Caon (2014), descrevem as caracteristicas dessas hipoteses:

Hipotese de permanéncia se admite que a demanda possui
comportamento estavel e uniforme, sem tendéncia de aumento ou
decréscimo e sem sazonalidade;

Hipotese sazonal com permanéncia — a demanda possui sazonalidade que
pode ser explicada, porém nao possui tendéncia de aumento ou decréscimo
na média da demanda;

Hipotese de trajetéria — a demanda possui tendéncia de aumento e
decréscimo a determinada taxa uniforme, mas nao apresenta sazonalidade;
Hipotese sazonal com trajetéria — é a hipétese mais complexa, em que a
demanda apresenta sazonalidade justificada e também possui tendéncia de

aumento a determinada taxa uniforme.

Assim que se verificar o comportamento da demanda a partir dos dados

historicos,

se escolhe a técnica que melhor se adequa a esses dados (CORREA,

GIANESI e CAON; 2014).
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2.1.1.1.1. Média movel simples

Um dos modelos mais comuns para previsdo de curto e adequados para
hipéteses de permanéncia, ou seja, no caso desse método assume-se que as
variagdes das demandas reais sdo aleatérias e distribuidas em torno da média.
(CORREA, GIANESI e CAON; 2014), os autores finalizam ainda que esse modelo
suaviza as variacoes e que a melhor previsdo é a média dos ultimos n periodos.
Tubino (2007) recomenda utilizar sempre os dados mais recentes para a previsao do
proximo periodo, deste modo o modelo de média mével simples se calcula através da

Equacao 1:

Dp = — (1)
Onde:

e Dp — demanda prevista;
e Di— dados histéricos;
e n—numero de periodos;

e i—indice do periodo.

De acordo com Tubino (2007), sempre que o modelo se dispdem de um dado
novo, se abandona o dado mais antigo e adota esse dado recente, deste modo o
modelo possui uma sensibilidade maior a esses dados recentes. Porém o autor faz
um alerta para esse modelo, pequenos periodos permitem uma reacdo maior a

mudangas da demanda e grande periodos tratam a média de forma mais homogénea.

2.1.1.1.2. Média exponencial mével

Modelo utilizado para hipétese de permanéncia, assim como o média movel
simples (CORREA, GIANESI| e CAON; 2014), mas os autores afirmam que esse
modelo utiliza todos os dados histérico disponiveis com coeficientes de ponderacao
que decrescem exponencialmente. A cada nova previsdo € obtida com base na

previsao anterior, acrescida de um erro cometido da previsao anterior e corrigido por
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um coeficiente de ponderacao, deste modo, para se calcular a previsdo de demanda
do préximo periodo com o modelo de média exponencial movel, utiliza-se a Equagao
2:

Dp = Di — a( Di — Pi) (2)
Onde:

e Dp — demanda prevista;

¢ Di—- demanda real do periodo i;
e a — coeficiente de ponderacao;
e Pi— previsdo do periodo i;

e i—indice do periodo.

Um ponto em que se deve definir nesse modelo para maximizar o resultado
das previsdes € o coeficiente de ponderagao (a) que varia entre 0 e 1 (TUBINO,
2007), o autor ainda conclui que quanto maior for o coeficiente de ponderacgéo,
mais as previsdes ficaram sujeitas a variagado aleatéria da demanda e quanto
menor o coeficiente, mais defasadas as previsdes ficaram da demanda real.
Autores como Tubino (2007) e Corréa, Gianesi e Caon (2014) sugerem adotar
coeficientes entre 0,05 e 0,5, Corréa, Gianesi e Caon (2014) ainda fazem um alerta
sobre utilizar coeficiente maiores do que 0,5 que fazem com que as previsdes
absorvam todas as variagbes da demanda ao modelo. A Figura 3 a seguir

apresenta a diferenga de se utilizar coeficiente de ponderagao alto e baixo.
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Figura 3: Efeitos dos coeficientes de ponderagao no modelo de previsao de
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Fonte: Corréa, Gianeasi e Caon, 2014, p. 255.

Corréa, Gianesi e Caon (2014) apresenta os passos para se determinar o

melhor coeficiente de ponderagao para esse método:

e Separa-se uma parte dos dados histéricos da demanda para montagem do

modelo e uma parte para ajuste das constantes de suavizamento. Se dispbe

de trés anos de histéricos, sendo dois anos para montagem do modelo e o

ultimo ano para o ajuste das constantes;

e Com a primeira parte do histérico, monta-se o modelo, adotando-se a

hipétese de comportamento mais adequado;

¢ Com o modelo pronto, determina-se a previsao das vendas para todos os

periodos da parte mais recente do histérico, adotando-se valores iniciais

para o coeficiente de ponderacao;

e Calculam-se os erros de previsdo comparando-se as vendas previstas com

os valores ja conhecidos do historico, periodo a periodo;
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e Recalcula-se as previsbes para diferentes valores do coeficiente de

ponderagao, buscando minimizar os erros de previsao.
2.1.1.1.3. Monitoragdo e controle do erro de previsdo

Decidido o modelo de previsdo de demanda implantado, deve-se acompanhar
o desempenho das previsdes e confirmar sua validade perante a entrada de novos
dados que atualiza o banco de dados histéricos do modelo de previsao (TUBINO,
2007). Esse monitoramento é realizado pelo calculo e acompanhamento do erro de
previsao, dado pela diferenca entre o valor real da demanda com o valor previsto da
demanda do mesmo periodo (GURGEL et al; 2015).

O indicador de monitoragao dos erros de previsao mais utilizado é desvio médio
absoluto (MAD) que calcula o erro médio das previsdes Corréa, Gianesi e Caon (2014)
e fornece estimativas de erros tipicos de previsao. A férmula para se calcular o MAD

€ dada pela Equacéo 3:
MAD = 20 (3)
Onde:

e Dr - demanda real;
e Dp —demanda prevista;

e n—numero de periodos correspondente.

Esse método de monitoracao € realizado em conjunto com o controle estatistico
do processo (CEP), sendo que o limite superior e inferior do grafico de controle é igual
a 4MAD, que corresponde a trés desvios-padrdes para cima e para baixo (PIMENTEL,
CRUZ e GUERREIRO; 2016). Dessa forma, a cada erro de previsdo gerado é plotado
no grafico e caso passe dos limites do 4MAD, deve se investigar o que causou essa

variagdo anormal e corrigir o modelo de previsdo de demanda (TUBINO; 2007).
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2.2. LAVANDERIA HOSPITALAR

O processamento de roupas de uma lavanderia hospitalar € uma atividade de
apoio que influencia a qualidade da assisténcia a saude (CUNHA, CAMPOS e
RIFARACHI; 2011). A lavanderia hospitalar € um dos servicos de apoio ao
atendimento dos pacientes em um hospital, onde s&o responsaveis pelo
processamento das roupas e sua distribuicdo em perfeitas condi¢cdes de higiene e
conservagao, em quantidade adequada a todas as unidades do hospital (MINISTERIO
DA SAUDE; 1986). A Figura 4 a seguir mostra o ciclo dos enxovais dentro de um

hospital.

Figura 4: Ciclo do enxoval dentro de um hospital

COLETA \
PROCESSAMENTO
DISTRIBUICAO /

Fonte: Ministério da satide, 1986.

UTILIZAGAOD

A utilizacao correta da roupa contribui para a conservagao dos tecidos, para o
conforto do usudrio e para a redugdo dos gastos (MINISTERIO DA SAUDE, 1986).

O processamento da roupa consiste em todos os passos requeridos para a
coleta, transporte e separagado da roupa suja, bem como aqueles relacionados ao
processo de lavagem, secagem, calandragem, armazenamento e distribuigdo
(ANVISA, 2009). A Figura 5 apresenta o fluxograma do processamento de roupas na
area suja e na area limpa de uma lavanderia hospitalar desde a chegada da roupa

suja na area suja.
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Figura 5: Fluxograma de uma lavanderia hospitalar
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Fonte: Ministério da saude, 1986.

As atividades do processamento dos enxovais na lavanderia hospitalar estéo
descritas a seguir (ANVISA, 2009; MINISTERIO DA SAUDE, 1986):

Remocao e transporte da roupa suja das unidades geradoras — a remogao
das roupas sujas nas unidades geradoras deve ser realizada com EPI’s por
parte do funcionario e em horarios pré-definidos, para nao haver fluxos de
roupas sujas e entrega de alimentos, medicamentos e até mesmo de roupas
limpas ao mesmo tempo, pois ha risco de contaminagao. A recolha é feita
através de sacos hampers, no qual as enfermeiras das unidades geradoras
colocam as roupas sujas. Desse modo o coletador recolhe esses sacos
hampers cheio e coloca em carrinhos de transporte, onde serdo destinadas

para a area suja da lavanderia;
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Recepgéo — quando a roupa suja chega na area suja, ela deve ser pesada
e separada antes de ser lavadas;

Pesagem — a pesagem da roupa pode ser realizada em dois momentos
distintos, no momento do recebimento para fornecer dados de controle de
custo ou apds a separacao e classificagao para dimensionar a carga do
processo de lavagem de acordo com a capacidade da maquina de lavar;
Separagédo e classificagdo — as roupas sujas podem ser separadas e
classificadas de acordo com os parametros estabelecidos no manual de
processamento de roupas da ANVISA, que s&o: grau de sujidade, coloragéo
da roupa, tipo de fibra téxtil ou tecido, formato tamanho ou tipo da pega;
Lavagem — apds as etapas de pesagem e classificagdo das roupas sujas
elas sao colocadas nas maquinas de lavar e depois de terminado o processo
sdo retiradas na area limpa através de uma abertura existente entre a area
suja e a area limpa. Essa etapa tem por finalidade: eliminar a sujeira
deixando as roupas com um cheiro e aspectos agradaveis, reduzir ao
minimo o nivel bacterioldgico, a restituicdo da maciez e elasticidade dos
tecidos e a preservacao das fibras e cores propiciando conforto para o uso;
Centrifugacédo — essa é a primeira etapa do fluxo realizada na area limpa.
Essa etapa é realizada em uma centrifuga e tem como objetivo remover o
excesso de agua presente na roupa;

Selecao 1 — apos a centrifugacao, as roupas sao selecionadas de acordo
com as suas caracteristicas, onde uma parcela das roupas, pelas suas
caracteristicas, é destinada a secadora e outra parcela é destinada a
calandra;

Secagem — as roupas sao colocadas em secadoras com o objetivo de retirar
a umidade das roupas que nao podem ser calandradas, como roupas
privativas, toalhas, cobertores e roupas de tecidos felpudas. A Anvisa faz
um alerta nesse processo, as maquinas secadoras necessitam ser limpas
diariamente, pois ha acumulo de felpas;

Calandragem — é a operagao que seca e passa ao mesmo tempo as pecas
que ndo vao para a secadora, como lencgéis, colchas leves, uniformes,

roupas de linha leve;
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e Selecdo 2 — nessa etapa é realizada manualmente, onde sao separadas as
pecas de roupas para a montagem dos kits. Nessa etapa também séao
separadas as roupas que necessitam de relave e roupas que necessitam
ser destinado ao conserto;

e Dobragem — apds separar as roupas para a montagem dos kits, essas
roupas sao dobradas e embaladas em sacos plasticos e deste modo séo
destinadas a rouparia onde ficaram em estoque;

¢ Rouparia — a rouparia € um elemento da area fisica, complementar a area
limpa, e centraliza o movimento de toda roupa do hospital. A centralizacao
em um unico local permite um controle eficiente da roupa limpa, do estoque
e sua distribuicdo adequada, em quantidade e qualidade nas diversas
unidades do hospital,

e Distribuicdo — € realizada através de carrinhos de transporte e sao
entregues em horarios fixos para estabelecidos para a entrega ou quando
as unidades de consumo pedem entregas dos kits fora do horario;

e Costura - roupas que foram submetidas a reparos devem ser enviadas para
novo processo de lavagem, antes de serem encaminhadas aos setores do
servigo de saude. Roupas novas compradas ou confeccionadas na area de
costura da unidade de processamento ou em outro local também devem ser
submetidas ao processo de lavagem antes de serem encaminhadas para

uso nos setores do servico de saude.

Portanto, o processamento da roupa com qualidade é fundamental para o bom
funcionamento do servico de saude, devendo ser efetuado, sem que haja
contaminacdo, ou qualquer outro dano aos usuarios, trabalhadores e ambiente
(ANVISA, 2009).
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3. METODOLOGIA

3.1. METODO DE PESQUISA

A natureza da pesquisa € classificada como pesquisa cientifica aplicada, pois
para se solucionar o problema, ira se utilizar conhecimentos ja sistematizados
(ALMEIDA, 2014). Quanto a abordagem da pesquisa é classificada como quantitativa,
pois o objetivo do estudo € demonstrar, usando técnicas de andlises estatisticas
(MARTINS, MELLO e TURRIONI; 2014). Almeida (2014), complementa que a
abordagem quantitativa se caracteriza pelo uso de ferramentas estatisticas para o
tratamento dos dados, visando medir as relacdes existentes entre as variaveis, que
por sua vez sao previamente estabelecidas, a semelhanga das hipoteses. Portanto
Martins, Mello e Turrioni (2014), reafirmam que a principal caracteristica das
pesquisas de natureza quantitativo € o controle total sobre os valores que as variaveis
independentes irdo assumir, ou seja, é o pesquisador que ira estabelecer e controlar

os valores dos dados coletados.

Visto que a abordagem e a natureza da pesquisa foram definidas, o método
para a realizacado do estudo foi seguindo as etapas definidas por Tubino (2007), como

mostra a Figura 6.



Figura 6: Etapas para elaboracdao de modelos de previsao demanda
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Fonte: Tubino; 2007, p. 16

30

Dessa forma, seguindo as etapas para a modelagem de um sistema de

previsdo de demanda do Tubino (2007), a descricdo das etapas & apresentada a

sequir:

3.2.

DESCRICAO DO LOCAL DA COLETA DE DADOS

A coleta de dados para o presente estudo foi realizada em um hospital

universitario do estado do Mato Grosso do Sul, no qual atende a populacio da cidade

em que esta localizada e sua regido.

especificamente na lavandeira, onde é feito o processamento de roupas.

O setor envolvido na pesquisa foi o setor de Hotelaria hospitalar, mais

O funcionamento do hospital vai muito além do relacionamento entre médico

e paciente. Esse é, na verdade, o produto final do processo, que antes passapor varias

etapas que possibilitam o acontecimento da primeira. A Hotelaria participa desses

processos “interiores” assegurando a estadia ou acomodagdo do paciente no

hospital.
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3.3. OBJETIVO DO MODELO

O Objetivo do modelo é desenvolver um sistema com modelos de previsdo de
demanda em uma lavanderia hospitalar, de modo a passar a estacao de trabalho
informacdes sobre um quantitativo de kits necessarios a atender a demanda dos
setores do hospital, mantendo um nivel de servigo desejado ao atendimento da

demanda.

3.4. COLETA E ANALISE DOS DADOS

A coleta de dados do estudo foi realizada diariamente com os dados referentes
a demanda dos kits na lavanderia do hospital em um total de 62 dias, entre as datas
01/08/2018 a 01/10/2018. Esses dados da demanda foram feitos manualmente pelas
camareiras, onde em uma folha eram descritas a quantidade de kits levados aos
setores e quais kits foram levados. O passo seguinte apds a coleta dos dados da
demanda, foi organizar os dados em planilhas, separando a demanda dos kits por
setor e assim, selecionou-se os kits e os setores que apresentavam dados continuos
e confiaveis, para aplicagdo das técnicas de previsao de demanda, visto que haviam
incertezas nos dados da demanda de alguns kits. Desse modo, plotou-se um grafico
das demandas e pela linha de tendéncia, verificou-se qual era a hipotese de
comportamento das demandas, de acordo com esse comportamento da demanda e
de uma investigagdo sobre os mesmos, pontuou-se quais sdo os fatores da

variabilidade das demandas.

3.5. SELECAO DA TECNICA DE PREVISAO

Apds selecionar e analisar os dados da demanda de alguns kits, aplicou-se
técnicas de previsdo de demanda. Como a necessidade da lavanderia € possuir um
quantitativo diario para produg¢ao, a técnica de previsdo de demanda selecionado deve
ser de curto prazo, assim aplicou-se em todos os kits selecionados na etapa anterior,
as técnicas de média mével simples com 3 periodos e média exponencial mével com

coeficiente de ponderagao de 0,5 sobre os dados coletados. Deste modo para
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selecionar as técnicas de previsao de demanda, baseou-se a escolha das técnicas

que apresentaram o menor valor de desvio-padrao e MAD.

3.6. OBTENGAO DAS PREVISOES

Obtencao das previsbes da demanda de cada kit para o dia 02/10/2018 de
acordo com a técnica de previsao selecionadas na etapa anterior para cada kit. Para
kits em que a técnica média exponencial mével se mostrou a mais adequada, utilizou-
se a ferramenta solver do excel para definir o novo valor do coeficiente de ponderacao,
com parametros de variagéo entre 0,05 e 0,5, com o objetivo de minimizar os erros de

previsao.

3.7. MONITORAGCAO DO MODELO

Para monitorar a validade das técnicas de previsao de demanda, foi utilizado o
CEP em todos os kits, com o limite superior de controle igual a 4MAD e o limite inferior
de controle igual a -4MAD. Dessa forma, a periodo de coleta de dados, obtinha as
previsdes e gerava-se os erros de previsdes, que eram plotados no controle estatistico
do processo. Caso esse erro gerado pelo modelo de previsao ultrapassasse os limites
de controle, era realizado uma investigagado sobre esse ponto, de acordo com os
fatores da variabilidade da demanda, como foi pontuado na etapa de coleta e analise
dos dados. Se a explicagao para o erro gerado que ultrapassou os limites de controle,
estiver dentro do paradmetro de analise, ndo ha necessidade de se revisar e ajustar o
modelo, pois no periodo seguinte, os erros de previsao voltaram a ficar entre os limites
de controle, caso esses fatores de variagdo de demanda nao explicassem os erros
fora dos limites de controle, o modelo deve ser revisado e refeito, devendo-se voltar a

etapa da coleta e analise de dados.

Portanto, a pesquisa é baseada na aplicagdo de uma metodologia existente na
bibliografia, reforcando assim, que ha possibilidades de se aplicar ferramentas da
manufatura, a setores da producdo de servicos, obtendo os mesmos resultados

desejados, que é a eficiéncia da produgcéo em atender as demandas.
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4, RESULTADOS

A pesquisa possui uma natureza quantitativa, assim gerou-se uma grande
quantidade de dados como: tabela das demandas reais, graficos das demandas reais,
das previsdes e do CEP dos erros de previsdes. Logo, para apresentar os resultados
de forma ordenada as etapas da metodologia, o topico foi subdividido em 4 secgdes:
coleta e analise dos dados, selecao das técnicas de previsdo, obtencéo das previsdes

e monitoragcdo do modelo.

A primeira etapa da metodologia, é definir o objetivo do modelo, porém essa
etapa coincide com o objetivo da pesquisa que foi apresentada no capitulo 1. Portanto,

a apresentacao dos resultados comecara pela etapa da coleta e analise dos dados.

4.1. COLETA E ANALISE DOS DADOS

Utilizando o software excel, organizou-se os dados das demandas de todos os
kits distribuido em todos os setores do hospital. Dentre os kits produzidos, procurou-
se selecionar aqueles cujo os fluxos no estoque sdao maiores. A Tabela 1 apresenta

os dados historicos das demandas de cada kit coletados durante os 62 dias.
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Tabela 1: Demanda histérica dos kits selecionados

Histdrico de demandas dos kits

Data Lengol com elastico Lengol sem elastico Cobertor adulto Toalha de banho Privativo M Privativo G Blusa e shorts Avental Toalha de rosto Cueiro
01/08/2018 Quarta-feira 82 106 60 56 54 12 17 15 2 17
02/08/2018 Quinta-feira 109 129 80 61 67 17 27 27 6 20
03/08/2018 Sexta-feira 91 123 85 60 54 12 12 15 2 22
04/08/2018 Sébado 94 121 81 59 35 10 23 12 5 17
05/08/2018 Domingo 86 119 79 63 36 9 18 16 4 20
06/08/2018 Segunda-feira 93 128 71 60 86 31 25 13 5 19
07/08/2018 Terga-feira 113 129 74 63 57 13 13 11 3 19
08/08/2018 Quarta-feira 108 131 77 66 53 19 23 23 4 16
09/08/2018 Quinta-feira 81 98 90 53 42 14 12 20 2 15
10/08/2018 Sexta-feira 108 130 68 60 63 16 21 3 5 18
11/08/2018 Sabado 90 114 84 62 39 8 18 14 3 20
12/08/2018 Domingo 95 122 69 66 35 9 22 11 5 15
13/08/2018 Segunda-feira 97 136 77 64 58 15 15 9 2 19
14/08/2018 Terga-feira 101 132 57 59 63 16 21 12 5 15
15/08/2018 Quarta-feira 87 121 66 61 58 17 14 8 3 16
16/08/2018 Quinta-feira 110 139 48 63 57 16 28 14 7 20
17/08/2018 Sexta-feira 58 87 48 46 25 15 15 14 3 7
18/08/2018 Sabado 96 110 50 69 43 14 25 9 5 17
19/08/2018 Domingo 84 118 74 62 40 8 19 14 3 22
20/08/2018 Segunda-feira 105 130 23 60 59 17 29 22 4 17
21/08/2018 Terga-feira 90 121 68 66 48 16 14 17 3 20
22/08/2018 Quarta-feira 104 129 55 62 66 17 20 8 7 18
23/08/2018 Quinta-feira 85 106 75 49 82 16 23 20 4 20
24/08/2018 Sexta-feira 94 124 62 67 63 19 18 18 7 21
25/08/2018 Sébado 98 110 68 54 50 12 18 21 4 18
26/08/2018 Domingo 83 102 70 45 41 14 22 10 4 17
27/08/2018 Segunda-feira 92 117 67 45 78 12 13 33 1 19
28/08/2018 Terga-feira 121 149 67 48 77 15 31 18 7 22
29/08/2018 Quarta-feira 90 112 75 43 74 11 13 16 4 19
30/08/2018 Quinta-feira 111 129 56 58 59 14 34 24 5 19
31/08/2018 Sexta-feira 85 125 70 53 60 11 24 11 1 20
01/09/2018 Sébado 87 105 49 45 35 11 16 10 5 23
02/09/2018 Domingo 81 105 129 51 43 8 11 20 5 24
03/09/2018 Segunda-feira 107 122 62 50 69 14 31 26 5 18
04/09/2018 Terga-feira 98 125 75 56 81 13 24 10 2 26
05/09/2018 Quarta-feira 117 135 58 56 66 11 30 13 5 21
06/09/2018 Quinta-feira 92 127 72 55 76 12 14 22 4 24
07/09/2018 Sexta-feira 95 108 63 56 61 16 25 14 7 19
08/09/2018 Sabado 67 88 80 43 33 10 12 19 3 23
09/09/2018 Domingo 83 108 48 46 40 8 27 18 5 20
10/09/2018 Segunda-feira 96 128 63 54 56 14 23 35 1 25
11/09/2018 Terga-feira 112 134 49 60 63 16 31 30 5 17
12/09/2018 Quarta-feira 80 120 61 48 69 12 16 27 2 24
13/09/2018 Quinta-feira 118 133 50 59 81 14 21 30 6 19
14/09/2018 Sexta-feira 111 133 61 61 80 15 24 14 3 22
15/09/2018 Sabado 89 106 49 49 37 12 26 3 5 17
16/09/2018 Domingo 67 97 79 50 41 9 8 6 2 24
17/09/2018 Segunda-feira 136 156 60 77 83 20 37 34 5 19
18/09/2018 Terga-feira 97 121 68 53 78 13 15 25 3 22
19/09/2018 Quarta-feira 136 170 54 73 84 22 22 21 5 18
20/09/2018 Quinta-feira 118 141 65 62 74 17 15 29 2 21
21/09/2018 Sexta-feira 121 151 50 69 71 19 33 28 5 18
22/09/2018 Sabado 62 90 63 35 a4 8 18 8 4 25
23/09/2018 Domingo 86 101 45 53 46 10 24 10 5 19
24/09/2018 Segunda-feira 89 120 56 50 82 22 16 26 2 24
25/09/2018 Terga-feira 94 119 49 56 62 13 10 15 5 7
26/09/2018 Quarta-feira 90 121 53 44 68 13 25 9 3 20
27/09/2018 Quinta-feira 113 149 59 80 89 18 27 9 5 17
28/09/2018 Sexta-feira 97 123 56 58 73 17 17 26 5 24
29/09/2018 Sabado 91 108 51 60 45 11 25 16 5 22
30/09/2018 Domingo 68 98 70 50 45 18 11 7 4 28
01/10/2018 Segunda-feira 115 142 49 73 78 19 32 46 5 18

Fonte: Elaborado pelo autor.
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Antes de se aplicar as técnicas de previsao, deve-se fazer algumas analises
qualitativas sobre os dados apresentados na Tabela 1. Dito isso, existem muitas
variaveis que irdo afetar a demanda, como o estudo foi realizado em um hospital
universitario, pontuou-se de forma qualitativa os fatores que possam fazer com que

as demandas variem, sao elas:

e Perfil dos pacientes de cada setor, como o excesso de secre¢cdes como
sintomas de diagndstico, ocorrera com que haja uma maior troca de enxoval
e dependendo de quantos dias durara o tratamento desse paciente,
aumentara a demanda;

o Variagdes climaticas;

e Manutencdo e reforma em setores do hospital, como problemas de
instalagdes elétricas e instalagéo hidraulica;

e Por ser um hospital-escola, existe os estudos dos académicos na pratica,
por exemplo, para estudos nos setores centro cirurgico e centro obstétrico,
deverao todos estar vestindo roupas privativas;

¢ Filas de espera para o atendimento médico;

e Erro na anotacao das demandas.

Esses fatores, causam erros acima da média e ocorrem em eventos em que
nao se pode prever quando acontecem, logo sao fatores aleatérios que causam

impactos no modelo de previsao.

Outro passo realizado nessa sec¢ao foi observar o comportamento da demanda
através de seus graficos, utilizando os dados da Tabela 1. Os Graficos 1 ao 10

apresentam o comportamento das demandas reais nos periodos coletados.
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Grafico 1 ao 10: Comportamento das demandas dos kits selecionados

Gréfico 1 - Lencol com elastico Grafico 2 - Lencol sem elastico
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Grafico 3 - toalha de banho Grafico 4 - Cobertor adulto
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Grafico 7 - Blusa e shorts Grafico 8 - Avental

0 0
01/ago 08/ago 15/ago 22/ago 29/ago 05/set 12/set 19/set  26/set 01/ago 08/ago 15/ago 22/ago 29/ago 05/set 12/set 19/set  26fset
== Demanda oo Linear (Demanda) =@ Demanda «eeeeeer Linear (Demanda)
Gréfico 9 - Toalha de rosto Grafico 10 - Cueiro
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Fonte: Elaborados pelo autor.

Observa-se nesses graficos que as demandas possuem hipéteses de
comportamento de permanéncia, significando que os dados futuros serdo aleatorios,

mas que se encontraram préximo a linha de tendéncia.

Com os dados apresentados na Tabela 1, aplicou-se a Equacéo 1 e a Equacgao
2, para gerar as previsoes. E com a diferenga da demanda real e dos valores obtidos,

aplicou-se a Equacéao 3 para definir o valor do indicador MAD.

4.2. SELECAO DAS TECNICAS DE PREVISAO

Para os kits selecionados, se aplicou as técnicas média movel simples e média

exponencial moével com coeficiente de 0,5, em um primeiro momento. As técnicas
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escolhidas, foram aquelas que apresentaram os menores valores de desvio padrao e

MAD. A Tabela 2, mostra os valores obtidos dos indicadores das duas técnicas.

Tabela 2: Valores dos indicadores obtidos aplicando as duas técnicas para
cada kit

Técnicas de previsdo

Kits Média mdvel simples Média exponencial movel
Desvio padrdo MAD Desvio Padrao MAD

Lencgol com eldstico 20,006 14,853 19,511 14,558
Lencgol sem eldstico 20,687 15,441 19,640 14,829
Cobertor adulto 15,630 10,763 15,339 10,616
Toalha de banho 9,773 6,853 9,760 7,104
Privativo M 20,247 17,045 18,242 14,935
Privativo G 4,926 3,605 4,909 3,603
Blusa e shorts 8,565 7,186 8,674 7,243
Avental 12,326 9,565 12,501 9,511
Toalha de rosto 4,986 4,153 4,955 4,060
Cueiro 4,176 3,158 4,211 3,259

Fonte: Elaborado pelo autor.

Observa-se nessa tabela, que o kit toalha de banho, a técnica média movel
simples, apresentou um maior desvio-padrdo, porém menor MAD aos valores dos
indicadores da técnica média exponencial, nesse caso, se escolheu a técnica que
apresentou o menor valor de MAD, pois os limites de controle do CEP serao menores
ao da outra técnica. Logo, para os kits em que a média exponencial mével se mostrou
a mais adequada, utilizando a ferramenta solver do excel, foi definido os novos valores
dos coeficientes de ponderagao, com o objetivo de minimizar os desvios-padroes dos
erros gerados. A Tabela 3 mostra as técnicas selecionadas para kit, apresentado

também novos coeficientes de ponderacao.

Tabela 3: Técnicas selecionadas para cada kit

Kits Técnica de previsao selecionada Coeficiente de ponderacao
Lencgol com elastico Média exponencial movel 0,05
Lencol sem elastico Média exponencial movel 0,05
Cobertor adulto Média exponencial movel 0,136
Toalha de banho Média mdvel simples -
Privativo M Média exponencial movel 0,05
Privativo G Média exponencial movel 0,05
Blusa e shorts Média mdvel simples -
Avental Média exponencial movel 0,05
Toalha de rosto Média exponencial movel 0,05

Cueiro

Média moével simples

Fonte: Elaborada pelo autor.
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4.3. OBTENGCAO DAS PREVISOES

O modelo de previséao utilizou 62 dias de dados histéricos para a montagem do
modelo de previsdo, deste modo o modelo gera a previsdo para o dia 63, no qual ndo
se sabe a demanda real, logo a previsao para o dia 64 necessitara da demanda real

do dia 63. A Tabela 4 apresenta a previsdes dos Kits para o dia 63.

Tabela 4: Previsao da demanda dos kits para o dia 63

Kits Aplicagdo das férmulas Previsdo para o dia 63

Lencol com elastico 95+ 0,05*%(115 - 95) = 96,25 97

Lencol sem elastico 121+ 0,05*%(142-121) =121,86 122

Cobertor adulto 58 +0,136%(49 - 58) = 56,70 57

Toalha de banho 73+50+60 = 61
3

Privativo M 62 +0,05%(78 - 62) =62,72 63

Privativo G 14 +0,05*(19-14) = 14,54 15

Blusa e shorts 25+11+32 = 22,67 23
3

Avental 27 +0,05%(55 - 27) = 27,98 28

Toalha de rosto 17 +0,05*(20- 17) = 16,90 17

. 22+28+18
Cueiro T = 22,67 23

Fonte: Elaborada pelo autor.

Desta maneira, os Graficos 11 ao 20 apresenta o comportamento das previsdes

ao longo dos 63 dias com as técnicas selecionadas para cada kit.
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Grafico 11 ao 21: Obtencgéao das previsoes utilizando as técnicas

adequadas para cada kit.
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Grafico 17 - Blusa e shorts Grafico 18 - Avental
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Fonte: Elaborados pelo autor.

4.4,  MONITORAGAO DO MODELO

A monitoracdo do modelo foi realizada em conjunto com a obtencdo das
previsdes durante os 62 dias da coleta de dados, para verificar a acuracia das técnicas
escolhidas e ir observando, o comportamento dos erros ao decorrer do tempo. Os

Graficos 21 ao 30 apresentam a monitoragéo dos erros causados.



Graficos 21 ao 30: CEP de monitoragao dos erros de previsao dos kits
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Grafico 27 - Blusa e shorts Grafico 28 - Avental
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Fonte: Elaborados pelo autor.

Analisando esses graficos, observou-se que houveram erros acima dos limites
de controle do CEP em determinados dias, como mostra nos Graficos 13, 14 e 20, no
qual foram causados pelos fatores identificados na sec¢ao 1. Percebe-se que os erros
que ultrapassam o limite inferior de controle sao causados devido aos fatores como
erro na anotagao da demanda, manutengao em setores do hospital e filas de espera
para o atendimento, no qual fazem a demanda real ser menor que o previsto,
consequentemente gerando grandes erros. E os erros que ultrapassam os limites
superior de controle, sdo devidos a fatores como perfil do paciente, variagbes
climaticas e fluxos indeterminados de estudantes para estudos praticos, causam um
aumento na demanda maior que o previsto, desse modo gerando grandes erros. Mas

também, observa-se que os erros ocorrem dentro dos limites do CEP nas maiorias
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dos dias, indicando que os erros gerados pelas previsdes estao dentro dos parametros

aceitaveis pelo sistema de monitoragao das técnicas.
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5. CONCLUSAO

O presente trabalho realizou a aplicacao das técnicas de previsao de demanda
de curto prazo em uma lavanderia hospitalar, de modo a conceder um modelo de
previsao que auxilie na producao dos kits de forma eficiente. Lembrando que uma
lavanderia hospitalar € um servico de auxilio ao atendimento de qualidade do hospital,
logo as consideragdes que foram feitas para se aplicar as técnicas de previsao,
procuraram ao maximo adaptar a metodologia aplicada ao ambiente em que se

encontra o sistema produtivo.

Os resultados obtidos aplicando -se as técnicas de previsdo se mostraram
satisfatérios ao que foi proposto a pesquisa, montar um modelo de previsdo de
demanda dos kits com as técnicas que mais se adequam a aleatoriedade das
demandas. Os coeficientes de ponderagao utilizados na técnica de média exponencial
movel, se apresentaram entre 0,05 e 0,14, significando que as previsdes devem estar
proximas a linha de tendéncia das demandas, para se minimizar os erros. A média
movel simples, em alguns casos se apresentou com erros menores que a da meédia
exponencial mével com coeficiente de ponderagéao 0,5, justificando a sua escolha para

o modelo.

Ha a hipétese de que o modelo poderia consistir apenas com a técnica média
exponencial movel, apenas ajustando o seu coeficiente de modo que minimize os
erros, porém o sistema propdée um modelo flexivel com as duas técnicas e que se
utilizando a média mével simples, o modelo de mesma forma gera resultados dentro
dos parametros, no qual os pontos fora dos limites de controle dos graficos de

monitoragdo se encontrou nas duas técnicas.

Portanto, o modelo esta apto a ser utilizado no ambiente da lavanderia
hospitalar a partir do periodo 63, pois se conclui que o comportamento da demanda
no futuro sera a mesma dos ultimos 62 periodos e que os altos erros de previsao que
possam acontecer nos periodos futuros, serao causados por eventos que nao podem

ser previstos.

Os resultados gerados pela essa pesquisa, fornece caminhos para se continuar
o dimensionamento do planejamento da produg¢ao do local estudado, pois a previsao

de demanda é referente ao planejamento de longo prazo do PCP. Logo, com os dados
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gerados pelo modelo de previsdo de demanda, se € possivel continuar a realizar o
planejamento de médio e curto prazo do PCP da lavanderia. Como a lavanderia opera
com grandes niveis de estoques e com grandes quantidades de kits, sugere-se
estudos sobre o calculo de estoque minimo e maximo. Ha também a possibilidade de
aplicar o kanban, no qual havera a oportunidade de se aplicar conceitos da produgcao

enxuta, maximizando a eficiéncia do sistema de producao.
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