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RESUMO

Nos ultimos anos, a economia brasileira imergiu na maior recessao desde 1980,
apesar dos discretos sinais de recuperacdo, a busca por vantagem competitiva
configura-se como essencial para sobrevivéncia das empresas, cuja maxima
prevalece na producdo de saneantes domissanitarios. Neste contexto, o
Planejamento e Controle da Producdo, que visa melhorar a gestdo de recursos
atravées do alinhamento dos diversos setores, torna-se uma ferramenta
imprescindivel para obter melhores resultados no processo produtivo, como foco em
reducdo de custos, aumento da produtividade e melhoria da qualidade. Este estudo
de caso foi desenvolvido em uma fabrica de saneantes domissanitarios, no estado
da Paraiba. Teve como objetivo propor uma estruturacdo completa do setor de PCP
da empresa, dada a fragilizada estrutura atual. Para o desenvolvimento das quatro
funcdes do PCP, houve a aplicacdo de diversos métodos e ferramentas, como
previsdo de demanda, tempo de esgotamento, entre outras. Deste modo, foram
propostas diversas melhorias, dentre as quais se destacam a implantagdo de novos
processos para o PCP, que incluem o uso efetivo das Ordens de Fabricacdo, a
aplicacdo das ferramentas para Acompanhamento e Controle da Producdo e a

plataforma de MRP para o planejamento das necessidades de matérias-primas.

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Producdo, Saneantes

Domissanitarios, estruturacdo do PCP, MRP, ferramentas integradas.



ABSTRACT

In recent years, the Brazilian economy has immersed itself in the greatest recession
since 1980, despite the slight signs of recovery, the search for competitive advantage
is essential for the survival of companies, whose maximum prevails in the production
of household sanitizers. In this context, Production Planning and Control, which aims
to optimize the management of resources through the alignment of the various
sectors, becomes an indispensable tool to obtain better results in the productive
process, as a focus on cost reduction, productivity increase and improvement of
quality. This case study was developed in a factory of sanitizing household cleaning
products, in the state of Paraiba. It aimed to propose a complete structuring of the
company's PPC sector, given the current fragile structure. In this way, several
improvements were proposed, among which the implementation of new processes
for the PCP, which include the effective use of Manufacturing Orders, the application
of the Monitoring and Production Control tools and the MRP platform for planning of

raw material requirements.

Keywords: Production Planning and Control, Household Sanitizers, PPC structuring,

MRP, integrated tools.
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1. INTRODUCAO

A economia brasileira, ap0s consecutivos anos de crescimento, no periodo
de 2004 a 2013, imergiu em uma acentuada recessao a partir de 2014, considerada
a mais grave desde 1980, com 11 trimestres de duracdo e perda acumulada de
8,6% no Produto Interno Bruto (PIB), com base em dados do Comité de Datac&o dos
Ciclos Econdémicos (CODACE) da Fundacdo Getulio Vargas (2017). Apesar da
expansdo da economia nos Ultimos trimestres, entre janeiro e agosto de 2017, a
recuperagédo tem se mostrado lenta, comparada ao padrdo observado em outras
saidas de recessdes anteriores (CODACE, 2017). Desta forma os reflexos da crise,

reverberam até hoje, na sociedade e nos setores econémicos do Brasil.

Dentro deste contexto, estdo as industrias quimicas, responséaveis por 10,8%
do PIB Industrial em 2015, ocupando a terceira colocacdo entre as industrias de
transformacdo do Brasil, alcancando um faturamento anual de 111,9 bilhdes de
dolares, neste mesmo ano, sendo superada apenas pela industria de alimentos e
bebidas, coque, produtos derivados do petroleo e biocombustiveis, de acordo com
dados da Associacao Brasileira de Industria Quimica (ABIQUIM, 2017).

Esta mesma instituicdo segmenta os produtos quimicos em dois grandes

blocos:

e De uso industrial: produtos organicos, produtos inorganicos, resinas e
elastbmeros, produtos e preparados quimicos diversos;

e De uso final: produtos farmacéuticos, higiene pessoal, perfumaria e
cosmeéticos, adubos e fertilizantes, sabdes, detergentes e produtos de

limpeza, defensivos agricolas, tintas, esmaltes, vernizes e outros.

A Industria Quimica é um segmento heterogéneo da economia, composto de
multinacionais a micro e pequenas empresas (MPEs). De acordo com o Instituto
Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE) em 2016, 94,77% das industrias eram
MPEs, considerando os parametros estabelecidos pelo Servico Brasileiro de Apoio
as Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE), que classificam em Microempresas,
industrias com até 19 empregados, e Empresas de Pequeno Porte, entre 20 e 99

empregados.
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Independentemente do porte da empresa, 0s cenarios de crise e
recuperacdo econdmica induzem empresas a buscarem solucdes eficientes, como a
melhoria dos processos produtivos, de suporte e de gestdo, com foco em reducao
de custos, por intermédio do aumento da produtividade, e melhoria da qualidade,
objetivando a manutencdo da competitividade, ou até mesmo o crescimento das
organizagOes. Dentro desta perspectiva, destaca-se o Planejamento e Controle da
Producdo (PCP) atuando como agente integrador entres os demais departamentos

de producéo das empresas, em busca dos objetivos mencionados anteriormente.

O PCP é a funcao administrativa que tem por objetivo fazer os planos que

orientardo a producéao e servirdo de guia para o seu controle (MOTTA, 1987).

Neste sentido, Tubino (2009), introduz o conceito de PCP como setor de
apoio, dentro do sistema produtivo, para tratar as informac¢des, com base no
desenvolvimento de quatro funcdes: Planejamento Estratégico da Producao (longo
prazo), Planejamento-mestre da Producdo (médio prazo), Programacdo da

Producao (curto prazo) e Acompanhamento e Controle da Produc¢ao (curto prazo).

De acordo com Vollman et al. (2006) a implantacdo do sistema de
planejamento e controle da producéo se torna imprescindivel para se obter melhores
resultados no processo produtivo levando a um diferencial competitivo do negécio.
Por sua vez, Slack et al. (2002), afirma que o propdsito do planejamento e controle é
garantir que os processos da producdo ocorram eficaz e eficientemente e que

produzam produtos e servicos conforme requeridos pelos consumidores.

Desta forma, percebe-se a relevancia do PCP no alcance de desempenho
econdmico das empresas, e 0 impacto aos seus stakeholders internos e externos. E
neste sentido que este trabalho se norteia. Um estudo de caso em uma
microempresa fabricante de produtos quimicos, especificamente saneantes
domissanitarios, isto €, saneantes de uso domiciliar, como (dgua sanitaria, cloro,
desinfetante, detergentes, cloro para piscinas), que cotidianamente enfrenta
limitacbes para a execucdo do plano-mestre e programacao da producdo, como:
mudancas frequentes na programacdo da producdo, ruptura de estoque dos
produtos acabados, alta quantidade de pausas nao-programadas na producéo, falta

de fluidez no transito de informacdes entre os setores, e tudo isto deve-se ao fato do
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setor de PCP ser desestruturado, em virtude da auséncia de autonomia e integragao
com outros departamentos da fabrica.

Esta empresa tem seu foco em produtos saneantes domissanitarios e atua
no mercado quimico tanto na producéo destes produtos, como na comercializagdo
destes por meio de duas lojas varejistas. Segundo art. 2° da RDC 184/2001 da
ANVISA, entende-se por saneantes domissanitarios e afins, as substancias ou
preparacdes destinadas a higienizacdo, desinfeccéo, desinfestacdo, desodorizacéao,
odorizacdo, de ambientes domiciliares, coletivos e/ou publicos, para utilizagdo por
qualquer pessoa, para fins domésticos, para aplicagdo ou manipulacdo por pessoas

ou entidades especializadas, para fins profissionais.

A planta produtiva tem como meta de produgédo abastecer os estoques das
duas lojas varejistas e, por isso, rupturas de estoques e ndo atendimento da
demanda, devido as quebras de programacdo da producdo trazem diversas
dificuldades que precisam ser gerenciadas. Com issO surge a seguinte questao
problema: De que maneira, a estruturagao do setor de Planejamento e Controle da
Producao, pode impactar na programac¢ao da producao, a fim de evitar rupturas de
producdo em uma fabrica de produtos quimicos, do segmento de saneantes

domissanitarios?

1.1 JUSTIFICATIVA

A industria quimica sempre obteve lugar de destaque no cenario econdmico
brasileiro, ocupando inclusive a primeira colocacdo em termos de participacdo no
PIB Industrial, dentre as indUstrias de transformacao, entre os anos de 1992 e 1994.
Observando dentro de uma perspectiva global, este setor faturou em 2016, cerca de
US$ 5,197 trilhdes, com o Brasil na oitava posi¢éo, respondendo por um faturamento
de US$ 109 bilhdes (ABIQUIM, 2017).

Apesar dos numeros expressivos mencionados anteriormente, o Brasil
continuamente apresenta déficit na balanca comercial, quando as importacbes
superam as exportagdes, no ano de 2016, por exemplo, atingiu a marca de US$ 22

bilhdes (ABIQUIM, 2017). Isto evidencia o potencial de consumo do pais, e
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consequentemente um ambiente favoravel a investimentos, tendo em vista a

possibilidade de expansdo neste segmento.

Dentro deste amplo e heterogéneo universo das indastrias quimicas
brasileiras, 0 segmento de produtos de limpeza e afins, representou 6,04% do
faturamento total, correspondendo a US$ 6,6 bilhées, no ano de 2016 (ABIQUIM,

2017). Entretanto, o saldo da balanca comercial, teve também resultado negativo.

Os produtos de limpeza sdo essenciais para manutencdo da higiene e
estética dos ambientes e objetos, aumentando a vida Uutil destes, e evitando a
proliferacdo de inUmeras doencas. Desta forma, sua relevancia no cotidiano das
pessoas, é imensa, seja pelo uso diario destes artigos, ou por proporcionar melhor

qualidade de vida.

As MPEs tém obtido cada vez mais destaque na economia brasileira, pelos
nameros positivos associados a geragdo de emprego e renda, participacédo no PIB e
contribuicdo tributaria, principalmente. De acordo com dados do SEBRAE (2017), as
MPEs correspondem a 98,5% do total de empreendimentos, com participacdo de
27% no PIB, gerando 54% dos empregos formais e 44% da massa salarial dos

brasileiros.

Entre os anos 2003 e 2013, foram 7,3 milhdes de novos empregos, além
disto, a média salarial subiu 33% acima da inflacdo. No que tange a arrecadacao de
tributos, as MPEs que aderiram ao Super Simples (regime compartilhado de
arrecadacdo, cobranca e fiscalizacao de tributos aplicavel as Microempresas e
Empresas de Pequeno Porte) contribuiram com R$ 549,1 bilhdes, entre agosto de
2007 e setembro de 2016. Outro aspecto positivo, € a mortalidade das empresas em
2 anos, que reduziu quase pela metade entre 2008 e 2012 (SEBRAE, 2017).
Segundo a Confederacdo Nacional do Comércio (CNC, 2017), em numeros
absolutos, existiam 16.393.734 de empresas, dentre as quais 187.537 estavam

instaladas no estado da Paraiba, até janeiro de 2017.

Visando reduzir a informalidade e fomentar o crescimento do setor, a
Associacdo Brasileira das Industrias de Produto de Limpeza e Afins (ABIPLA)
desenvolveu o Programa de Mobilizacdo para a Regularizagdo de Empresas no
Setor de Saneantes — fruto de uma parceria com a Agéncia Nacional de Vigilancia
Sanitaria (ANVISA) e o SEBRAE. Seu objetivo € viabilizar a regularizacdo de



18

empresas, apresentando os beneficios e desafios das fabricantes na regularizacéo
de seu processo produtivo (ABIPLA, 2018).

Além disso, o Grupo de Trabalho para Pequenas & Médias Empresas foi
criado para tratar de assuntos que representam preocupacdes do setor, como o
auxilio as pequenas e médias junto aos Orgdos reguladores e instrucdes sobre a
importancia de regularizacdo das empresas informais, bem como avaliar e promover

fontes de financiamento junto aos 6rgéos publicos (ABIPLA, 2018).

Paralelamente a relevancia das MPEs neste setor, surgem as preocupacoes
com a consolidacdo destas. Pouco mais de 20% das empresas, encerram suas
atividades em até 2 anos, isto deve-se a uma combinacdo de fatores em quatro
grandes é&reas: a situacdo do empreséario antes da abertura, o planejamento dos
negdécios, a capacitacdo em gestdo empresarial e a gestdo do negdcio em si.
(SEBRAE, 2016)

“A probabilidade de fechamento & maior entre os empresarios que estavam
desempregados antes de abrir 0 negécio, que tinham pouca experiéncia no
ramo, que abriram o negécio por necessidade (ou exigéncia de
cliente/fornecedor), tiveram menos tempo para planejar, ndo conseguiram
negociar com fornecedores, ndo conseguiram empréstimos em bancos, nao
aperfeicoavam produtos ou servi¢os, ndo investiam na capacitacdo da méo-
de-obra, ndo buscaram inovar, ndo faziam o acompanhamento rigoroso de
receitas e despesas, ndo diferenciavam seus produtos e ndo investiam na
sua prépria capacitacdo em gestao empresarial.” (SEBRAE, 2016)

Sendo assim, a aplicacdo dos principios do PCP, configura-se como uma
importante estratégia, para a reducdo da mortalidade das empresas, tendo em vista
que problemas como negociacao com fornecedores, planejamentos a longo, médio e
curto prazo, aperfeicoamento de produtos e servicos, entre outros, estdo sob o
escopo do Planejamento e Controle da Producao, que integra os diferentes setores
de uma organizacdo, na busca por maior eficiéncia na gestdo dos recursos
financeiros, humanos, maquinas, e com isso aumentar a produtividade, qualidade

dos produtos e processos, e nivel de atendimento.

Para atingir seus objetivos, o PCP administra informacdes vindas de
diversas areas do sistema produtivo. Da Engenharia do Produto séo
necessarias informagdes contidas nas listas de materiais e desenhos
técnicos (estrutura do produto), da Engenharia do Processo os roteiros de
fabricagdo com os tempos padrbes de atravessamento (lead times), no
Marketing buscam-se as previsdes de vendas de longo e médio prazo e
pedidos firmes em carteira, a Manutencdo fornece os planos de
manutenc¢do, Compras/Suprimentos informa as entradas e saidas dos
materiais em estoques, de Recursos Humanos sdo necessarios 0s
programas de treinamento, e Finangas fornece o plano de investimentos e o
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fluxo de caixa, entre outros relacionamentos. Como desempenha uma
funcdo de coordenacgdo de apoio ao sistema produtivo, o PCP, de forma
direta, como as citadas acima, ou de forma indireta, relaciona-se
praticamente com todas as funcdes deste sistema (TUBINO, 2009).

Uma das maiores contribuicdes do PCP é de equalizar a demanda com a
capacidade de produgcdo no curto, médio e longo prazos, de forma a manter
disponibilidade de atendimento e ainda assim conseguir estabelecer um nivel de
utilizacdo que mantenha a organizacdo competitiva em termos de producao
(OLHAGER e JOHANSSON, 2012).

O planejamento é a formalizacdo do que se pretende que aconteca em
determinado momento no futuro. E controle € o processo de lidar com essas
variacbes, fazendo os ajustes, permitindo que a operagdo atinja aos objetivos
estabelecidos, mesmo que os pressupostos assumidos pelo plano ndo se confirmem
(SLACK et al., 2009)

E importante também, que independente dos horizontes temporais de
planejamento, estes estejam integrados entre si, como também as subatividades

contidas em cada etapa.

No cerne da questdo esta a programacdo da producdo (curto prazo), que
contempla trés etapas, desenvolvidas simultaneamente, porém estudadas em trés
grupos: a administracao de estoques, o sequenciamento e a emissao e liberacdo de
ordens. (TUBINO, 2009)

De acordo com Chiavenato (2008), os objetivos da programacdo da

producdo, sao:

e Coordenar e integrar todas as unidades envolvidas direta ou indiretamente no
processo produtivo da empresa.

e Garantir a entrega dos produtos acabados (PA) aos clientes nas datas
previstas ou prometidas.

e Garantir disponibilidade de matérias-primas (MP) e componentes que serao
requisitados pelas unidades envolvidas.

e Distribuir a carga de trabalho proporcionalmente as diversas unidades
produtivas, de modo a assegurar a melhor sequéncia de producéo e o melhor

resultado no que se refere a eficiéncia e eficacia.
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e Balancear o processo produtivo de modo a evitar gargalos de producéo, de
um lado, e desperdicios de capacidade, de outro.

e Aproveitar a0 maximo a capacidade instalada da empresa, bem como o
capital empatado em MP, PA e materiais em processamento.

e Estabelecer uma maneira racional de obtencdo de recursos, como MP
(compras), mao-de-obra (RH), de maquinas e equipamentos (engenharia)
etc.

e Estabelecer, por meio de ordens de producéo, padrdes de controle para que

0 desempenho possa ser continuamente monitorado, avaliado e melhorado.

Estes objetivos por sua vez, quando postos em pratica, transformam-se em

beneficios para empresa que os aderiu e implementou concisamente.

Assim sendo, é necessaria uma boa sinergia entre a administracdo de
estoques, 0 sequenciamento e a emissao e liberagdo de ordens, para que a
programacao da producdo seja executada adequadamente, e isto implica em maior
autonomia ao setor de PCP, associada a ferramentas de integracéo deste setor com
os demais. Tendo em vista que a empresa em questdo, industria de produtos
quimicos, enfrenta dificuldades desta natureza, faz-se necessario a estruturacdo do
setor de Planejamento e Controle da Producdo, no intuito de evitar rupturas de

producao.

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 OBJETIVO GERAL

Propor uma estruturacédo ao setor de Planejamento e Controle da Producéo

em uma microempresa fabricante de produtos quimicos, do segmento de saneantes.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Descrever o processo produtivo da empresa,

e Descrever as atividades de planejamento, programacdo e controle da
empresa;

e Diagnosticar as limitagoes da fungcdo PCP da empresa,

e Elaborar uma estrutura para a funcdo PCP diante das analises realizadas;

e Apontar os beneficios obtidos com uma nova estruturacdo da funcdo PCP.
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2. REFERENCIAL TEORICO

2.1. PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

Inicialmente, € necessario conceituar os sistemas produtivos e relaciona-los
com as funcdes de planejamento e controle da producdo. Sistema produtivo € o
conjunto de atividades que transforma entradas (insumos) em saidas (produtos)
Uteis aos clientes. Esses sdo caracterizados em continuos, em massa, repetitivos

em lotes, e 0s sob encomenda.

As funcbes do PCP, por sua vez, estdo relacionadas as atividades
desenvolvidas para a tomada de decisdo nas empresas a longo, médio e curto prazo
e seus objetivos, sdo estas: Planejamento Estratégico da Producéo (longo prazo),
Planejamento-mestre da Produgcdo (médio prazo), Programacao da Producédo (curto
prazo) e Acompanhamento e Controle da Producdo (curto prazo). O grau de
complexidade e o foco dado a cada uma destas funcdes dependera do tipo de
sistema produtivo dentro do qual o PCP esté agindo. (TUBINO, 2017).

Em sistemas continuos, dimensionam-se os dois pontos extremos do
processo (0os volumes necessarios de matérias-primas, via calculo das
necessidades, e de produtos acabados, via Planejamento-mestre da Producéo),
desta forma, o foco principal do PCP recai em como administrar a logistica de
abastecimento das matérias-primas e a de distribuicdo dos produtos acabados.
Tanto é assim que dificilmente em uma empresa com processo continuo se achara
um departamento de PCP. Nestes casos, 0 setor responsavel por estas atividades é

o de Logistica.

Nos sistemas em massa, o foco das atividades de planejamento e controle
da producéo esta voltado para a determinacdo do tempo de ciclo, que ditara em que
ritmo a linha ird ser acionada para manté-la sincronizada com a demanda, que, por
sua vez, tem sua origem na funcdo de Planejamento-mestre da Producéo
(PMP).Como nos processos continuos, o PMP é utlizado para calcular as
necessidades de materiais das MP e/ou Supermercados (estoques intermediarios de
MP), via um sistema de calculo das necessidades de materiais
(MRP).Dimensionados os pontos de abastecimento da linha e sequenciados os

volumes a serem produzidos, o foco principal do PCP recai, também aqui, em como
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administrar a logistica de abastecimento, e, portanto, a responsabilidade é atribuida
a area de logistica da empresa.

Nos sistemas repetitivos em lotes, o foco do PCP esta na funcédo de
programacao da producdo, que busca organizar o sequenciamento das ordens de
producdo em cada grupo de recursos do centro de trabalho de forma a reduzir
estoques e lead times produtivos. Por sua vez, o PMP define as necessidades de
produto acabado, e 0 MRP estabelece as necessidades de ordens de fabricacdo, de
compra e de montagem.

Em sistemas sob encomenda, a dinamica do PCP comeca com a
negociacdo de um projeto especifico com o cliente, que necessita saber em que
data o sistema produtivo consegue elaborar seu projeto. Para equacionar os
recursos, o setor de PCP das empresas dispde de um sistema de informacfes
baseado no conceito de capacidade finita, estruturados em um calendario de
carregamento dos recursos (grafico de Gantt), que permita simular o novo pedido
frente ao carregamento atual do sistema e visualizar a data de conclusdo da nova
encomenda. Nos casos em que o0 produto possuir tempos operacionais altos, como
semanas ou até meses, o PCP é realizado através do conceito de rede, aplicando-
se a técnica de PERT/CPM, que permite identificar o chamado caminho critico, que
deve ser acompanhado no detalhe para evitar atrasos (TUBINO, 2017).

Em todo caso, independentemente do tipo de sistema de producdo, a
natureza das atividades de planejamento e controle muda ao longo do tempo. No
longo prazo, no nivel estratégico, os gerentes de producdo fazem planos de
producdo, com base na previsdo de vendas de longo prazo, visualizar com que
capacidade de producéo o sistema devera trabalhar para atender a seus clientes.
Com isto, definem o que pretendem fazer, que recursos precisam e gue objetivos
esperam atingir. E chamado de estratégico porque, caso a empresa ndo encaminhe
seus recursos fisicos e financeiros para a efetivacdo deste Plano de Producéo, ela
tera seu desempenho seriamente comprometido no futuro. Desta forma a énfase
estd mais no planejamento do que no controle porque ha ainda pouco a ser
controlado.

No meédio prazo, com o sistema produtivo ja estruturado em cima de um
Plano de Producdo, o chamado Plano-mestre de Producdo (PMP) buscara taticas
para operar de forma mais eficiente este sistema montado, planejando o uso desta

capacidade instalada para atender as previsdes de vendas de médio prazo e/ou 0s
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pedidos em carteira ja negociados com os clientes. Nesta etapa, intensificam-se o
nivel de detalhamento, distinguindo os tipos de demanda, as quantidades a serem
produzidas, a categorizacdo dos produtos, e a alocacdo dos recursos para
operacdo. O PMP deve estar associado a planos contingenciais, de forma que
permitam leves desvios dos planos. Essas contingéncias agirdo como recurso de
‘reserva” e tornardo o planejamento e o controle mais faceis no curto prazo. O PMP
€ chamado de tatico porque este deve analisar diferentes formas de manobrar o
sistema produtivo disponivel (adiantar a producédo, definir horas por turno, terceirizar

parte da producéo etc.).

No curto prazo, com o sistema montado e a tatica de operacdo definida, o
sistema produtivo ird executar a Programacdo da Producdo para produzir os bens
e/ou servicos e entrega-los aos clientes. E chamado de operacional porque neste
nivel s6 resta operar o sistema dentro de uma tatica montada. Mudanca de tatica no
curto prazo acarretara desencontros entre os diferentes setores produtivos, visto ndo
haver mais tempo habil para sincronizar o processo como um todo. Nesse estagio, a
demanda sera avaliada de forma totalmente desagregada, com todos os tipos de
procedimentos tratados como atividades individuais. Os produtos terdo de ser
identificados pelo nome e pelas especificidades, tdo como o0os momentos de
producdo. Ao fazer interven¢des e mudangas no plano no curto prazo, 0os gerentes
de producdo tentardo equilibrar a qualidade, a rapidez, a confiabilidade, a
flexibilidade e os custos de suas operacdes de forma ocasional. E improvavel que
tenham tempo para fazer calculos detalhados dos efeitos de suas decisdes de
planejamento e controle o curto prazo sobre todos esses objetivos, mas um
entendimento geral das prioridades formard o pano de fundo para sua tomada de
decisbes. Geralmente, a formacéo de estoques desnecessarios no sistema produtivo
€ resultado deste desencontro entre o nivel tatico e o operacional (SLACK et al.,
2018; TUBINO, 2017).

A figura 1 mostra como o0s aspectos de planejamento e controle variam em

importancia, conforme a proximidade da data do evento.
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Figura 1: O equilibrio entre as atividades de planejamento no tempo.
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Fonte: Slack et al. (2018).

A figura 1 apresenta de modo sucinto o comportamento do planejamento e
controle descritos nos paragrafos anteriores, possibilitando ao leitor a compreenséao
do nivel de agregacao das previsdes, a distribuicdo dos recursos, e 0s objetivos
propostos, ao longo do tempo. Desta forma, é importante que no longo prazo o
planejamento seja muito bem estruturado, a fim de evitar problemas no curto prazo,
enquanto que no curto prazo, o controle deve ser intensivo, no intuito de fornecer
informacdes relevantes ao setor de planejamento, com a finalidade de minimizar os

problemas nos planos futuros.

Um sistema produtivo sera tdo mais eficiente quanto consiga sincronizar a
passagem de estratégias para taticas e de taticas para operacdes de producdo e
venda dos produtos solicitados. Quanto aos horizontes destes prazos, geralmente, o
longo prazo é medido em meses ou trimestres com alcance de anos; o médio prazo
em semanas com a abrangéncia de meses a frente; e o curto prazo € medido em
dias, para a semana em curso. Cabe ressaltar que estes prazos dependem da

flexibilidade em se montar, manobrar e operar 0 sistema produtivo
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No sentido de organizar a montagem dos dados e a tomada de decisdes
com relacdo a estas atividades escalonadas no tempo, as empresas montam um
setor, ou departamento, de apoio a producdo, geralmente ligado a Diretoria
Industrial, conhecido como PCP (Departamento de Planejamento e Controle da
Producdo), ou, em alguns casos, PPCP (Departamento de Planejamento,

Programacéao e Controle da Producéo) (TUBINO, 2017).

Investir em planejamento e controle da producdo traz beneficios
imensuriveis para as empresas, pois esse sistema, indo ao encontro das
necessidades da empresa, ira conferir-lhe solidez e continuidade. (LOBO et al,

2014), por isso, a importancia em implantar o PCP para uma empresa.

2.1 PLANEJAMENTO ESTRATEGICO DA PRODUCAO

O planejamento estratégico busca maximizar os resultados das operacfes e
minimizar os riscos nas tomadas de decisfes das empresas. O impacto de suas
decisfes € de longo prazo e afetam a natureza e as caracteristicas das empresas no
sentido de garantir o atendimento de sua missdo. Para efetuar um planejamento
estratégico, a empresa deve atender os limites de suas for¢cas e habilidades no
relacionamento com o0 meio ambiente, de maneira a criar vantagens competitivas em
relacdo a concorréncia, aproveitando-se de todas as situacdes que lhe trouxerem
ganhos. Em outras palavras, planejar estrategicamente consiste em gerar condi¢cdes
para as empresas possam decidir rapidamente perante oportunidades e ameacas,
otimizando suas vantagens competitivas em relacdo ao ambiente concorrencial onde
atuam, garantindo sua perpetuacéo no tempo (SANTOS e JOSE BARBOSA, 2007).

O Planejamento Estratégico da Producao consiste em estabelecer um Plano
de Producado para determinado periodo (longo prazo) segundo as estimativas de
vendas de longo prazo e a disponibilidade de recursos financeiros e produtivos. A
estimativa de vendas de longo prazo serve para prever os tipos e quantidades de
produtos que se espera vender no horizonte de planejamento estabelecido. A
capacidade de producéo € o fator fisico limitante do processo produtivo, e pode ser
incrementada ou reduzida, desde que planejada a tempo, pela adicdo de recursos
financeiros. No Planejamento Estratégico da Producéo, o Plano de Producdo gerado
€ pouco detalhado, normalmente trabalhando com familias de produtos, tendo como

finalidade possibilitar a adequacédo dos recursos produtivos a demanda esperada
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dos mesmos, buscando atingir determinados critérios estratégicos de desempenho
(custo, qualidade, confiabilidade, pontualidade e flexibilidade).

O plano de producéo é realizado em consonancia com as areas de Financas
e Marketing, envolvendo negociagbes com relacdo aos recursos financeiros (plano
financeiro) e esforcos de marketing (plano de marketing) necesséarios para
implementa-lo. Desta forma, servira de base para equacionar os niveis de producao
e compras, estoques, recursos humanos, maquinas e instalacbes necessarias para

atender a demanda prevista de bens e servicos (TUBINO, 2017).

De acordo com LOBO et al (2014), a adequacao dos recursos pode ser feita
através de diferentes estratégias, a qual merecem destaque trés delas, que serao

expressas a seguir:

e A primeira estratégia consiste em nivelar a producdo e as estimativas,
trabalhando com o estoque. Quando a estimativa for menor que a produgéo, o
excedente da producéo ira para o estoque; quando a estimativa for maior que
a produgao, consumira o estoque excedente.

e A segunda nivela a produgdo com a estimativa, admitindo e demitindo
funcionarios, para que a producao seja igual a estimativa. Nesse caso, a
estratégia deve ser bem pensada e contar com planejamento, no minimo, em
médio prazo.

e A terceira consiste em nivelar a producdo com as estimativas por meio de

horas extras na producao.

O horizonte de planejamento necessario pode ser de varios meses a anos,
dependendo dos prazos de mobilizacdo/obtencdo dos recursos analisados. A
necessidade de rapidez no célculo e o longo horizonte de planejamento impdem
certo nivel de agregacéo nos dados utilizados e nas informacdes geradas, ou seja, a

agregacdo em familias de produtos. (CORREIA et al., 2013).

Devido a este longo horizonte de planejamento, had necessidade de
desenvolver uma dinamica de replanejamento que seja empregada sempre que uma
variavel importante do plano se alterar substancialmente. Neste aspecto, as
empresas desenvolvem sistemas informatizados, muitas vezes simples planilhas,

para permitir a simulacdo e andlise de alternativas de politicas produtivas de
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maneira a permitir a escolha da que melhor atenda aos critérios competitivos

estabelecidos.

Em nivel tatico, o plano de producdo servird de base para desenvolver o
planejamento-mestre da producgéo, onde as informacdes serdo desmembradas de
forma a permitir o acionamento (programacao) do sistema produtivo (TUBINO,
2017).

2.2 PLANEJAMENTO-MESTRE DA PRODUCAO

O Planejamento-Mestre da Producdo (PMP) esta encarregado de
desmembrar os planos produtivos estratégicos de longo prazo em planos
especificos de produtos acabados (bens ou servigcos) para o médio prazo, no sentido
de direcionar as etapas de programacao e execucdo das atividades operacionais da

empresa (montagem, fabricacdo e compras).

A partir do planejamento-mestre da producdo, a empresa passa a assumir
compromissos de montagem dos produtos acabados, fabricacdo das partes
manufaturadas internamente, e da compra dos itens e matérias-primas produzidos
pelos fornecedores externos. Enquanto, o Plano de Producédo considera familias de
produtos, o PMP especifica itens finais que fazem parte destas familias, com base
nos Roteiros de Fabricagdo e nas Estruturas dos Produtos fornecidos pela
Engenharia. E de suma importancia, o PCP analisar as necessidades de recursos
produtivos com a finalidade de identificar possiveis gargalos que possam inviabilizar
este plano quando da sua execugcdo no curto prazo. Identificados os potenciais
problemas e tomadas as medidas preventivas necessérias, 0 planejamento-mestre
deve ser refeito até chegar-se a um PMP viavel. Caso as alteracbes nao tenham
eficacia, retorna-se ao nivel do plano de producdo e reconsidera as questdes
estratégicas (TUBINO, 2017).

Segundo a APICS, o plano mestre de producao é:

‘O plano antecipado de producdo daqueles itens a cargo do planejador
mestre. O planejador mestre mantém este plano, que, por sua vez, torna-se uma
série de decisbes de planejamento que dirigem o planejamento de necessidade de
materiais, (material requirements planning- MRP). Representa 0 que a empresa

pretende produzir expresso em configuragdes, quantidades e datas especificas. O
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plano mestre ndo é uma previsdo de vendas, que representa uma declaracdo de
demanda. O plano mestre deve levar em conta a previsdo de demanda, o plano de
producdo (ou PVO), e outras importantes consideracbes, como solicitacbes
pendentes, disponibilidade de material, disponibilidade de capacidade, politicas e
metas gerenciais, entre outras. E o resultado do processo de programacio mestre.
O plano mestre € uma representacdo combinada de previsdes de demanda,
pendéncias, o0 plano mestre em si, 0 estoque projetado disponivel e a quantidade

disponivel para promessa”. (CORREA et al, 2017).

Desta forma, em termos de prazos, o planejamento-mestre da producéo
exerce duas funcdes basicas dentro da logica de PCP. Uma relacionada a analise e
validacdo da capacidade de médio prazo do sistema produtivo em atender a
demanda futura, que desmembra a estratégia de producdo em téticas de uso para o
sistema produtivo montado (um link entre o longo e o médio prazo); e outra,
implementando a tatica escolhida para o préximo periodo, identificando as
guantidades de produtos acabados que deverdo ser produzidas de forma a iniciar o
processo de programacdo da producdo (um link entre o médio e o curto prazo).
(TUBINO, 2017).

O PMP diferencia-se do plano de producédo sob dois aspectos: o nivel de
agregacao dos produtos e a unidade de tempo analisada. Onde o plano de producao
estratégico tratava de familias de produtos, o PMP, ja voltado para a
operacionalizacdo da producdo, tratara de produtos individuais. Da mesma forma,
onde o plano de producdo empregava meses, trimestres e anos, o PMP empregara
uma unidade de planejamento mais curta, normalmente semanas, ou no maximo
meses para produtos com ciclos produtivos longos. E importante que o calculo de
capacidade nesse nivel seja também relativamente simples e rapido, para adequar-
se a agilidade necessaria das decisbes. Normalmente ndo fazemos o calculo de
necessidades para todos 0s recursos, centros produtivos ou departamentos da
empresa focalizando a atencdo apenas naqueles considerados criticos. (CORREA
et al., 2013; TUBINO, 2017).

De acordo com CORREA et al. (2013), existem varios fatores podem

influenciar a consideracédo de um recurso como sendo critico, entre outros:
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A. O recurso pode ser um centro produtivo gargalo ou uma restricdo importante, ou
seja, ser normalmente utilizado no méaximo de sua disponibilidade, ou quase,

restringindo assim todo o fluxo de producéo da fabrica;

B. O recurso pode executar um processo que seja de dificil subcontratacdo, por
exigir capacitacdo especial, por exemplo;

C. O recurso pode ser bastante sensivel ao mix de produtos produzidos, ou seja,

dependendo do mix produzido o recurso pode tornar-se um gargalo temporario;

D. O recurso pode ser uma ferramenta especial necessaria para processar um ou

mais produtos em determinado centro produtivo;

E. O recurso pode requerer funcionamento continuo dentro de determinadas faixas
de taxa de producdo, seja por razdes econdmicas ou de qualidade de processo

(altos-fornos em aciarias, por exemplo, ndo podem parar);

F. O recurso pode requerer tempos muito longos de setup (preparacdo para troca
de produto), requerendo atenc¢éo especial, pois dependendo do nimero de trocas de

produtos pode tornar-se uma restricdo importante.

Neste sentido Tubino (2017) afirma que um procedimento util na
determinacdo dos recursos criticos € a elaboracdo de uma matriz na qual
procuramos sintetizar os principais motivos para considerarmos um determinado
recurso como critico. Uma vez que a matriz esteja completa, é interessante notar se
alguns dos recursos podem ser agregados, visando a simplificacdo do calculo de

capacidade.

Na elaboracéo do planejamento-mestre da producéo, estdo envolvidas todas
as areas que tém um contato mais direto com a manufatura, tanto no sentido de
fornecer subsidios para a tomada de decisbes, como no sentido de usar as
informagcbes do PMP. Reunibes para definicAo da tatica a ser empregada nas
préximas semanas sao realizadas periodicamente, antes do inicio de um novo ciclo
de programacao de curto prazo, de forma a manter as programacdes futuras viaveis.
(TUBINO, 2017).

A éarea de Finangas coordenard os gastos com compras, estoques, horas
extras, manutencdo das instalagcbes e equipamentos etc.; a area de Marketing

passara seu plano de vendas e a previsao da demanda para os periodos analisados;
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a area de Engenharia fornecerq os padrBes atuais de tempos e consumos de
materiais para execucdo das tarefas; a area de Producdo colocara suas limitagfes
de capacidade e instalacdes; a area de Compras informara suas necessidades
referentes a logistica de fornecimento externo; a area de Recursos Humanos

apresentara seu plano de contratagéo e treinamento de pessoal etc.

Por ser um processo interativo, ao final de sua elaboracdo o PMP
representard os anseios das diversas areas da empresa nao s6 quanto a
programacado da producdo da semana que entra, como também quanto ao
planejamento tatico de médio prazo para as proximas semanas. Desta forma,
Financas tera seu plano de necessidades de capital, Marketing tera seu plano de
vendas com datas provaveis de entregas, Compras podera negociar seus contratos
com os fornecedores, Recursos Humanos tera seu plano de contratacdo e
treinamento de pessoal, e a Producdo tera seu PMP liberado para programar suas
atividades na préxima semana e planejar seus recursos nas semanas seguintes.
(TUBINO, 2017).

Um mau uso do PMP pode inclusive por a perder as vantagens obtidas por
um bom processo de Planejamento Estratégico da Producdo. Bem gerenciado, por
outro lado, o PMP colabora com a melhora do processo de promessa de datas e
quantidades de produtos para clientes, com uma melhor gestdo de estoques dos
produtos acabados, melhor uso e gestdo da capacidade produtiva e melhor
integracdo na tomada de decisdo entre funcdes, permitindo que as decisdes
multifuncionais, muitas vezes envolvendo interesses conflitantes entre funcdes,
possam ser tomadas com base objetiva, suportada por dados e nao por opinides
ndo fundamentadas, ou como isso € chamado em muitas organizacées, apenas por
feeling (intuicdo) (CORREA et al., 2017).

2.3 PROGRAMACAO DA PRODUCAO

A programacédo da producado esta encarregada de definir quanto e quando
comprar, fabricar ou montar de cada item necessério a composi¢cdo dos produtos
acabados propostos pelo PMP, registro de controle de estoques e informacgdes da
engenharia. Neste sentido, como resultado da programacdo da producdo, séo

emitidas ordens de compra para itens comprados, ordens de fabricacédo para itens
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fabricados internamente e ordens de montagem para submontagens intermediarias
e montagem final dos produtos definidos no PMP (TUBINO, 2017).

Programar a producéo € estabelecer uma agenda de compromissos para as
diversas unidades envolvidas no processo produtivo da empresa. Mais do que isso,
a programacéo da producéo visa estabelecer um fluxo de informagdes para todas as
unidades envolvidas, com o proposito de comandar, coordenar e integrar 0 processo
produtivo da empresa (CHIAVENATO, 2008).

Programacdes sao declaragbes comuns de volume e tempo em muitos
ambientes de consumo, determinando a sequéncia em que o trabalho sera
desenvolvido, definindo em que momento os trabalhos devem comecar e quando
devem terminar, e nos casos que couber estabelecer um cronograma detalhado
(SLACK et al., 2018)

Na hierarquia em que estéo distribuidas as fun¢des do PCP, a programacéo
da producdo é a primeira dentro do nivel operacional de curto prazo, fazendo com
que as atividades produtivas sejam disparadas. A sequéncia das funcbes esta
ilustrada na figura 2. Portanto, se o plano de producdo de longo prazo providenciou
0S recursos necessarios, e o planejamento-mestre da producdo gerou um plano-
mestre de producdo viavel, ndo deverdo ocorrer problemas de capacidade na
execucdo do programa de producdo, cabendo a programacdo da producdo
sequenciar as ordens emitidas no sentido de minimizar os leads times e estoques do
sistema. (TUBINO, 2017)

Figura 2: Programacé&o da Producgédo e Horizontes de Planejamentos

Programa da producao

Planejamenta estratégico
Longo prazo da producao
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Médio prazo Planejamento-mestre da producac
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Programacéo da producio

Curto prazo . -
F * Administracao dos estoques

* Sequenciamento

* Emissao e liberacao

[ I

Ordens de Ordens de Ordens de

compras tabricacao montagem

Fonte: Tubino (2017).
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Ao analisar a figura 2, € possivel identificar como as funcées do PCP se

relacionam, com a programagdo da producdo, sendo a interface entre o

planejamento, a execucao e o controle da producéo.

Neste sentido, Tubino (2017) afirma que as empresas adotam dois tipos de

programacao: empurrada e puxada

Programac&o empurrada: os lotes de producdo s&o obtidos da inclusdo da
demanda dos diferentes produtos acabados no Planejamento-mestre da
Producdo (PMP), que gera as necessidades de produtos acabados (PA) no
tempo. Estas necessidades sdo passadas para o sistema de planejamento das
necessidades de materiais (MRP) calcular, de acordo com a estrutura dos
produtos, as quantidades de materiais que serdo compradas por meio de ordens
de compra (OC), que serao fabricados internamente via ordens de fabricacéo
(OF), e que serdo montados via ordens de montagem (OM). Uma vez
dimensionadas as necessidades de OF e OM, estas passam por um sistema de
sequenciamento para gerar prioridades, ficando entdo disponiveis para a
emissao e liberacdo delas aos setores produtivos, que durante o periodo de

programacao as executarao.

Esta programacdo é dita empurrada porque cada centro de trabalho recebe seu

conjunto de ordens, que, uma vez concluida, € “empurrada” para o centro seguinte,

até que ela fique pronta.

Programacédo puxada: as necessidades de materiais resultantes da aplicacdo
do MRP (incluindo as de periodos futuros) séao utilizadas como previsdo de
demanda para o dimensionamento de estoques (supermercados) que ficam a
disposicdo dos centros de trabalho (clientes) dentro da fabrica. Quando estes
centros clientes necessitam de itens para trabalhar, eles recorrem a estes
supermercados para se abastecer, gerando um disparo de uma ordem padrao
(cartdo kanban, por exemplo) para o centro fornecedor deste supermercado, que
esta autorizado a produzi-la. Esta regra do sistema puxado garante a funcao de

seguenciamento.

Esta programacédo € chamada de “puxada” porque quem autoriza a produgao é o

cliente interno que puxa o lote kanban do supermercado.



33

De acordo com Tubino (2017) as atividades da programagéo da producéao,
apesar de serem desenvolvidas em simultaneo, podem ser divididas para efeito de
estudo em trés grupos: a administracdo de estoques, 0 sequenciamento e a emissao

e liberacéo de ordens.

e Administracdo de estoques: responsavel por planejar e controlar os estoques
dos itens comprados, fabricados e montados definindo os tamanhos dos lotes, a
forma de reposicéo e os estoques de seguranc¢a do sistema;

e Sequenciamento: busca gerar um programa de producdo para 0s itens
fabricados e montados que utilize inteligentemente os recursos disponiveis,
promovendo produtos com qualidade e custos baixos;

e Emisséo e a liberacdo de ordens: implementam o programa de producéo,
expedindo a documentacdo necessaria para o inicio das operacdes (compra,
fabricacdo e montagem) e liberando-a quando o0s recursos estiverem
disponiveis, normalmente em conjunto com a funcdo de acompanhamento e

controle da producéao.

Segundo LOBO et al(2014) diversos fatores impactam na programacao da

producao, entre os principais estao:

e Manutencdes corretivas em geral (elétricas, mecanicas, de instrumentacao ou de
automacao);

e Problemas com o material humano (por exemplo, profissional insatisfeito,
cansado ou com problemas familiares, absenteismo maior que o planejado);

e Falta de matérias-primas e/ou materiais auxiliares;

e Falta de energia, vapor, ar comprimido e até mesmo agua;

e Erros de planejamento e/ou programacao;

¢ Problemas atipicos, como catastrofes ambientais (por exemplo, enchentes);

Pode-se entdo concluir que o cumprimento da producao pode ser afetado

tanto por fatores internos como externos.
2.4 ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO
Apés desenvolver um plano para a operacdo por meio de carregamento,

sequenciamento e programacao, cada parte da operacdo precisa ser monitorada
para garantir que as atividades planejadas estejam de fato ocorrendo. Portanto, o
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Acompanhamento e Controle da Producdo, funcdo do PCP responsavel pelo
monitoramento das atividades, é incumbida de promover a ligagdo entre o
planejamento e execucao das atividades. (SLACK et al., 2018; TUBINO, 2017)

Desta forma, as atividades de acompanhamento e controle, iniciam com a
liberacdo da ordem de producao, quando o sistema faz alocacdo dos materiais a
serem utilizados, descontando-os do estoque disponivel. Em seguida sé&o
informados o0s tempos efetivamente gastos nas operacdes, 0S materiais
efetivamente utilizados, os momentos de término de cada operacdo, entre outros,
para que o controle de utilizacdo de recursos possa ser feito, comparando-se real e
padrdo (CORREA, 2013).

Apesar de teoricamente 0S recursos necessarios para a execucdo dos
planos de producdo terem sido planejados e programados pelo PCP, na pratica,
infelizmente, a ocorréncia de desvios entre o programa de producao liberado e o
executado € a situacdo mais comum. Desta forma, faz-se necessario identificar
estes desvios, com suas respectivas magnitudes, a fim de fornecer subsidios para
que o0s responsaveis pelas agdes corretivas possam agir. Assim sendo, quanto mais
rapidamente os problemas forem identificados, mais efetivas serdo as medidas
corretivas visando o cumprimento do programa de producdo, menores seréo 0s
desvios a serem corrigidos, menor o tempo e as despesas com acdes corretivas
(TUBINO, 2017).

Estas intervencdes poderdo incorrer em replanejamento, entretanto, o uso
deste artificio deve ser evitado, sendo empregado como ultimo recurso pelo PCP,
exceto nos casos em que os desvios sejam muito significativos, pois estas
mudancas implicam alteraces em todo o fluxo produtivo, com reflexo por toda a

empresa bem como na cadeia de fornecimento (SLACK et al., 2018).

A figura 3 ilustra o fluxo da funcéo de controle.
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Figura 3: Modelo Simples de Controle
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Fonte: Slack et al. (2018).

A figura 3, portanto demonstra que a saida de um centro de trabalho é
monitorada e comparada com o plano que indica o que esse centro deve fazer. Em
seguida os desvios desse plano sdo considerados por meio da atividade de
replanejamento e das intervencfes necessarias feitas ao centro de trabalho que
(supostamente) garantirdo que o novo plano seja executado. Entretanto, qualquer
desvio eventual da atividade planejada sera detectado e o ciclo, repetido (SLACK et
al., 2018).

Dessa forma, pode-se dizer que um sistema de acompanhamento e controle
da producdo eficiente é reflexo da elaboracdo pelo PCP de um programa de
producdo vélido, baseado em um planejamento-mestre real, e sustentado por

recursos equacionados estrategicamente no plano de producéo (TUBINO, 2017).

Estas informacdes de producdo sdo bastante oportunas ao PCP no
desempenho de suas fungdes, no intuito de apoiar outros setores do sistema
produtivo. Normalmente, a fungdo de Acompanhamento e Controle da Produgédo é
responsavel pela coleta de dados, como: indices de defeitos, horas/maquinas e
horas/homens consumidas, consumo de materiais, indices de quebras de maquinas,
etc. Estes parametros mencionados anteriormente, devem ser capazes responder
questdes relevantes, tais como: em que fase ela se encontra? Quando o produto
serd terminado? Quanto tempo de maquina é necessario? Entre outras (TUBINO,
2017; SLACK et al., 2018).
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No intuito de auxiliar o gerenciamento destas informagdes, s&o
desenvolvidos os sistemas de controle de operagcdes (Shop Floor Control, ou SFC),

que, num contexto fabril, &€ definido pela APICS como:

Um sistema que se utiliza de dados do chdo de fabrica para manter e
comunicar informagdes de situacao corrente sobre ordens de fabricacdo e centros

de trabalho. As maiores subfuncées do SFC séo:

o Definir prioridades para cada ordem de producéao;

o Manter informacgé&o sobre quantidades de estoque em processo;

o Comunicar situacdo corrente de ordens de producéo para a gestao;

o Prover dados sobre saidas efetivas para suportar atividades de controle de

capacidade produtiva;

o Prover informacfes de quantidade por local por ordem de produgcdo para
efeito de controle de estoque em processo (operacional e contabilmente); e

o Prover mensuragdo de eficiéncia, utilizacdo e produtividade da forca de
trabalho e dos equipamentos (CORREA, 2017).

Nos tratamentos destes dados é recomendavel a utilizacdo de ferramentas
do TQC (Total Quality Control ou Controle da Qualidade Total), tendo em vista que
essa funcdo do PCP atua na identificacdo, andlise e solucdo de problemas de

programacao.

Diz-se que um problema ocorre em um processo quando um indice de
controle desse processo esta fora do padrdo esperado. Logo, a idéia geral na
qualidade total é de que para se manter um processo sobre controle, devem-se
estabelecer itens de controle sobre seu efeito e itens de verificacdo sobre suas
causas, de maneira que sempre que um problema venha a ocorrer, ou seja, o indice
de controle esteja fora do padrdo, o processo seja analisado e sejam identificadas,
através de seus indices de verificacdo, quais as causas que geraram esse problema.
Essas causas devem ser atacadas e bloqueadas para evitar que problemas futuros

dessa natureza tornem a ocorrer.

Essa logica do TQC é justamente o que se espera da funcdo de
acompanhamento e controle da producéo realizada pelo pessoal do PCP, ou seja, 0
PCP deve manter itens de controle relacionados ao desempenho do processo
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produtivo quanto a qualidade, custo, entrega e servicos do programa de producdo
emitido, de forma que sempre que ocorra um problema, ou seja, um item de controle
figue fora do padrao (TUBINO, 2017).
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3. METODO DE PESQUISA

Esta secdo € destinada a descricdo, caracterizacdo e classificacdo da
pesquisa, ressalvados a execucdo da coleta de dados, o tratamento de dados e as

limitacbes do método escolhido.

3.1. NATUREZA DA PESQUISA

A classificacdo desta pesquisa € estruturada com base na taxonomia
proposta por Vergara (2016) que classifica a pesquisa cientifica em dois aspectos:

guanto aos fins e quanto aos meios.
Quanto aos fins, a pesquisa caracteriza-se como exploratéria e descritiva.

— Exploratéria, dada a insuficiéncia de conhecimento acumulado e
sistematizado, no ambiente de pesquisa.

— Descritiva, pois detalha as caracteristicas da estrutura produtiva, e do
setor de Planejamento e Controle de Producéo, servindo de base para
explicacbes e possibilitando o estabelecimento de correlacbes entre

variaveis.

Quanto aos meios, a pesquisa caracteriza-se como de campo, bibliografica,

experimental e estudo de caso.

— Pesquisa de campo, pois sucedeu uma investigacdo empirica,
realizada em ambiente fabril, avaliando as diversas variaveis que
impactam ou impactaram na eficiéncia produtiva daguele ambiente.

— Bibliogréfica, tendo em vista que na fundamentacdo tedrica e nos
resultados, foram utilizados conhecimentos sistematizados em livros,
revistas e artigos cientificos, rede eletronica.

— Estudo de caso Unico, pois se restringe a uma Unica empresa, e tem

carater inovador no ambiente analisado.

3.2. AMBIENTE DE PESQUISA

O estudo de caso desenvolveu-se em uma empresa quimica, do segmento

de saneantes domissanitarios, localizada no municipio de Cabedelo, estado da



39

Paraiba. Esta iniciou suas operacdes em 2002, e atualmente emprega 10
colaboradores, sendo classificada como uma microempresa, com base em critérios
estabelecidos pelo SEBRAE.

A empresa dispde de um mix variado de produtos, subdivididos em trés
linhas: uso doméstico, uso profissional e uso em piscinas. Alguns destes produtos

sao:

e Linha Doméstica: 4gua sanitaria, detergente, limpa pisos;
e Linha Profissional: detergente desincrustante, detergente desengraxante,
base seladora;

e Linha Piscina: cloro estabilizado, sulfato de aluminio, clarificante.

Desta forma a empresa visa produzir preparacfes destinadas a
higienizacdo, desinfeccéo, desinfestacdo, desodorizacdo, odorizacdo, de ambientes

domiciliares, coletivos e/ou publicos.

A fabrica opera em planta Unica, com duas linhas de producdo, sendo uma
destinada aos produtos liquidos e outra para os produtos solidos. Sua producao é
voltada a abastecer duas lojas varejistas em produtos de limpeza, do seu grupo
comercial, como também atender a condominios na regido metropolitana de Jo&o

Pessoa

Em decorréncia da escassez de dados do processo produtivo, como tempos
de preparacédo, envase e rotulagem; capacidades de maquinario; pausas e desvios
da producdo, ndo é possivel calcular o lead time e a capacidade produtiva
precisamente, entretanto a capacidade média de fabricacdo nos ultimos doze meses
(agosto/2017 a julho/2018), é de aproximadamente 39.698 unidades de medida (L
ou Kg), com a produgé&o em litros correspondendo a 82,47% do total.

3.3. COLETA DE DADOS
O periodo de coleta de dados, contemplou os meses compreendidos entre
fevereiro e setembro de 2018, perfazendo o total de 7 meses, no intento de levantar
dados gquantitativos e qualitativos necessarios para o estudo de caso. Dentre as
técnicas mencionadas por Vergara (2012) para coleta de dados, utilizaram-se as

entrevistas abertas e observacgéo estruturada.
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Tendo em vista, a quantidade e variabilidade de informagfes necessérias
para analisar o PCP, inicialmente ocorreu a realizagdo de entrevistas abertas. As
entrevistas abertas viabilizaram o0 acesso as informacdes basicas, como:
caracterizacdo da empresa, turnos de operacao, estrutura organizacional e base de
dados relativos a producdo, dindmica do processo produtivo, competéncia e
responsabilidade dos colaboradores, como se dava o fluxo de materiais e
informacBes sobre o PCP, empregando questionarios abertos. Isto se deu nos

meses iniciais do estudo de caso, no periodo entre fevereiro e marco de 2018.

Nas entrevistas, de acordo com as especificidades de cada informacéao,
houve a participacdo do gestor da empresa, diretor industrial, auxiliares de

producao, auxiliar logistico e estagiario em engenharia quimica.

A observacdo estruturada, além de outorgar confiabilidade as informacdes
coletadas por intermédio das entrevistas, possibilitou a analise e diagnostico das
atividades de planejamento, programacdo e controle da producédo, descrever as
limitagOes da funcdo PCP da empresa, identificar desvios e rupturas da producéo, e
verificar a inexisténcia de mecanismos e ferramentas de controle. As informacdes
obtidas por esta técnica ocorreram paralelamente as entrevistas e prosseguiram até
0 més de setembro de 2018, sendo sistematizadas a partir de meados de abril de
2018.

De uma forma geral, foram coletadas por intermédio destas técnicas as
seguintes variaveis de pesquisa: niveis de producdo mensal, consumo mensal de
MP, tempo e causas de atraso na execucdo da OF, tempo para conclusdo da OF,
taxa de envase dos produtos, percentual de variacdo entre quantidade planejada e
produzida, numero de rupturas na producdo por falta de MP, tempo de

ressuprimento das MP.

Além do levantamento por meio das entrevistas e observacdo, apoiados
respectivamente por questionarios e check-list de observacodes, contidos no anexo I.
Associou-se ainda uma analise documental que permitiu levantar informacdes por
meio de planilhas preexistentes do Excel® e os dados disponiveis no software da
Empresa. Desta forma, foi possivel elaborar uma proposta de execucdo da funcéo

PCP, e analisar os beneficios decorrentes dessa nova estruturacéo do setor.
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3.4. TRATAMENTO DOS DADOS

Apés a obtencdo dos dados por intermédio dos métodos de pesquisa e
observacdo mencionados anteriormente, ocorreu a segmentacdo destas
informacBes, de modo a alinhar estes dados aos objetivos especificos deste
trabalho. Devido ao enfoque proposicional do trabalho, a pesquisa bibliografica

permeou contundentemente o tratamento dos dados.

Para realizacdo desta segmentacdo e tratamento de dados qualitativos e

guantitativos, utilizou-se a plataforma Excel® do pacote Office da Microsoft.

3.5. LIMITACAO DA PESQUISA

As limitacBes inerentes a pesquisa estdo associadas principalmente a
desorganizacao e insuficiéncia de informacdes no setor de PCP, tendo em vista que
durante um longo periodo de tempo, as atividades foram executadas por
profissionais ndo especializados e/ou com pouca experiéncia. Por isso, ha uma
escassez de indicadores, e outros mecanismos e ferramentas de acompanhamento
e controle, o que inviabilizou o comparativo com dados anteriores, além de

demandar um tempo extra, para estrutura-los.

Além disto, os resultados obtidos com esta pesquisa se restringem
unicamente a empresa analisada, sendo necesséarias adaptacbes para outras

realidades de outras empresas.
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4. ESTUDO DE CASO

4.1. CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa analisada € uma industria do ramo quimico atuante no segmento
de saneantes domissanitarios, inserida em um grupo empresarial, que além da
producéo de produtos quimicos possui ainda duas lojas varejistas especializadas na

venda dos produtos e equipamentos de limpeza.

A fabrica iniciou suas operacfes em 2002, e até entdo permanece no
municipio de Cabedelo, estado da Paraiba. Atualmente, emprega 10 colaboradores
fixos, distribuidos nas funcdes de diretor industrial, auxiliar logistico, motorista,
auxiliar de motorista, auxiliar de producdo (2), vendedor (2), estagiario em
engenharia de producdo e estagiario em engenharia quimica, além de 3
colaboradores terceirizados, consultor de engenharia quimica (2) e auxiliar de

limpeza. A estrutura organizacional da empresa é apresentada a seguir.

Figura 4: Organograma da Empresa

Proprietario

Diretor Industrial

Estagidrio em
Engenharia de Auxiliar Logistico Vendedores
Produgdo

Estagiario em
Engenharia Quimica

Auxiliar de Produgdo Motorista Auxiliar de Motorista

Fonte: Elaborada pelo autor (2018).

A producéo é dedicada exclusivamente para o abastecimento das duas lojas
varejistas, como também as vendas realizadas diretamente pela fabrica a
consumidores intermediarios ou finais. Portanto, para manter um alto nivel de

atendimento ao cliente nas duas lojas, a programacéo tem como parametro os niveis
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de estoque de produto final da producao que abastece as duas empresas de varejo,
a fim de conservar a disponibilidade dos produtos. Sendo assim, a empresa executa

as atividades de fabricacao e vendas de produtos.

Existe uma anica planta fabril, com duas linhas produtivas distintas, uma
destinada aos produtos liquidos e outra aos produtos sélidos. Devido ao grande mix
de produtos, a empresa classifica seus produtos em trés linhas: uso doméstico, uso
profissional e uso em piscinas. Alguns exemplos de produtos produzidos séo: agua
sanitaria, detergente, limpa pisos (doméstico); detergente desincrustante, detergente
desengraxante, base seladora (profissional); cloro estabilizado, sulfato de aluminio,

clarificante (piscina).

O processo de fabricagcdo de liquidos é mais complexo, pois tem mais
etapas e um controle de qualidade mais rigido, perfazendo a sequéncia de mistura,
avaliacdo de indicadores, armazenamento em tanques, envase, fechamento e
rotulagem. Enquanto que nos produtos soélidos, sdo realizadas apenas as etapas de

envase, fechamento e rotulagem.

Em decorréncia da escassez de dados do processo produtivo, como tempos
de preparacao, envase e rotulagem; capacidades de maquinario; pausas e desvios
da producdo, ndo se tém um parametro preciso do lead time e da capacidade
produtiva, entretanto a capacidade média de fabricagcdo nos ultimos doze meses
(agosto/2017 a julho/2018) é de aproximadamente 39.698 unidades de medida (I ou

Kg), com a producédo em litros correspondendo a 82,47% do total.

As linhas produtivas podem ser utilizadas simultaneamente ou néo, a
depender da programacdo da producédo, sendo operadas em dois turnos (manha e

tarde), durante 9 horas diarias durante 5 dias na semana.

Verifica-se na Figura 4, que ndo ha um departamento de PCP, cabendo as
atividades inerentes ao PCP da empresa ao Diretor Industrial e ao estagiario em
Engenharia de Produgéo. As atribuicdes do PCP entre estes funcionarios se dividem

da seguinte forma:

e Estagiario: calcula o PMP, acompanha os niveis de estoque de MP e PA,
acompanha e controla as ordens de fabricacdo e informa a necessidade

de compra de MP.
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e Diretor Industrial: define dentre os produtos contidos no PMP, aqueles
que serdo incluidos ou excluidos da programacdo, sua quantidade e
sequéncia, outorga as responsabilidades diarias dos auxiliares de
producdo, emite e libera as ordens de fabricacdo, determina as variaveis

e 0 momento das compras.

Deste modo, é evidente a fragmentacao e centralizacdo da funcdo PCP, na
qual atividades afins e interdependentes s&o tratadas erroneamente de modo
desagregado e sem critérios pré-estabelecidos. Estes fatores impactam diretamente,
nos niveis de eficiéncia e eficacia da producdo, comprometem o gerenciamento da
producdo e o fluxo de informacdes, e com isso causam impactos negativos a
producdo, como: sequenciamento ineficaz, compras sub ou superestimadas de MP,
atrasos na execugao da OF, retrabalho para coleta de informagdes, rupturas no
estoque de MP e PA.

A centralizagdo de subordinados diretos ao Diretor Industrial (conforme
figura 4) demanda mais tempo e preocupacfes na tratativa com os funcionarios, a
concentracdo de atividades decisérias de diferentes naturezas, como: admissao,
demisséo, treinamento, pagamento de folha e fornecedores, entre outros. Todas
estas incumbéncias atuam como catalisador destes fatores mencionados no
paragrafo anterior, ficando evidente o grande volume de responsabilidade exercido
por este profissional, e o quanto interfere negativamente nas tarefas relativas ao
PCP.

Entretanto as problematicas do PCP néo se restringem apenas a estrutura
organizacional, e consequente fragmentacdo do setor, compreendem também a
auséncia de um estudo de tempos de processo e tempos de setup, alto nimero de
pausas na producdo e maquinarios obsoletos com alto nimero de desperdicio e

falha que na sequéncia serdo melhor analisados.

4.2. DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo da empresa apresenta layout linear, onde os
equipamentos sdo dispostos de acordo com a sequéncia de operacoes,
permanecendo fixos, enquanto os materiais se movem pelos varios equipamentos.

O sistema produtivo é do tipo repetitivo em lotes, operando de modo intermitente,
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com diferentes lotes de producéo, conferindo flexibilidade ao processo, com foco em
atender uma demanda bastante diversificada. A programacao é do tipo empurrada,
que visa a formacdo de estoques de produtos finais, a fim de, elevar o nivel de
servico aos clientes, reduzir prazos de entrega e aumentar o nivel de disponibilidade

dos produtos.

De modo geral, existem dois fluxos produtivos, separados de acordo com a

consisténcia do produto, liquido ou solido, demonstrado nas figuras 5 e 6.

O nivel de automacao do processo € minimo, as maquinas sao obsoletas,
exigindo muito esforco manual para execucdo e/ou regulagem, ocasionando
irregularidades e desperdicios no envase, associados a necessidade de recorrentes

reparos.

Na producdo de produtos liquidos (Figura 5), com excecdo da mistura de
MPs, da transferéncia do produto reator-tanque e tanque-envasadora, e envase de
alguns produtos, todos os demais processos ocorrem de modo manual, com énfase
na movimentacdo de MP e PA, que na maioria dos casos envolve alternancia entre
os andares, demandando muito tempo e esforco dos auxiliares de producdo. Na
producdo de produtos sélidos (Figura 6), todo o processo ocorre de modo manual,
sendo auxiliado por uma simples seladora. A seguir sdo descritas detalhadamente

as etapas do processo.



Figura 5: Processo Produtivo dos Produtos Liquidos
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Figura 6: Processo Produtivo dos Produtos Sélidos
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Com base no que foi descrito nos paragrafos imediatamente anteriores, e no
decorrer dos préximos itens, € possivel diagnosticar o baixo nivel de tecnologia
empregado no processo produtivo, tendo em vista a baixa automagédo do
maquinario, a mao-de-obra pouco especializada, altos tempos de setup, baixa
padronizacdo, esforco fisico elevado, inexisténcia de dispositivos de controle

automatizados, entre outros.

4.2.1. SEPARACAO DE MATERIA-PRIMA E INSUMOS PRODUTIVOS

Dada a inexisténcia do gerenciamento de estoque das MP, o funcionario ao

receber a OF (Ordem de Fabricacdo), e paralelamente um documento com a
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formulagdo do produto, realiza a verificagcdo das MPs referente ao volume da
batelada planejado. Caso todos 0s componentes estejam disponiveis, isto €, 0s
produtos quimicos, embalagens, rotulos e tampas é dado prosseguimento a OF,

liberando-se as matérias-primas, caso ndo, a OF permanece em espera.

De modo paralelo, existe a separacdo dos insumos produtivos, como pallets,
tdbuas e “jogos da velha” (estrutura similar ao jogo, destinada a auxiliar a

sustentacao entre as camadas).

Ambos processos sédo executados pelos auxiliares de producgéo, e este
aparato de materiais necessarios a producdo, estdo dispostos em diferentes
ambientes dentro da fabrica, dificultando uma coleta agil, e consequentemente

aumentando o tempo de setup.

Dado o numero de matérias-primas, cerca de 120, excluindo-se os rotulos,
torna mais urgente a necessidade de um gerenciamento confidvel, e um layout
adequado. Alguns exemplos de MP utilizadas sdo: hipoclorito de sédio, sulfato de
aluminio, acido sulfénico, nonilfenol, acido cloridrico, cloro orgéanico, cloreto de

sodio, etc.

Nas imagens a seguir apresentam-se os estoques de MP liquida, MP sélida
e garrafas, como também os pallets, tdbuas e “jogos da velha”. Vale salientar, que

existem outros ambientes além destes, com a mesma funcionalidade.

Figura 7: Estoque de MP Sélida



Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
Figura 8: Estoque MP Liquida

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Figura 9: Pallet, Tabua e Jogo
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Figura 10: Estoque de Garrafas
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4.2.2. MISTURA DAS MATERIAS-PRIMAS E CONTROLE DE QUALIDADE

Estas etapas séo exclusivas dos produtos liquidos, tendo em vista que 0s

sélidos sd@o apenas redistribuidos em embalagens menores. Concluida a separacao
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das MP e realizado o transporte, elas sado adicionadas ao reator contendo agua,
conforme as instru¢bes contidas na OF. Em seguida, o motor com o mexedor
acoplado é ligado, sendo iniciada a mistura. Os tempos de permanéncia no reator
variam de acordo com o produto em fabricacdo, visando atender aos critérios

estabelecidos pelo controle de qualidade.

Finalizada a etapa de mistura verificam-se os indicadores de qualidade
(viscosidade, cor, ph, etc.). Se aprovado, com auxilio de uma bomba é transferido
para o0s tanques de armazenagem. Se reprovado, corrige os indicadores até
alcancar os parametros estabelecidos, para em seguida transferir aos tanques.

A figura 11 exibe o reator, mexedor e motor, enquanto que a figura 12

mostra os tanques de armazenagem.

Figura 11: Reator, Motor e Mexedor

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Figura 12: Tanques de armazenagem
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4.2.3.LIMPEZA E AJUSTES DAS ENVASADORAS, ESTEIRA E TUBULACAO

Tal como a anterior, esta etapa é exclusiva dos produtos liquidos. Ao final de
cada batelada, é realizada a limpeza na tubulacdo que conduz os produtos dos
tanques de armazenagem as envasadoras com a utilizacdo de agua. Em seguida,
utiliza-se agua e alcool na limpeza das envasadoras, para evitar contaminagdo nos
produtos subsequentes. Caso necessario, 0s bicos séo substituidos e a largura da
esteira ajustada, de acordo com o tipo de embalagem a ser produzida. Realizado
estes ajustes, é liberado o envase do produto seguinte.

4.2.4. ENVASE DOS PRODUTOS
Para os produtos liquidos, sao utilizados trés equipamentos diferentes para o
envase: envasadora manual, envasadora pneumatica e funil.

e Envasadora manual: destinada a produtos acidos (ph < 7,00) e/ou em

embalagens de 500ml, e/ou com alta viscosidade.
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Figura 13: Envasadora Manual

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

e Envasadora pneumadtica: destinada a produtos neutros (ph = 7,00) ou bésicos

(ph 2 7,00), em embalagens de 1, 2 e 5 litros e com baixa viscosidade.

Figura 14: Envasadora Pneumatica
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me

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
e Funil: destinada a produtos em embalagens de 120ml com baixa viscosidade.

Para os produtos sdlidos, séo utilizados trés equipamentos diferentes para o

envase: caixa de envase, caneca dosadora e balanga.

e Caixa de envase: destinada a produtos de 1 Kg.

Figura 15: Caixa de Envase

e e A 5 —4? T R 1"‘?

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

e Caneca dosadora + Balanca: destinada a produtos de 5 e 10 Kg.
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Visando reduzir o tempo de setup destinado a limpeza, sequencia 0s
produtos por familia, e caso ndo seja possivel, mantem-se os volumes das

embalagens.

4.2.5. FECHAMENTO DOS PRODUTOS

A etapa subsequente ao processo de envase é a de fechamento dos
produtos, que possui variagbes de acordo com o volume da embalagem e
consisténcia do produto.

Para os produtos liquidos, sédo utilizados dois métodos diferentes: maquina

de tampar e fechamento manual.

e Maquina de fechar: destinada a produtos de 2 e 5 L;

Figura 16: Maquina de Fechar

peane>

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

e Fechamento Manual: destinada a produtos de 120ml, 500ml, 1L e 50 L.

Para os produtos solidos, séo utilizados dois métodos diferentes: seladora e

fechamento manual.

e Seladora: destinada a produtos de 1 Kg e 5 Kg;
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Figura 17: Seladora

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

e Fechamento Manual: destinada a produtos de 10 Kg e 50 Kg

4.2.6. ROTULAGEM DOS PRODUTOS

Esta etapa pode ocorrer em dois momentos do processo produtivo, a
depender da acidez ou basicidade do produto a ser envasado, como também da
consisténcia. Para produtos acidos e/ou sdlidos a rotulagem ocorre apls o
fechamento dos produtos, enquanto que para produtos basicos a rotulagem inicia de
modo paralelo a separacdo das MP, e deve ser finalizada antes de iniciar o envase.
Ocorre de modo totalmente manual em uma bancada, como mostra a imagem a

seqguir:
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Figura 18: Bancada de Rotulagem

LT T | - — pR——

gL I

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4.2.7. PREENCHIMENTO DA ORDEM DE FABRICACAO

Concluida todas as etapas, o material é disposto nos pallets, e os auxiliares
preenchem a Ordem de Fabricacdo com a producéo real, data e hora do inicio e fim
do envase, e da rotulagem. Estas informacdes sao de suma importancia para o setor
de expedicdo, que confere a producdo, como também para o gerenciamento do

estoque e da producéo.

Figura 19: Ordem de Fabricag&o (via envase)

=

Ordem de Fabricagdo (via envase)

Produto
Volume Cod Barras
LIMPA PISOS ORVALHO DO CAMP
O CLEAN 05L 5,000 KG 7898618630152
Nomenclatura ANVISA Registro ANVISA S
#N/D #N/D
Data Ordem (Emisséo) Lote (Documento)
23/01/18 143908
Qtd A Fabricar Volume A Fabricar
50 unidades 250 litros
Data ENVASE (inicio) (Entrada) | Hora ENVASE (inicio) Data ENVASE (fim) Hora ENVASE (fim)
Bop L/l J3 . 75 (Bo/0l AT Lb 4
Reator Utilizado (resp envase) Responsavel Envase Custo
LO0%
Qtd FABRICADA (resp producéo) Volume FABRICADO (resp produgio) #N/D
= unidades ity
u;yyo ) AWLC250,) i
T 7

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Diante do exposto nos subitens do tépico 4.2, é possivel verificar as
inmeras limitacdes e fragilidades do processo produtivo, principalmente pelo baixo
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nivel tecnoldgico, seja este relacionado ao maquinario ou as ferramentas de
controle. Isto incorre em falta de padronizagao nos produtos, pausas frequentes para
reparos, baixa eficiéncia produtiva, elevado esfor¢co dos colaboradores, e escassas

informacdes de controle, entre outros problemas.

4.3. DESCRICAO E DIAGNOSTICO DA FUNCAO PCP NA EMPRESA

A empresa analisada enfrenta problemas importantes em relacdo ao PCP,
isto se deve, em parte, ao fato da estrutura organizacional centralizar as acfes
decisorias no diretor industrial, além da auséncia de informacdes mais precisas e
completas que auxiliem a programacdo da producdo. Além disso, hd poucos
mecanismos de controle no processo produtivo. O que afeta a coleta e analise de
dados de producdo. E, por fim, algumas decisdes arbitrarias que desprezam os

calculos realizados para fabricacdo dos produtos e compras da matéria prima.

No cerne de todos estes problemas, encontra-se o déficit de integracdo das
informacfBes relativas a Engenharia do Produto, Engenharia de Processos,
Marketing, Manutencdo, Compras, Recursos Humanos e Financas, impactando
diretamente nas atividades de planejamento, programacédo e controle, visto que
estes dados séo imprescindiveis para um alto nivel de confiabilidade das atividades
relativas ao PCP.

A fim de melhor compreender como se da a funcdo PCP na empresa, segue-
se com uma descricdo das atividades de Planejamento, Programacéo e Controle a

sequir.
4.3.1. ATIVIDADES DE PLANEJAMENTO
e Longo prazo

No longo prazo, o planejamento estratégico da producdo ndo é executado,
em virtude da auséncia de dados relativos as vendas de longo prazo, disponibilidade
de recursos financeiros e produtivos. Estas duas primeiras informacdes séo restritas
ao diretor industrial e ao empresario da organizacdo, enquanto que a Ultima
informacdo € comprometida pela inexisténcia de calculos ou dados referentes a
capacidade do maquinério, plano de manutencao, contratacdes e inclusédo de novos

produtos. O 6nus resultante da omissdo desta etapa de planejamento impacta em
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todas as demais, pois € a partir do plano de producdo, que todas as demais se

desenvolvem.

Assim ndo se faz antecipadamente uma andlise de longo prazo sobre o
comportamento da demanda dos produtos fabricados, de modo a empresa poder
planejar antecipadamente quais as estratégias de variagdo de capacidade podem

ser adotadas a fim de obter melhores resultados.
e Médio prazo

No médio prazo, o planejamento mestre da producdo € executado,
entretanto algumas informacdes relativas ao planejamento estratégico da producéo,
e outras como o lead time, tempo de setup, roteiros de fabricacdo, ndo estdo
inclusos nos calculos, com isso gargalos e potenciais problemas ndo séao
identificados, e consequentemente ndo ha medidas preventivas, interferindo
diretamente na eficacia dos resultados. O horizonte de planejamento corresponde ao

periodo de uma semana. A figura a seguir ilustra a estrutura do documento.

Figura 20: Planejamento-Mestre da Producéo

PMP - 2018 Produgdo Total (Litros) | |

11.500
Dt Atual
Obssrmsss 28/08/18
HT.E. HSaIdoLivreﬂ ﬂ
7858518301127 | AGUA SANIT DUP AC CLEAN 05L 8,94 prod 28/ago 1 1.000,00 200 x 4,15 57] 3.506,67 701
7858918301080|CLORO LIQUIDO CLEAN 05L 7,80 prod 28/ago 2 1.000,00 200 x 3,43 70| 3.061,67 612
7858918301271 | DETERGENTE CLEAN NEUTRO 05L 4,72 prod 28/ago 3 1.000,00 200 x 3,97 49 1.853,33 371
7858918301264 | DETERGENTE CLEAN NEUTRO 02L 0,80 prod 28/ago 3 500,00 250 x 2,10 11 314,67 157
7858918301110 AGUA SANIT DUP AC CLEAN 02L 4,35 prod 28/ago 4 1.000,00 500 x 3,93 112( 1.708,00 854
7858618630015| CLORO ORGANICO ESTABILIZADO CLEAN POOL 05KG 4,34 prod 28/ago 5 1.000,00 200 x 0,26 -3| 1.701,67 340
7898618630022 |CLORO ORGANICO ESTABILIZADO CLEAN POOL 10KG 2,15 prod 28/ago L] 1.000,00 100 x 0,36 1 843,33 B84
7858918302773|CLORO DICLORD REFIL 05KG 1,84 prod 28/ago 7 1.000,00 200 x - 0 723,33 145
7898618630039| CLARIFICANTE E FLOCULANTE CLEAN POOL 01L 1,80 prod 28/ago 8 1.000,00 1.000 x 0,51 12 707,67 708
7858918301301 | DETERGENTE CLEAN LIMAO 05L 1,67 prod 28/ago 9 1.000,00 200 Q 6,43 28 653,33 131
7898918301288| DETERGENTE CLEAN LIMAO 500ML 0,45 prod 28/ago 9 250,00 500 x— 4,75 -56 176,67 353
7858918301226|DETERGENTE CLEAN MACA 500ML 0,43 prod 28/ago 9 250,00 500 x 0,36 4 165,00 338
7398918301344 |5ABAO LIQUIDO CLEAN FRESH 02L 1,21 prod 28/ago 10 500,00 250 x 3,15 25 476,00 238
7858618630084 |PH ESTAVEL CLEAN POOL 01KG 0,99 prod 28/ago 11 500,00 500 x 3,32 43 389,00 385
7898918302803 | ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 70 05L 0,49 prod 28/ago 12 500,00 100 x- 5,43 -7 193,33 39
Total Lote: 11.500

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Dentre os itens contidos no PMP mostrado na Figura 20, tem-se o indicador
denominado de tempo de esgotamento (TE), que utiliza como referéncia a média de
fabricacdo dos ultimos trés meses (em unidades), e o saldo livre em estoque, e com

isso informa para quantos dias o saldo disponivel é suficiente. Tendo em vista que o
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quociente da divisdo resulta em um pardmetro mensal, adéqua este niumero para um

valor mais usual, multiplicando por 30, que se refere aos dias de um més.

Saldo Livre
TE = *

" Média de Fabricagio (3 meses)

30

Tendo em vista que a frequéncia de emissdo do PMP é de uma semana, 0s

itens com o icone * | possui um TE< 7, com icone = 7<TE<14, com icone ¥ TE >
14, desta forma o critério inicial de priorizacdo da programacéo é pautado nesse

indice.

Vale ressaltar que informacdes como tempo de producdo seriam
determinantes para este calculo, pois influenciam diretamente na disponibilidade do

produto.

Outra referéncia importante € o “% part’, que indica o percentual de
participacdo na fabricacdo, com base na média dos ultimos 3 meses (em litros) em
relacdo & média de producdo total. E utilizado como critério de desempate para
produtos com mesma priorizagao segundo o TE.

Como foi visto a média, (em litros ou unidades) permeia os célculos dos

indicadores anteriores, e serve de parametro para definir os lotes de fabricacao.

Desta forma o processo filtra os itens criticos, 0s sequencia pela
representatividade produtiva, para em seguida definir o tamanho dos lotes.

A estrutura de célculo atual, utiliza a média moével centrada, tendo como
referéncia de demanda a fabricacdo dos 3 meses anteriores, incorporando e
mascarando os déficits produtivos dos meses anteriores ao planejamento vigente, e
despreza também a sazonalidade presente principalmente nos produtos da linha
piscina. Sendo assim, outras técnicas de previsdo de demanda poderiam ser
aplicadas e outras importantes consideragdes, como solicitagcbes pendentes,
disponibilidade de material, disponibilidade de capacidade, politicas e metas
gerenciais, de modo a compatibilizar o maximo a producdo com a demanda vigente,

de modo a impulsionar as vendas da empresa.

Calculado o PMP, pelo estagidrio em engenharia de produgdo, este
documento € encaminhado semanalmente ao Diretor Industrial, responsavel pela
programacao da producdo, sequenciamento, emissdo de ordens de fabricacéo e

compras de matérias-primas.
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4.3.2. ATIVIDADES DE PROGRAMACAO

Dentro de uma concepcao ideal, o PMP deveria nortear a programagao da
producdo, entretanto decisdes arbitrarias, baseadas no feeling, muitas vezes se
sobrepbem ao PMP, associada as rupturas de estoque de matéria-prima e/ou
demandas emergenciais, interferindo diretamente no lote de producédo, sequéncia e
execucao, podendo ser alterados ou suprimidos. De igual modo ao que ocorre na
programacao da producdo, ocorre também nas decisbes para a compra das
matérias-primas. De tal forma, nem sempre o que foi apontado como necessidade

de programacao, a partir do TE, é obedecido na programacao efetivada pelo Diretor.

Frequentemente o Diretor Industrial utiliza critérios subjetivos além do
relatorio enviado pelo estagiario, para definir quando e quanto produzir, e entdo séao
emitidas as Ordens de Fabricacdo (OF), para dois ou trés dias de producédo, sendo
estas disponibilizadas no correspondente ambiente produtivo, acompanhada da

formulag&o correspondente ao item a ser fabricado.

As OFs que contém o titulo “via fabricagdo”, como também as formulacbes
sdo destinadas ao estagiario em engenharia quimica, responsavel pela fabricacéo
dos produtos. Enquanto, as que contém o titulo “via envase”, sdo entregues aos
auxiliares de producdo, responsaveis pelo envase, rotulagem e fechamento dos

produtos, como mostram as figuras abaixo:

Figura 21: Ordem de Fabricagéo (via envase)

Ordem de Fabricagio (via envase)

Produto
Volume Cod Barras

5,000 KG 7898618630152
Registro ANVISA

LIMPA PISOS ORVALHO DO CAMPO CLEAN 05L

Nomenclatura ANVISA

gD #N/D

Data Ordem (Emissdo) Lote (Documento)

23/01/18 143908

Qtd A Fabricar Volume A Fabricar

50 unidades 250 litros

Data ENVASE (inicio) (Entrada) | Hora ENVASE (inicio) Data ENVASE (fim) Hora ENVASE (fim)

- S b7 5| 2 ~ J,
30101 /2% (3. 15) (Zo/0l 2AF Lb 4o
Reator Utilizado (resp envase) Responsavel Envase Custo
(0%
Qtd FABRICADA (resp producio) Volume FABRICADO (resp produgio) #N/D
= nidades i
LF0) iRge o (280 5
T o

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).



Figura 22: Ordem de Fabricagéo (via fabricacéo)

Produto

LA T —_

o S R
o~ AR
Ordem de Fabricaglo (via fab:

SABAO LIQUIDO CLEAN FRESH 05L

ricacio)
Velume
Nomenciatura ANVISA

Cod Rarras 1
5,000 lwos  17898918301851 \
Registro ANVISA —
CLEAN LAVA ROUPAS LiQUIDo _ ‘\
Data Ordem s _l‘
8/2/18 \ iy !\
Qtd A Fabricar Vokine A Fondti |
00 unidades 1.000 btro
Cocrdenador Produglo
“144-5'4 p”-‘ Dg/ﬂ
Ry
Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
Figura 23: Formulagéo do Produto
Producdo (litros): 500,00 PH8,5-8,9

Item Codigo MATERA-PRIMA QNT.% QNT.L V.Lt V.TOTAL

1 1200124|ACIDO SULFONICO 50% - MP 2,7000 13,50 5,50 74,25

2 002305|CARBONATO DE SODIO - BARRILHA 1,1000 5,50 2,10 11,55

-.) 0 OO
e E—
7
8
9

[ToTAL

| 1276

63,82 |

| 38044
Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Existem dois arquivos distintos do Excel®, contendo as OF e as

formulacdes, onde os produtos estdo subdivididos em planilhas, com sua estrutura
OF.

pronta, restando ao operador, informar a quantidade planejada, e data no caso das
Desta forma, os valores referentes a MP séo calculados automaticamente, a
medida que é informada a quantidade de litros.

Este processo demanda um tempo razoavel, considerando o acesso aos
arquivos, e a busca pelos produtos. Além disto, as informac¢des néo estdo dispostas
de modo organizado,

como também existe uma caréncia de

informacgoes,
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principalmente nas OF, como: consumo de MP, tempo de mistura, espago para
informacgdes do controle de qualidade, tempo de rotulagem. A utilizacdo de recursos
mais robustos e um layout mais eficaz e possibilitaria mais agilidade e organizagédo a
estrutura da OF, sem a necessidade de um software adicional.

O sequenciamento é informado diariamente aos auxiliares de producéo, o
operador de producao (estagiario em engenharia quimica) e supervisor da producao
(estagiario em engenharia de producao), via aplicativo de mensagens eletronica
WhatsApp®.

Em decorréncia do processo de producdo ndo esté alinhado ao de compras,
existem um numero consideravel de OF que sdo emitidas, entretanto nédo
executadas pela falta de MP, ocasionando rupturas no estoque de produtos

acabados, sendo necessarias a¢des reativas para mudanca da programacao.

Outra limitagdo do processo é a interferéncia continua do Diretor Industrial
no PMP, e por consequéncia na programacao, cujo alguns itens apontados para
fabricacdo, ndo sdo produzidos. Esta mudanca entre o que deveria ser programado,
a partir do PMP semanal, e o que foi efetivamente programado pelo Diretor, s6 é
visualizada em média trés dias depois, em situacdes normais, quando o estagiario
faz o controle de producdo por meio do rastreio fisico das OFs finalizadas do

processo produtivo.

Mais uma vez, a auséncia de dados, dificuldades no fluxo de informacdes e
na comunicacdo entre os agentes do PCP sobre a producdo, compromete uma
programacao mais eficaz, a fim de reduzir os tempos de setup e 0s custos
produtivos, impedindo uma cobrangca mais efetiva e justa sobre os colaboradores

envolvidos na producao.
4.3.3. ATIVIDADES DE ACOMPANHAMENTO E CONTROLE

Diante dos escassos recursos tecnolégicos disponiveis na fabrica, as
atividades de acompanhamento e controle alternam-se entre verificacOes

presenciais, extracado de dados da OF e planilhas eletrénicas.

As verificagBes presenciais possibilitam examinar as OF disponiveis e 0 seu
estagio, identificar desperdicios, retrabalhos, avarias, interrupcdes, ociosidades e
coletar dados para alimentacéo das planilhas. A extracdo de dados da OF permite

obter informacdes relativas a data/hora de inicio e data/hora de término do envase e
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a gquantidade realmente produzida. Por fim, as planilhas eletronicas, servem para
compilar e tratar os dados obtidos por intermédio da extracdo de dados da OF,
desvios, niveis de producdo de liquidos e solidos, média de producdo diaria e
producdo mensal.

Figura 24: Apontamento da Produgé&o

APONTAMENTO DA PRODUGAO

Liquidos
Ord ~ [Data Término| ~ |Produto ~|Volume (L) |~| Lote(L)~| Fabricado (L) * |Tempo (min) ~| Qtd de Fun ~ |[Tempo médio (L/min) |~ di (%~
1 02/01/2018|REDUTOR DE pH CLEAN POOL 5 20 20 10 1 2,00 100,00
2 02/01/2018|LIMPA PISOS CLEAN JASMIN 2 900 842 230 1 3,66 93,56
3 02/01/2018|LIMPA PISOS CLEAN FLOR CAMPO 5 875 845 210 1 4,02 96,57
4 03/01/2018[FLOCULANTE E CLARIFICANTE CLEAN POOL 5 350 345 46 1 7,50 98,57
5 03/01/2018|FLOCULANTE E CLARIFICANTE CLEAN POOL 1 1000 1000 307 1 3,26 100,00
Total Produzido 5851 5960,9 1571|- 3,79 101,88
Sélidos
Ord ~ |Data ~ |Produto ~ |Volume (Kg) ~| Lote (Kg~| Fabri (Kg ~ |Tempo (min) ~| Qtd de Fun ~ |Tempo médio (min/kg) ~ | Rendi (%~
1 03/01/2018|CLORO DET ALC CELEAN 50 150 100 25 1 4,00 66,67
2 03/01/2018|SULFATO DE COBRE 1 75 75 42 1 1,79 100,00
3 04/01/2018|PH MAIS CLEAN POOL 1 750 758 495 1 1,53 101,07
4 05/01/2018[SULFATO DE ALUMINIO CLEAN POOL 1 1000 379 231 1 1,64 37,90
5 05/01/2018|CLORO DET ALC CELEAN 50 50 50 15 1 3,33 100,00
6 05/01/2018|CLORO DICLORO REFIL 5 250 210 83 1 2,53 84,00
7 05/01/2018|CLORO ORGANICO ESTABILIZADO CLEAN POOL 10 500 520 75 1 6,93 104,00
8 05/01/2018|CLORO ESTABILIZADO PREMIUM BR NEO 50 50 50 10 1 5,00 100,00
Total Produzido 2825 2142 976|- 2,19 75,82

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

O apontamento de producéo inviabiliza uma analise mais acurada acerca da
producéo, tendo em vista que as informacdes geradas se limitam ao volume total de
fabricacéo, tempo médio (L/min) e rendimento (%), cujo este ultimo é obtido através

da divisdo entre o fabricado e o lote.

O controle de estoque de produto acabado, inicialmente é executado pelo
auxiliar logistico, responséavel pela conferéncia dos produtos imediatamente apés a
saida da producéo, em seguida a OF € assinada e disponibilizada para langamento
em um software gerencial (imagem abaixo), creditando o produto fabricado. Em
contrapartida quando as notas fiscais sdo emitidas ou séo diagnosticadas avarias, 0

produto € debitado no sistema, ndo dando entrada no estoque final.
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Figura 25: Software Gerencial

ERP v21.5e,
Tahelas Con

pedes  Ajuda

= Lizzuds Nlovimznio Estoejus A a
= Eal . EI S -
=]
4 1.1.06 - Entrada Produgcéo St‘aiIIE 125 registios
Data a008/2m8 T a menta | Bases | Fechamento |
Pare Cédligo suxdliar Descricio Un Gide. Iritario Total |
Furn || jomotoss lLiMPA PISOS CLEAN DIA FELIZOSL --[un | 90,0000 |G | 456,30| ~
Pes [l
ACADD )
" |ooonisTsaz 1447231 01A10/2016  SUPERMERCADD H
" |ooonis7sas 1447221 01102016 SUPERMERCADD ~
0000157503 144721.2  01/10/2018  SUPERMERCADD
" |ooomisrsas 1447174 01/10/2018  SUPERMERCADD
" |ooomisviss 1447031 25/03/2018  SUPERWERCADD N
H:DDDDTE?EDZ 147051 MA0/2018  SUPERMERCADD O] gy + | | | v | x ucv:34022000,
—|ooomsTiee 144741 26/03,2m8  SUPERMERCADO| 1.LIMPA PISOS CLEAN DIA FELIZ 05L Disponivel: 8
" |oooms7azs 1447031 27032018 SUPERMERCADO O Descanto TR T El
_ooonis7azt 1447021 270302018 SUPERMERCADOD % | o] e o] |l | a] e Totels 0.00
—|ooosrost A44Ama 25/08/2mG  SUPERMERCADOT R | 0000 ] R$| 0,000 | ||Rd: | 0,000 | )
DOOUISTOSE 1447000 Z5/03/2010  SUPERMERCADO Total de Descontos: 0.00
" |ooomseese 1445991 21/09/2018  SUPERMERCADD etaloefioe sdnes) 0.00
" |ooomspst3 1446382 01/10/2018  SUPERMERCADD Tatal do Dac. 0.00
" |ooomsvsts 1448381 01/10/2018  SUPERWERCADD
|oooms7ses 1ades2  01710/2018  SUPERMERCADOD
0D0TE70SE 1446971  25/08/2018  SUPERMERCADOD
_ |ooomsazz 144632 27/09/2018  SUPERMERCADO > 9 [ Inchit ” oK. ” Cancelar ” Alicar
" ooonis7oss 144961 254092016 SUPERMERCADD 2 N
el 5
Euibit ltens | Evibir Da

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Diante do exposto, é evidente a necessidade de implementacdo de novos
métodos e ferramentas de acompanhamento e controle, dada a inexisténcia de
dados relativos a MP (consumo e estoque), OF (numero do lote, produto,
guantidade, tempo em producao e justificativas para atrasos), tempos de execucao
das atividades produtivas (mistura e rotulagem), indicadores de producgédo (por

volume, por linha, por familia, por consisténcia do produto).

Paralelamente existem outras inconsisténcias que tornam 0 processo
vulneravel a falhas ou adultera¢des, como por exemplo, as informacdes contidas na
OF, o baixo nivel de integracdo entre a programacdo e o acompanhamento,
ocasionando um retrabalho para coletar os dados das OF, pouco aparato

tecnoldgico para realizar verificacbes mais confiaveis e eficazes.

Além disto, analises referentes a lead time, tempo de setup, troca rapida de
ferramentas, indices de defeitos, horas/maquinas e horas/homens consumidas,
indices de quebras de maquinas, custo da producdo, sé&o alguns valores de
referéncia que precisariam ser calculados.

Esta etapa do processo produtivo é executada pelo estagiario em
engenharia de producao, responsavel pela coleta, compilacdo e analise de todos

estes dados, para proposi¢do de melhorias ao Diretor Industrial e Empresario.
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4.4, PROPOSTA DE ESTRUTURACAO DA FUNCAO PCP

7

Diante do exposto é possivel identificar diversas inconsisténcias e
vulnerabilidades na funcdo PCP da empresa analisada, decorrente de iniUmeros
motivos: centralizacdo de decisdes, deficiéncia de informacfes produtivas, métodos
de previsdes inadequados, baixo nivel de integracdo entre setores e procedimentos
do préoprio PCP, poucos mecanismos de controle, etc. Desta forma, é imprescindivel
uma nova proposta de estruturacdo, pautada na literatura existente, em numeros

atuais da producéo e nos diagndsticos descritos anteriormente.

4.4.1. ESCOPO FUNCIONAL DAS ATRIBUICOES DO PCP DA EMPRESA

A reestruturacdo do escopo de trabalho dos profissionais responsaveis pelo
PCP da fabrica é urgente, porquanto que as acfes dos envolvidos repercutem em
todas as areas da empresa. E notdria a concentragéo de atividades decisorias néo
apenas relacionadas ao PCP, mas de diferentes naturezas (admissdo, demissao,
treinamento, financeiro, desenvolvimento de novos produtos) no Diretor Industrial e a
fragmentacdo do processo em momentos improprios. Retendo apenas as
responsabilidades inerentes ao PCP, desenvolve-se o quadro a seguir, comparando

a estrutura atual com a nova proposta.

Quadro 1: Estrutura Atual x Estrutura Proposta

Proposta

e Nao é executado nenhum procedimento o Disponibilizar informacdes relativas a
vendas, lancamento de novos produtos,
politicas de marketing, plano financeiro e
plano de manutencédo para o Gestor da

Planejamento -
Producéo.

Estratégico
da Producéo

Industrial

e N&o é executado nenhum procedimento e Desenvolver um plano de producdo com
base nos dados informados pelo Diretor
Industrial, inclusive acerca da estratégia
adotada pela empresa.

Gestor da |Diretor
Producéo

® Andlise e decisdes acerca do PMP que e Conceder autonomia ao Gestor da
interferem na programacéo da producéo Producéo para executar e tomar decisées
sobre o PMP, em especial sobre a

Planejamento- programacao da produgao

Mestre da
Producéo

e Compras baseadas no feeling e Realizar as compras com base em
parametros calculados pelo MRP e
informacdes contidas na Ordem de Compra

Diretor Industrial

e N&o sdo realizadas reunifes previamente a ;| ® Estabelecer um calendario de reunides para
definicdo do PMP discutir as informacdes do PMP
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e Concentra as informagoes relativas a novos | ® Promover o fluxo de informagdes com o
produtos, demanda de vendas da fabrica e Gestor de Producéo, para desenvolvimento
das lojas, marketing, financeiro e manutencéo { de um PMP mais confiavel, levando em conta
outros aspectos que interferem no PCP

® O Gestor de Producédo nao possui e Acesso as informacdes de demanda de
informacdes acerca das informacdes de vendas das lojas para fazer o céalculo do PMP
vendas da fabrica e das lojas, com isso o e Incorporar técnicas de previsao de
PMP fica defasado em relacéo a demanda demanda adequadas a realidade da empresa

% real ao calculo do PMP

=8 ¢ N0 executa nenhum planejamento relativo | @ Desenvolver o MRP para informar a

g a compras necessidade de compra ao Diretor

< Industrial, e desta forma ser gerada uma

o Ordem de Compra que esteja integrada com

% o PMP

8 e Nao detém informagdes relativas aos e Desenvolver estudos para coletar as
tempos das etapas produtivas, capacidade de | informacoes relativas a capacidade de
madquinario, tempos de setup, lead time do maquinario, tempos de setup, lead time do
processo processo, e com isso estabelecer um PMP

mais coerente com a realidade da empresa.

e Emisséo das Ordens de Fabricacdo e Conceder autonomia ao Gestor da
Producéo para emitir as Ordens de
Fabricagcdo baseado no PMP

~  Utiliza critérios subjetivos para e Conceder autonomia ao Gestor da
=0 sequenciamento da producao Producdo para sequenciar a producao,
& utilizando com rigor a técnica de tempo de
E esgotamento.
§ e Emissao das formulagbes de modo e Integrar a Ordem de Fabricagéo a
<28 desagregado da OF formulacgé&o do produto.
= [a)
Programacao e N&o executa programacao de compras e Conceder autonomia ao Gestor da

da Producéo Producéo para emitir as Ordens de

Compras, cabendo ao Diretor Industrial,
apenas autorizar e contatar os fornecedores.

e Executa o gerenciamento do estoque de e Definir e calcular estas variaveis para obter
S o produto acabado, entretanto ndo tem definido | resultados mais confiaveis nos estoques.
AR O tamanho dos lotes, modo de reposicdo e
§ =8 estoques de seguranca.
9 o
O - ~ s g q ] .
s ® Estoque de MP néo é gerenciado. e Criar mecanismos de gerenciamento da
MP, baseando-se nas informacdes geradas
pelo MRP
LB e Nao é executado nenhum procedimento de | ® Estabelecer uma rotina de reunides
§ discusséao dos resultados produtivos (quinzenais ou mensais), para definir novas
© estratégias para correcéo das falhas ou
= premiacdes por resultados positivos
o
Acompanha- [T e NZo é executado nenhum procedimento de | ® Autorizar e contatar os fornecedores apds o
mento e el autorizacdo de compras recebimento da Ordem de Compra.
ControIeNda e Controle de tempos produtivos (com e Incorporar a OF, tempo de mistura, tempo
Producéo excecéo do envase) e consumo de MP, de rotulagem e consumo de MP

devido a simplicidade estrutural da OF

e Indicadores sao bastante sucintos e e Segmentar os indicadores com a finalidade
escassos de obter informac6es mais detalhadas sobre
a producéo

Gestor da
Producéo
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e Nao é executado nenhum tipo de e Desenvolver uma ferramenta que permita
acompanhamento das OF { gerenciar o estagio, a quantidade, data de
i emisséo, e tempo em producéo das OF.

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Esta nova estrutura descrita no quadro 1, visa desburocratizar as etapas do
PCP, e com isso dar maior fluidez ao processo produtivo. Desta forma, o Diretor
Industrial podera direcionar seus esfor¢os para atividades de maior responsabilidade
e que agreguem mais a empresa, enquanto que o Gestor da Producdo com maior
autonomia podera desenvolver um trabalho mais dedicado e especializado,

fundamentados em conhecimentos cientificos, descritos nos topicos seguintes.

4.4.2. PROPOSTA PARA ELABORACAO DE PLANO DE PRODUCAO PARA A
EMPRESA

O Planejamento Estratégico da Producdo busca alinhar a missao e visao
corporativa, forcas e habilidades, a fim de, maximizar os resultados empresarias e
minimizar 0s riscos nas tomadas de decisbes no longo prazo. Para isto é
fundamental definir as areas de atuacdo da empresa, a organizacdo e distribuicao
dos recursos direcionados a estas areas, estabelecendo ao mesmo tempo
estratégias de negocios e politicas de operagdo. Estas informacdes sdo compiladas
no intuito de consolidar um Plano de Producao viavel, compativel com os planos de

marketing e financeiro.

No contexto atual esta fase é suprimida, entretanto a sequéncia légica de
estruturacdo do PCP evidencia a importancia do Plano de Producéo, pois alicerca

toda estrutura, sendo determinante para o sucesso das etapas consecutivas.

Portanto, € imprescindivel elaborar uma proposta inovadora para Empresa,
no que tange ao Plano de Producdo. Para tanto, faz-se necessario cumprir 0s

estagios a sequir:

1. Coleta de informacfGes subjetivas: missdo e visdo corporativa, estratégia

corporativa, competitiva e de producéao;
2. Definir o periodo de planejamento;

3. Agrupamento de produtos em familias;
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4. Coleta de informagfes quantitativas: previsdo da demanda para 0s proximos
12 meses, estoques iniciais, estrutura dos produtos, capacidade instalada,

capacidade futura, relacéo de custos e relacao de receitas.

Quanto a misséo e visao, apesar de existirem, ndo estdo enraizadas na alta
geréncia, e tampouco no nivel operacional, sendo evidente a omissdo destas no
cotidiano fabril, e com isso comprometem a consolidagdo das estratégias
corporativas. Baseado em analises do perfil da empresa, a estratégia competitiva &
direcionada a lideranca em custos, enquanto que os critérios de desempenho

utilizados para nortear a estratégia produtiva, sdo os custos e a flexibilidade.

O periodo de planejamento € de 12 meses, com revisbes periddicas

trimestrais.

O mix de produtos contempla atualmente 245 itens. Estes foram agrupados
em 56 familias. Visando facilitar a compreensao, filtrou-se 1 item de cada familia, no

quadro abaixo:

Quadro 2: Familia de Produtos

Descrigao Familia

AGUA SANIT DUP AC CLEAN 01L

Agua Sanitdria

ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 05L Alcool Gel 70
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 01L Alcool Liquido
ALVEJANTE CORES CLEAN 05L Alvejante
ALVEJANTE EM PO 60% CLEAN 10KG Alvejante P
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 02L Amaciante

AMACIANTE PASTA 6% CLEAN PRO SOFT 10KG

Amaciante Pro

BASE SELADORA CLEAN PRO O5L

Base Seladora

CERA AUTO BRILHO CLEAN PRO 0O5L

Cera Auto Brilho

CERA LIQUIDA PERF CLEAN 01L

Cera Liquida

CLARIFICANTE E FLOCULANTE CLEAN POOL 01L

Clarificante Pool

CLORO DET ALC 10% CLEAN 50KG Cloro Liquido
CLORO DICLORO REFIL 05KG Cloro Pool
CLORO GEL DET ALC CLORADO CLEAN 500ML Cloro Gel
DESENG MULT USO CLEAN 20L Desengordurante

DETERGENTE ALCALINO CLORADO CLEAN PRO 05L

Det. Alc. Clorado

DETERGENTE ALCALINO MAQ LAV CLEAN PRO 05L

Det. Alc. Mag. Lav

DETERGENTE CLEAN COCO 02L

Detergente Clean

DETERGENTE CONCENTRADO 1/10 NEUTRO CLEAN PRO 05L

Detergente Pro

GLASS GEL CLEAN PRO 05L

Glass Gel

HIDRO CALCIO CLEAN POOL 05KG

Hidro Calcio

LIMPA BORDAS CLEAN POOL O1L

Limpa Bordas

LIMPA PEDRAS ACIDO CLEAN 02L

Limpa Pedras

LIMPA PISOS CLEAN DALIA 02L

Limpa Pisos

LIMPA PISOS DETERGEL CLEAN PRO 05L

Limpa Pisos Pro

LIMPA PNEU GEL CLEAN PRO 05L

Limpa Pneu Gel

LIMPA PNEUS CLEAN 01L

Limpa Pneu

LIMPA VIDRO CLEAN 02L

Limpa Vidros

LIMPADOR AMONIACO GEL CLEAN PRO LAVANDA 05L

Limpador Amoniaco

LIMPADOR BACTERICIDA GEL CLEAN PRO 05L

Limpador Bactericida




LIMPADOR DESENGORDURANTE BACTERICIDA CLEAN PRO 05L

Limpador Desengordurante

LIMPADOR MULTI USO PEROX CLEAN PRO 5L

Limpador Perox

ODOR AMB CLEAN VENTO SILVESTRE 01L

Odorizador

PASSE BEM CLEAN 500ML

Passe Bem

PASTA UMECTANTE CLEAN PRO 05L

Pasta Umectante

PASTILHA CLORO CLEAN POOL 01KG

Pastilha Cloro

PH ESTAVEL CLEAN POOL 01KG

Ph Estavel

PH MAIS CLEAN POOL 01KG

Ph Mais

POLIDOR ALUMINIO CLEAN 02L

Polidor Aluminio

POLIDOR INOX CLEAN 02L Polidor Inox
QUEROSENE CLEAN 01L Querosene
REDUTOR DE PH CLEAN POOL 0O5L Redutor PH

REMOVEDOR DE CERA CLEAN PRO 05L

Removedor Cera

SAB SOAP PLUS A SEPT CLEAN ERVA DOCE 02L

Sab. Liquido Clean

SAB SOAP PLUS A SEPT ERVA D CLEAN PRO 05L

Sab. Liquido Pro

SABAO LIQUIDO CLEAN COCO 02L

Sabao Liquido

SABAO PASTA CLEAN 200G

Sabao Pasta

SANITIZANTE HIPOCLORITO DE SODIO CLEAN PRO 05L

Sanitizante

SECANTE E ABRILHANTADOR CLEAN PRO 05L

Secante Abrilhantador

SHAMPOO AUTOM CLEAN 01L

Shampoo Auto

SHAMPOO AUTOM GEL CLEAN PRO 05L

Shampoo Auto Gel

SILICONE GEL CLEAN PRO 05L

Silicone Gel

SODA CAUSTICA 500G Soda Caustica
SULFATO ALUMINIO CLEAN POOL 01KG Sulfato Aluminio
SULFATO COBRE 01KG Sulfato Cobre

VASELINA LIQ CLEAN 01L

Vaselina

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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A demanda apresenta sazonalidade principalmente nos produtos da Linha
Pool (Piscina), apresentando uma demanda acima da média nos meses de verao
e/ou festivos, e abaixo da média nos meses de inverno. Em decorréncia desta

sazonalidade, é recomendavel adequar a taxa de produ¢édo a demanda.

7

O acesso ao estoque e a estrutura dos produtos é irrestrita. Quanto a
capacidade instalada, deve-se trabalhar com estimativas baseadas no historico, pois
nao existem estudos especificos com o maquinario e os colaboradores da producéo,

e as decisdes sobre capacidade futura sdo restritas a alta geréncia.

Mesmo com algumas etapas penalizadas, formular um protétipo para o

Plano de Producéo, é de fundamental importancia.

Como mencionado anteriormente a producdo estard alinhada com as
vendas. Com base no histérico de fabricagéo, projetou-se uma producdo suficiente
para manter um estoque entre 50 e 100 unidades, e multiplo de 25 Kg, pois € o
contetdo da embalagem de MP. Desta forma o Plano de Producéo para o Ph Mais

esta expresso na tabela a seguir:
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Tabela 1: Plano de Producéo

Ph Mais 1 Kg 12
Dem. Prevista 1187| 1250 862| 1339| 1171 1187| 1250 862| 1339| 1171 1187| 1250 862
Dem. Real
Estoques Iniciais 115 53 53 66 52 56 69 69 57 68 72 60 60

Prod. Planejada 1125 1250 875 1325| 1175| 1200| 1250 850( 1350| 1175 1175] 1250 875

Prod. Real

Estoques Finais 53 53 66 52 56 69 69 57 68 72 60 60 73
Vendas Perdidas
Vendas 1187 1250 862 1339| 1171| 1187 1250 862 1339| 1171 1187 1250 862

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4.4.3. PROPOSTA PARA O PLANEJAMENTO-MESTRE DA PRODUCAO DA
EMPRESA

O Planejamento-Mestre da Producé&o visa desmembrar os planos produtivos
estratégicos de longo prazo, baseado em familias, em planos mais especificos, por

produtos, no sentido de nortear as etapas de programacao e execucao.

No contexto atual este procedimento é realizado, todavia devem ser feitos
alguns ajustes a fim de obter acuracia no PMP, evitando assim, problemas nas fases
subsequentes. Neste sentido, desenvolve-se uma proposta corretiva para o calculo

do PMP, baseado nos seguintes passos:

1. Entrada de dados referentes ao Plano de Producéo: previsdo da demanda,
contratacdes e demissoes, capacidade instalada, capacidade futura.

2. Definir o tempo de planejamento;

3. Coleta de informacgcfes produtivas: lead time por produto, tempo de setup,

tempo por processo, ociosidade;
4. Definir tamanho do estoque de seguranca e lote de fabricacgéo;

5. Incluir consideragbes adicionais: solicitacdes pendentes, disponibilidade de

material, disponibilidade de capacidade, politicas e metas gerenciais;
6. Definir critério de sequenciamento.

Visando aperfeicoar o PMP foi criada uma pasta de trabalho no Excel®
contendo duas planilhas, envolvendo todas estas variaveis citadas acima. Em
decorréncia da auséncia do plano de producéo, tempo por processo, lead time por

produto, alguns nimeros foram estimados, para fins didaticos.
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Os dados referentes a demanda correspondem ao volume de fabricagdo nos
meses mencionados, e todas as demais varidveis dependentes dela utilizam este

parametro.

O tempo de planejamento compreende uma semana de producéo. De igual
modo, o estoque de seguranca, atinge o nivel critico quando seu quantitativo &
suficiente para apenas 1 semana de demanda.

O lote de fabricacdo correlacionou a previsdo com a capacidade do
maquinario e armazenamento, buscando sempre atingir o maximo de eficiéncia
possivel, entretanto alguns produtos por possuirem baixa demanda, adotou-se o lote
de fabricacgéo livre.

A primeira planilha a ser apresentada refere-se ao banco de dados do PMP,

subdivida em duas imagens, para nao prejudicar a visibilidade.

Figura 26: Banco de Dados (PMP) - Parte 1
BANCO DE DADOS (PMP)

Taxas
De 30 6d Barra ontetido % ote Fab etup a etup Envase Rotulagem
(Und/min) |(Und/Min)
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 01L 7898918302780 1 0,00% 0,00
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 02L 7898918301110 2 4,87% 751,67 1000 10 45 5 3 8
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 05L 7898918301127 5 4,41% 681,00 1000
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 50L 7898918303206 50 0,01% 1,00
ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 05L 7898918301905 5 0,09% 14,33
ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 500ML 7898918301882 1 1,09% 168,67
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 01L 7898918302827 1 0,89% 137,67
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 05L 7898918301509 5 0,07% 10,33
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 70 01L 7898918302821 1 0,00% 0,00
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 70 O5L 7898918302803 5 0,32% 48,67
ALVEJANTE CORES CLEAN 05L 7898918301448 5 0,00% 0,00
ALVEJANTE CORES CLEAN 50L 7898918303183 50 0,00% 0,00
ALVEJANTE EM PO 60% CLEAN 10KG 7898918301444 10 0,01% 2,00
ALVEJANTE PERF CLEAN 05L 7898918301424 5 0,00% 0,00
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 02L 7898918301097 2 0,77% 118,67
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 05L 7898918301103 5 0,52% 81,00 500

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Figura 27: Banco de Dados (PMP) - Parte 2

Previsdo de Vendas (em unidades) Histérico de Vendas (em unidades)
jan/19 fev/19 mar/19 abr/19 mai/19 jun/19 jul/19 ago/19 jan/18 fev/18 mar/18 abr/18 mai/18 jun/18 jul/18 ago/18

A B B B B B B B B B B B B B B ®H
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 01L 0 0 0 0 0 0 0 0
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 02L 831 896 828 588 992 600 970 685
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 05L 662 602 705 586 822 598 684 761
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 50L 0 0 0 0 0 0 0 3
ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 05L 12 13 18 2 10 36 3 4
ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 500ML 112 34 310 159 158 225 157 124
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 01L 200 52 174 78 152 116 102 195
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 05L 39 26 33 10 53 14 9 8
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 70 01L 5 0 0 0 0 0 0 0
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 70 05L 46 34 48 20 33 33 50 63
ALVEJANTE CORES CLEAN 05L 0 0 0 0 0 0 0
ALVEJANTE CORES CLEAN 50L 0 0 0 0 0 0 0 0
ALVEJANTE EM PO 60% CLEAN 10KG 0 0 0 0 0 0 0 6
ALVEJANTE PERF CLEAN 05L 0 0 0 0 0 0 0 0
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 02L 96 123 100 124 166 105 154 97
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 05L 99 47 188 85 134 61 117 65

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Abaixo estdo descritos os elementos contidos na imagem com maior

detalhamento:

e Descricdo e Coédigo de Barras: utilizados para referenciar os produtos

fabricados, auxiliando a vinculagéo de dados entre planilhas.

e Conteudo (L ou Kg): conteudo das embalagens do produto. Estrutura de apoio

para definir o lote de fabricacéo.

e % Participacao: referéncia valida para identificar quais sdo os produtos mais

vendidos pela empresa, em unidades, e desta forma prioriza-los.

e Média 3M: média de venda dos ultimos trés meses. Estrutura de apoio para

definir o lote de fabricacéao.

e Lote Fab. (L): lote padrao de fabricacdo em litros. Valor calculado com base na
média de vendas dos Ultimos trés meses e no contelddo do produto,

compatibilizando com os equipamentos disponiveis.

e Tempos [Setup — M, Mistura, Setup — E] (min): tempo de setup na etapa de
mistura, tempo da etapa de mistura, tempo de setup na etapa de envase,
respectivamente, calculados em minutos. Comp®e o lead time por produto, além

de influenciar na capacidade e custos de fabricacao.

e Taxas [Envase e Rotulagem] (und/min): taxas correspondentes ao envase e
rotulagem. Ao multiplicar pela quantidade produzida, compbe o lead time por

produto, influenciando na capacidade e custos de fabricacéo.
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e Previsdo de vendas: valor previsto para vendas de produtos nos meses

expressos na imagem, devendo ser alimentado pelo Plano de Producéo.

e Histdrico de vendas: representa as quantidades de produtos vendidos més a

més, durante o periodo de 1 ano.

A imagem a seguir, representa a segunda planilha utilizada para calculo e

gerenciamento do Planejamento-mestre da Producéao.



Figura 268: Proposta de PMP

Data Atual lzacio do Data
A saldo s 80
PLANEJAMENTO-MESTRE DA PRODUCAO N
taos0
MNimers de Quant. Quant. Capacidade Tempo Total
Periodo de Referéncia: 12/09/2018 a 19/09/2018 Criticidade tems % Total Total  Semanal T:m »
[Uinadl} ILou Kg] {Haoras)

] 74 46,25% 100 100,00 2 a2

] 17 10,63%

) 69 43,13%

Codigo PFrodute  Conteddo % Partic Média3M Sequéncia Lote Prod  LoteProd.T.  Tempo Prod

AGLIA SANIT DUP ACCLEAN Q1L 7838918302780 7 T 0.0m 000 0 0 = ' 0 0
AGUA, SANIT DUP AC CLEAN 2L 7838918301110 z 2 37% 1503,13 1000 [ 300 58 ™ 598 pmd 500 1000 a2
AGLIA SANIT DUP AC CLEAN 051 793318301127 5 A% 305,00 1000 0 a5 ¥ 040 0 0
AGUA, SANIT DUP AC CLEAN 50U 7838918303206 50 001% 50,00 [ [0 ™ 00 [ [
ALCOOLGEL NELTRD CLEAN 70050 7939318301905 5 [ 71,67 0 15 ® 628 0 0
ALCOOL GEL NELITRO CLEAN 70/ S00ML 7838918301882 1 1,09% 84,13 [ -11 M -391 [ [
ALCOOLLIG NEITRD CLEAN 35 011 7938318302827 7 0T 0767 [ = X 022 [ [
ALCCAOL LI, NELITRO CLEAN 35 051 7938918301509 5 007 5167 [ 5 o 20,12 [ [
ALCOOLLIG NEUTRD CLEAN 70011 7938918302821 T 00T 000 [ [ = [ [
ALCOOLLIG NEUTRO CLEAN 70 051 7838918302803 5 037% 23,13 [ a ® 008 [ [

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Abaixo estdo descritos o0s elementos contidos na imagem com maior

detalhamento. Aqueles mencionados anteriormente serdo suprimidos.

Previsdo Fab: previsdo de fabricacdo dos produtos para o més vigente, em
unidades.

Pedidos Pendentes: pedidos com entregas pendentes devido a falta de
produtos.

Estoque Atual: quantidade de produtos em estoque.

T.E +. tempo de esgotamento do produto em dias, usado para verificar a
criticidade do estoque e definir o sequenciamento. Utiliza como referéncia a
previsdo de demanda para o més vigente (em unidades), e o estoque atual, e
com isso informa para quantos dias o saldo disponivel é suficiente. Tendo em
vista que o quociente da divisdo resulta em um parametro mensal, adéqua este
namero para um valor mais usual, multiplicando por 30, que se refere aos dias
de um més. Deste valor € subtraido o tempo gasto para produg¢do. Como o lead
time é dado em horas, e em média séo trabalhadas 8,8 horas por dia, realiza

essa divisao, para unificar os parametros em dias.

Saldo Livre

TE =

Previsao de Demanda

* 30 — (Tempo de Fabricacéo / 8,8)

Tendo em vista que a frequéncia de emissdo do PMP é de uma semana, 0s

itens com o icone * | possuem um TE< 7, com icone © 7<TE<14, com icone ¥

TE > 14, desta forma o critério inicial de priorizacdo é pautado nesse indice.

Situacdo: utilizado apenas para identificar e filtrar os itens que seréo

produzidos.

Sequéncia: utilizado como recurso visual para uma mais facil identificacdo da
sequéncia. Inicialmente, filtra-se os itens com TE < 7, dentre estes, aqueles com
% participagdo maior séo priorizados. Pode ocorrer variagdo no sequenciamento
para incluir produtos iguais com embalagens diferentes, afim de reduzir o tempo

e custo de mistura.

Lote Prod [und] e Lote Prod [L ou Kg]: lotes de producé&o definidos pelo gestor
da producdo para elaboracdo do PMP. Subsidiam os célculos de tempo de

producao.
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e Tempo de Producéo (horas): tempo total de producédo em horas. Considera os

valores de tempo de setup, tempo por processo e taxas de processo.

Setup M+Mistura+Setup E + Tx de Envase x Lote Prod + Tx de Rotulagem x Lote Prod
60 60 60

Tempo de Produgéo (h)=

Estas propostas visam propor um modelo de PMP mais confiavel e eficiente,
para obtencdo de resultados positivos na fabricacédo e vendas dos produtos, além de

fornecer informacgdes para outras areas.
4.4.4.PROPOSTA PARA O MRP DA EMPRESA

O MRP visa correlacionar a demanda de produtos acabados com as
matérias-primas correspondentes, e desta forma planejar a necessidade de compras
de materiais. Para obtencdo das MP, é imprescindivel desenvolver uma arvore de

produtos, no caso especifico da empresa, com as formulacdes dos produtos.

Por intermédio de observacfes empiricas, verificou-se o alto nivel de ruptura
de producdo, por falta de MP. Partindo deste fato, iniciou o desenvolvimento de uma
proposta inovadora para o MRP, cumprindo 0s seguintes passos:

1. Arvore de Produtos: coleta de informacbes relativas as formulaces dos

produtos.
2. Coletade informacdes sobre a demanda;

3. Coleta de informacOes dos fornecedores: tempo de entrega, margem de
seguranga;

4. Realizacdo do Inventario;
Mais uma vez, foram utilizados recursos do Excel para auxiliar no
desenvolvimento do MRP. Os dados acerca da demanda foram coletados de uma

planilha preexistente, a qual foram agregadas algumas informacdes para viabilizar

os calculos das MP.

Inicialmente foram coletadas todas as formula¢cdes e compiladas na planilha

abaixo.
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Figura 2927: Formulagdes dos Produtos

m ENTRADA DE FURMULAC@ES DE PRODUTO
=

ttem Bl codigo [ maTema-rrRIMA B 50 grupo ot B 3 T T s o v P Bl custo Propos (B
1 1200023 | HIPOC LD RIMO IDE 50000 DE 10 A 1% gua s ria | 1457500 ' 1,40 043

2 LIS | CARBOPOL TYS0 MD ¥ &ed T | 041 ' 050 0,005
2 130011 18 AL OOL ETIC O 965% | 113 ==0 ' 2 =0 2774

& L0155 | TREETALOM AN MA ES - MP | 0=l ' 410 1000 0073

5 120011 14| ALC OOL ETILC O 95% | S0.E20 ' 2 =0 15240

[ 10011 14| ALCODL ETIAC O 5% | 177833 ' 320 27740
284 1300 37 | BASE AMADLANTE | 1300 ' 7.5 0,439
285 120006 |ESSENOACONFORTNS 13T | 0040 ' 107 30 02146
7 1300 37 | BASE AMADLANTE | 19370 ' 7.5 02175

2 IHEE | ESSE O A CONFORT NS T1ET | 1156 ' 107 30| 01531

L i TULARGPRINTER | o0a19 ' 70,00 00021
10 : | 2320 . 735 0,217
11 O%A NE9Z1E9 | 0z99 ' 11100 0198
12 31 | 0,005 . 50,00 0,001
132 1300 37 | BASE AMADLANTE fumacianae sellow | 4900 ' 7.5 02175
12 120ES|ESSENO A YPE AMARELD NESZ 154 Amadante slow | 024 ' S5, 210 0172
15 1307 TE| PIGNMEN TO AMARELD fumacianae sellow | 005 ' 0L 00,0018

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
Abaixo estdo descritos os elementos contidos na imagem com maior
detalhamento.

e (Cobdigo, Matéria-Prima e Subgrupo: utilizados para referenciar os produtos

fabricados, auxiliando a vinculacé&o de dados entre planilhas;
e ONT %: quantidade em % da MP contida na formulac&o do produto;

e Demanda QNT. L ou KG: quantidade em litros ou quilos, das MP consumidas
pelo produto. Calculada através da multiplicacdo da demanda média dos ultimos

3 meses pela QNT %;

Esta planilha tem unicamente o intuito de conceder informagfes para a
planilha principal do MRP. Como pode ser verificado, as MP Secundarias (Garrafas
e Tampas) nao estdo inclusas na planilha de formulagdes, entretanto estéo

agregadas na planilha de demanda, explicitada abaixo:
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Figura 30: Demanda de Produtos (MRP)

m BANCO DE DADOS - PRODUTO ACABADO

Descrigdo M Embalagemfid Tampas ﬂ Sub Grupo Média 3M (Und) Média 3M (L/KG)
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 02L 1200329 1200336 Agua Sanitaria 751,67 1503,33
AGUA SANIT DUP AC CLEAN 05L 1200767 1200332 Agua Sanitdria 681,00 3405,00
ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 05L 1200153 1200332 Alcool Gel 70 14,33 71,67
ALCOOL GEL NEUTRO CLEAN 70 500ML 120038 1200337 Alcool Gel 70 168,67 84,33
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 01L 1200765 1200794 Alcool Liq 46 137,67 137,67
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 46 05L 1200153 1200332 Alcool Liq 46 10,33 51,67
ALCOOL LIQ NEUTRO CLEAN 70 O5L 1200153 1200332 Alcool Lig 70 48,67 243,33
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 02L 1200335 1200330 Amaciante Blue 118,67 237,33
AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE O5L 1200153 1200332 Amaciante Blue 81,00 405,00
AMACIANTE CLEAN SOFT PINK 02L 1200335 1200330 Amaciante Pink 31,33 62,67
AMACIANTE CLEAN SOFT PINK 05L 1200153 1200332 Amaciante Pink 20,67 103,33
AMACIANTE CLEAN SOFT YELLOW 02L 1200335 1200330 Amaciante Yellow 20,00 40,00
AMACIANTE CLEAN SOFT YELLOW 05L 1200153 1200332 Amaciante Yellow 24,67 123,33
BASE SELADORA CLEAN PRO 05L 1200113 1200119 Base Seladora 15,67 78,33
BASE SELADORA EXTERNO CLEAN PRO 05L 1200113 1200119 Base Seladora Ext 0,00 0,00
CERA AUTO BRILHO CLEAN PRO 05L 1200113 1200119 Cera Auto B. 25,00 125,00

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Abaixo estdo descritos os elementos contidos na imagem com maior

detalhamento. Aqueles mencionados anteriormente ser&o suprimidos.

e (Cobdigo de Embalagem e Tampa: utilizados para referenciar os produtos
fabricados, auxiliando a vinculacdo de dados entre planilhas, e neste caso
associados com a média dos ultimos 3 meses, em unidades, calcula a demanda

de embalagens e tampas no MRP;

e Meédia 3M (Und): média de venda dos ultimos trés meses, em unidade. Estrutura

de apoio para definir a demanda de embalagens e tampas;

e Média 3M (L ou Kg): média de venda dos ultimos trés meses, em litros ou

quilos. Estrutura de apoio para definir a demanda de MP.

Desta forma, vinculando as planilhas contidas nas imagens 30 e 31,
coletando os dados referentes aos fornecedores e realizando um inventério, é
possivel desenvolver uma estrutura inicial de MRP, considerando a amplitude de 1

més. A figura a seguir apresenta esta proposta.
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Figura 31: MRP (Principal)

MRP
S Tempo de Margem Seg Demanda ) . s ’ .
Matéria-Prima - Firemets [dias)- (dias) - PP+ -lL ouKg) - Entrada- Salda- Aluste- D- Irlventamh Custo Und
2307 [ACIDO CITRICO 5 a of 669,00 | 10,6667 0,00 0,00 0,00 15,00 15,0000 RS 5,00
1200185 |ACIDO CLORIDRICO 30-33% KG - MP 4 2 o 26,42 | 124,9600 0,00 0,00 0,00 260,00 260,0000 RS 1,30
1200124 |ACIDO SULFONICO 90% - MP 5 2 b 6,84 | 2600,1326 0,00 0,00 0,00 120,00 120,0000 RS 6,05
12001114 |ALCOOLETILICO 96% 2 1 3¢- 3,00 | 531,5843 0,00 0,00 0,00 0,00 0,0000 RS 3,80
1200617 [AMIDA SINTETICA - ESPESSANTE - MP 4 2 o 33553 4,2163 0,00 0,00 0,00 43,00 48,0000 RS 59,00
25 AMIDO 1 1 x 2,00 0,0910 0,00 0,00 0,00 0,00 0,0000 RS 10,00
1200140 |AMONIA LIQUIDA - MP 10 3 " 200,78 7,4376 0,00 0,00 0,00 53,00 53,0000 RS 2,00
1200132 |BASE AMACIANTE 2 2 b 21,72 30,6533 0,00 0,00 0,00 60,00 60,0000 RS 7,25
10067  |BASE CERA - MP 10 3 b 31,91 | 10,0200 0,00 0,00 0,00 15,00 15,0000 RS 31,84
1200152 |BASE PEROLADAKG - MP 10 3 o 215,99 12,4460 0,00 0,00 0,00 95,00 95,0000 RS 3,90
1200615 |BICARBONATO DE 50DI0 - MP KG 10 2 ES 2,82 | 4084457 0,00 0,00 0,00 125,00 125,0000 | R$ 2,80
1200133 |BRANCOL B 50 -MP 4 2 o’ 399,82 1,4504 0,00 0,00 0,00 45,00 45,0000 RS 7,50
1200155 |BUTILGLICOL - MP 10 2 " 16,40 | 68,6542 0,00 0,00 0,00 65,00 65,0000 RS 5,06
2305 CARBONATO DE SODIO - BARRILHA 2 1 b 46,49 | 1036,5063 0,00 0,00 0,00 1710,00 1710,0000 RS 2,30
12001108 |CARBOPOL TYBOND 10 3 3¢- 13,00 0,4836 0,00 0,00 0,00 0,00 0,0000 RS 0,50
10064 |CERA AUTO BRILHO CLEAN PRO 05L 1 1 ES 2,00 3,3400 0,00 0,00 0,00 0,00 0,0000 RS 11,95
12001107 |CLORETO BENZALCONIO 50% 1KG - MP 10 3 o 112,34 | 13,1638 0,00 0,00 0,00 55,00 55,0000 RS 12,97
1000710 |CLORETO DE CALCIO GRAU ALIMENTICIO 25KG 5 2 - 0,0000 0,00 0,00 0,00 38,00 38,0000 RS 2,16
30015 |CLORETO DE SODIO BASE - MP 2 1 E 12,88 | 1846,2630 0,00 0,00 0,00 977,50 77,5000 RS 0,60
1000426 |CLORO DICLORO MULTI ACAO HIDROAZUL 50KG 10 2 o 30,23 | 341,0000 0,00 0,00 0,00 480,00 480,0000 RS 9,22

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Abaixo estdo descritos os elementos contidos na imagem com maior

detalhamento. Aqueles mencionados anteriormente ser&o suprimidos.

e Tempo de Chegada e Margem Seg.: tempo médio de chegada de uma matéria
prima ap0s a solicitacdo, e margem de seguranca para eventual atraso do
pedido, respectivamente. Ambos sdo medidos em dias, e influenciam

diretamente no ponto de pedido;

e PP+: ponto de pedido, em dias. Usado para verificar a criticidade do estoque e
definir a urgéncia de compra. Utiliza como referéncia média de venda a média de
venda dos Ultimos trés meses e 0 estoque atual, a depender do caso, em
unidades, litros ou quilos, e com isso informa para quantos dias o saldo
disponivel é suficiente. Tendo em vista que o quociente da divisdo resulta em um
parametro mensal, adéqua este niamero para um valor mais usual, multiplicando
por 30, que se refere aos dias de um més. Deste valor € subtraido o tempo gasto
para entrega e a margem de seguranca.

Saldo Livre

PP+ = * 30 — prazo de entrega — margem de seguranca

~ Média de Consumo (3 meses)

Os itens com o icone * possuem um PP< 7, com icone © 7<PP<14, com icone

¥ PP> 14, desta forma o critério de priorizacdo nas compras de MP é pautado

neste indice.
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e Demanda: média de venda dos ultimos trés meses, a depender do caso, em
unidades (embalagens e tampas), litros ou quilos (MP). Interfere diretamente no

PP+, e serve de referéncia para realizagao das compras.

e Entrada, Saida, Ajuste e Inventario: quantitativos que influenciam diretamente,
no saldo e devem ser alimentados por outras planilhas e/ou por contagem

presencial do estoque.
e Saldo: valor remanescente da MP no estoque. Interfere diretamente no PP+.

Estas propostas visam fomentar um modelo de MRP inovador, permitindo a
empresa um maior controle sob suas MP Primarias (produtos quimicos) e MP
Secundarias (embalagens e tampas), concedendo a oportunidade de planejar as

suas compras, a fim de reduzir o nivel de rupturas na producéo, por falta de MP.
4.4.5. PROPOSTA PARA PROGRAMAQAO DA PRODUC}AO DA EMPRESA

A etapa de Programacao da Programag&o promove o inter-relacionamento
entre 0 nivel tatico e operacional. Dentre as atividades desenvolvidas estdo a

administracdo de estoques, sequenciamento e emissao de ordens.
4.45.1. ADMINISTRAQAO DE ESTOQUES

Esta etapa é consolidada, no que tange aos produtos acabados, entretanto
inexistente em relacdo as MP. Desta forma, a implementacdo do processo de
gerenciamento se apoiou na planilha de MRP (Imagem 31) para célculo do saldo,
enquanto que a entrada e ajustes sdo desenvolvidos em uma nova planilha,

expressa na imagem 32.

Figura 282: Entrada e Ajuste de MP

P

m ENTRADA/AJUSTE DE MATERIA-PRIMA

po hd D egada o M Data do Pedido &4 6d ks atéria-Prima -0 o al K4 Qua - dade
Entrada de MP 25/09/2018 17/09/2018 1200151 |RENEX - MP 15553 215,00 KG
Entrada de MP 26/09/2018 18/09/2018 12001130{OLEO MINERALTECNICO LT - MP 15552 200,00 L
Entrada de MP 27/09/2018 27/09/2018 1200330 [TAMPA AZUL 02L (38MM) S/LACRE - MP 10962 500,00 UND
Entrada de MP 28/09/2018 19/09/2018 1200795 [GARRAFA FLOCULANTE/LIMPA BORDAS 01L - MP 86419 5049,00 UND
Entrada de MP 28/09/2018 20/09/2018 1200123 |HIPOCLORITO DE SODIO DE 10 A 12% 25072 1000,00 L
Entrada de MP 29/09/2018 27/09/2018 1200153 |GARRAFA PE TRANSP. NATURAL O5L - MP 4307 3000,00 UND
Entrada de MP 29/09/2018 27/09/2018 12001147 [POTE DRUM PRETO 500G - MP 4307 288,00 UND
Entrada de MP 29/09/2018 27/09/2018 12001008 [GARRAFA PE TRANSP 500ML (SAB. LIQ) - MP 4307 525,00 UND
Entrada de MP 29/09/2018 27/09/2018 12001157 [TAMPA POTE DRUM PRETO 500G - MP 4307 288,00 UND

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Quanto as saidas, estas serdo expostas mais a frente, no tépico de
acompanhamento e controle da producéo.

4.45.2. ORDEM DE FABRICACAO

Tendo em vista o déficit de organizacdo estrutural e escassez de
instrumentos de controle, na OF vigente, desenvolveu-se uma nova proposta de OF,
que visa agilizar a sua emissdo, otimizar o layout, e acrescer campos para
informacdes pertinentes ao gerenciamento da producédo e controle da qualidade,

como mostra a figura a seguir:

Figura 293: Proposta de Ordem de Fabricagdo

ORDEM DE FABRICACAO (via produc3o)

Informagfes Principals
Produto PRINCIPAL Previnlo de Prod. (L] kgl |Data de Emissde Lte Awaria

Agua Sanit Ac Clean 1000 Litros ﬂlﬂlﬂfi 145389 L
Formulegdo do Produto (MP-Frimdria)

Lodrdo
Cadigo  [Matiria-Prima Ont. % |Ont. L] C. Unit |C. Tetal ﬂp Ot L] Kg
100123 M BGELGRITO 0 2000 OE 10 A 13% .D'm ﬂ'm

00000 | 000 | 000
00000 | 000 | 000
0000

Q00 | 000

000 | 000

10,0000

10,0000 ood | 000
10,0000 000 | 000
0,0000
0,0000

Dol | o0

000 [ 000

HHEEEEEE

10,0000 000 [ 000

Cuito Total AL
Misturg dos Compoanentes
Reator |Data/Hora de Inkdo da Mistura Data/Hora de Término da Mistura Responsivel

FalaPH | Ph: Temperatura: Viscosidade:
Pusklic

ORDEM DE FABRICACAO (via envase)

Informaghes Principais
Produto Civd. Barras Lote Oatade imicds  Awaria
| Agua Sanit Dup Ac Clean 021 TEIRIIER0N 110 146385 .1 01/10/2018 [N}
Rogistro ANVISA Volume IPrevisho de Prod (Usd]  Producio Real
33210001 2,00 Litros 500 unidades unidades
Enviose
Rotulagen DatafHora de Inido do Envase Data/Hora de Témmino do Envase Riesp
[ b | : {
Rotwkngem
Bag Data/Hora de Inido da Rotulagem DatafHora de Térming da Rotulagem Aesponsivel
| : {
Expedipdo
Responsivel

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Esta nova disposicdo das informagdes possibilita aos colaboradores da
producdo uma visualizagdo mais clara e objetiva, tendo em vista a segmentacéo por
areas. Incorpora uma estrutura inovadora relativa as MP, incluindo a formulacéo e
uma area para identificar os desvios produtivos de MP, disponibiliza um local para
anotacOes referentes ao controle de qualidade, e agrega mais dois parametros
produtivos, tempo de mistura e tempo de rotulagem. Existe ainda a possibilidade de
incluir até 4 produtos em uma mesma OF via fabricacéo, agilizando e integrando a

producao.
4.45.3. ORDEM DE COMPRA

Esta ferramenta de auxilio as compras, ndo é executada pela empresa. Em
virtude disto, desenvolveu-se uma proposta de implementacdo da Ordem de Compra
(OC), com objetivo de formalizar e organizar as solicitacbes de compras de MP,
mediante as informacgfes expressas na planilha de MRP. A OC esta expressa na

imagem abaixo:
Figura 34: Proposta de Ordem de Compra

ORDEM DE COMPRA | e a | P20 o9/102018

Emissdo

Informagdes Principais

Cad. Matéria-Prima Quantidade de Compra |C. Unit |C. Total
1200124 |ACIDO SULFONICO 90% - MP 250 L RS 6,05 RS$1.512,50
Fornecedor Prazo Entrega Data de Entrega Estimada
ANASTACIO 5 dias 14/10/2018
Informagdes Complementares
Vol. Padrdo Emb Estoque Atual Disponibilidade (dias)
250 L 120 L 6,839096404

Assinatura do Responsdvel

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4.4.6. PROPOSTA PARA O ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DA
PRODUCAO NA EMPRESA

O Acompanhamento e Controle da Producéo tém como objetivo desenvolver
mecanismos que possibilitem ao Gestor de Producdo, identificar as falhas,
deficiéncias, indicadores produtivos, no intuito de fomentar a tomada de decisbes e
retroalimentar o planejamento e programacdo da producdo, corrigindo as

ineficiéncias do processo. Desta forma, a proposi¢cdo de uma estrutura de apoio ao
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controle é imprescindivel, principalmente pela escassez de informagdes produtivas

na conjuntura atual.

4.4.6.1. CONTROLE DE ORDENS DE FABRICACAO

A Ordem de Fabricacdo exerce um papel de integracdo no processo
produtivo como um todo, tendo em vista que ela tramita entre todos processos
produtivos, da mistura, envase, rotulagem até a expedicdo, possibilitando o
levantamento de diversas informacfGes do processo produtivo. Desta forma, este
documento possibilita a extracdo de inUmeras variaveis, de carater qualitativo e
guantitativo. Entretanto a coleta de informacdes da OF ocorre de modo presencial, in
loco. Assim sendo, a proposicdo de uma estrutura que integre estas informacgoes,
permitira um gerenciamento mais confiavel, assim como dados mais relevantes

como mostra a figura abaixo:
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Figura 35: Acompanhamento da Producéo

Data de Atualizagdo Més de Referéncia

ACOMPANHAMENTO DA PRODUCAO

. . T.de T.de
L. . Dias em DEIE] Dias p/ N T. de Envase
Cod. Barras Estagio Quant. Plan. Quant. Real Justificativa ﬂ prod n Conclus3 Prod n Mistura ﬂ (min) ﬂ Rotulagem
. u (min) (Min)
144424.1 |121/06/2018|LIMPA PNEUS CLEAN O1L 7898918302988 Espera 100,00 Falta de Glicerina Loira @ 111 -
144424.2 (21/06/2018|LIMPA PNEUS CLEAN 05L 7898918302520 Espera 200,00 Falta de Glicerina Loira |. 111 -
144662.1 | 12/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN ORVALHO DO CAMPO 01L 7898918302421 Espera 300,00 Falta de Renex. Chegada em 27/09/18 |. 28 -
144662.2 (12/09/2018 |[LIMPA PISOS CLEAN ORVALHO CAMPO 02L 7898618630145 Espera 400,00 Falta de Renex. Chegada em 27/09/18 |@ 28 -
144705.2 |25/09/2018 [SABAO LIQUIDO CLEAN COCO 05L 7898918302049 [ eleT e [VI[s[¢) 500,00 500,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 02/10/2018 7 90 64
144706.1 [25/09/2018 |AMACIANTE CLEAN SOFT BLUE 05L 7898918301103 [Eel] = [VIls (6] 500,00 510,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 02/10/2018 7 60 55
144707.1 [ 25/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN DIA FELIZ 02L 7898618630206 [T, ts (T11: [0} 400,00 400,00 Mudanga no sequenciamento - 02/10/2018 7 62 121
144707.2 | 25/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN DIA FELIZ O5L 7898618630213 eI s (T]1:[c] 500,00 450,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 02/10/2018 7 47 50
144710.1 | 26/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN LAVAND 05L 7898918301066 [ eI s [VI[s[¢) 900,00 925,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 04/10/2018 8 176 82
144711.1 | 26/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN TOP FLOR 05L 7898918301042 eI s [T]1:[c] 900,00 910,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 02/10/2018 6 90 95
144712.1 | 26/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN PALM 02L 7898918301011 [eleT e [VI[s[¢) 700,00 682,00 Falta de Tampa. Chegada em 04/10 - 05/10/2018 9 128 69
144712.2 | 26/09/2018 |LIMPA PISOS CLEAN PALM 05L 7898918301028 [l s [V](:[c] 900,00 875,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 04/10/2018 8 110 75
144713.1 | 26/09/2018|LIMPA PISOS CLEAN FLOR DO CAMPO 05L 7898918301738 [ ele] e [VI[s 4] 900,00 915,00 Falta de Garrafa. Chegada em 01/10 - 04/10/2018 8 150 63
144714.1 | 26/09/2018 |DETERGENTE CLEAN MACA 02L 7898918301233 Espera 900,00 Mudanga no sequenciamento @ 14 -
144715.1 | 27/09/2018|ODOR SPRAY AMB CLEAN F CAMPO 120ML 7898918302575 [ e [T 1) 15,00 Falta de Alcool. Chegada em 10/10/18 |. 13 -
144716.1 | 27/09/2018|ODOR SPRAY AMB CLEAN ORVALHO DO CAMPO 120ML | 7898918302469 [SNZ LI [1T=14) 15,00 Falta de Alcool. Chegada em 10/10/18 |. 13 -
144717.1 | 27/09/2018| ODOR SPRAY AMB CLEAN SONHO DA INFANCIA 120ML | 7898918302476 [SNL: 1T=14) 15,00 Falta de Alcool. Chegada em 10/10/18 |. 13 -
144718.1 | 27/09/2018|ODOR SPRAY AMB CLEAN TUTTIFRUTTI 120ML 7898918302629 [ [I[-1) 15,00 Falta de Alcool. Chegada em 10/10/18 |. 13 -

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Abaixo estdo descritos os elementos contidos na imagem com maior

detalhamento. Aqueles mencionados anteriormente ser&o suprimidos.
e NO°do Lote: identificagdo numérica da OF;
e Data de Emisséao: data na qual a OF foi emitida;

e Est4gio: processo produtivo no qual a OF se encontra. Existem 5 estagios:
espera, producdo, envase, expedi¢do e concluido;

e Quant. Plan. e Quant. Real: respectivamente, quantidade planejada e
quantidade real, em litros ou quilogramas, do produto correspondente a OF;

e Justificativa: informacéo de apoio a tomada de decisbes. Deve ser preenchida,
quando as OFs estiverem com 3 dias ou mais em processo, dado que esta é a
frequéncia de emisséo de novas OF;

e Dias em Prod: informa a quantos dias a OF foi disponibilizada para producéo.
Calculada subtraindo a data de emissao da data atual. Utilizado como indicador

para apresentacao de justificativas;
e Data de Concluséao: informar a data na qual a OF foi concluida.

e Dias para Prod: informa quantos dias a OF levou para ser concluida. Calculada

subtraindo a data de emissao da data de conclusao.

e T. de Mistura, T. de Envase e T. de Rotulagem: valores informados na OF

acerca destes processos, em minuto.

Deste modo é possivel calcular com mais acuracia os Planos de Producdao,
PMP, MRP e Programacao da Producéo. Vale destacar que ao ser informado a
guantidade real consumida, automaticamente ¢é debitada a matéria-prima

correspondente ao lote.

4.4.6.2. INDICES DE PRODUCAO

Os indices de producdo por sua vez tém o papel de retratar o
comportamento da producdo, e com isso realizar investigacdes e tomadas de

decisdes mais assertivas. Deste modo, como a empresa dispunha de poucos dados
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referentes ao processo produtivo, verificou-se a necessidade de implementar uma
planilha com maior robustez de coleta dos dados, como mostra a estrutura abaixo:
Figura 36: indices de Produgéo

Més de Referéncia Ne Folgas Data Inicio Data Atual Dias Utéis
setembro-18 11 01/09/2018| 28/09/2018 19

Produgdo Mensal (L ou Kg) Produgdo Mensal (Und) Média (L ou Kg)
34.627,28 15.635 1.822,49

Segunda Terga Quarta Quinta Sexta Sabado

Volume Total de LouKg 2.915,00 { 13.272,00 5.506,00 { 9.559,28 | 3.375,00
Produgdo 1.392 5.289 3.454 3.706 1.794
. Domestic 304 2.969 2.842 3.688 1.734
Linhas de Produtos
(Und) - 1 1 18 -
1.088 2.319 611 - 60
0 0 0 119 0 0
0 494 1068 994 1012 0
Embalagens dos 0 1 1138 32 0 0
L. Semana 1|
Produtos (Liquidos) 2 150 1536 700 1338 477 0
Setembro
5 88 858 436 1218 243 0
2018
50 9 15 4 5 2 0
0,5 0 0 108 0 0 0
1 1000 1957 0 0 0 0
Embalagens dos
L. 5 145 281 0 0 0 0
Produtos (Sélidos)
10 0 145 0 0 60 0
50 0 2 0 0 0 0
L . LouKg 971,67 | 3.31800] 1.83533| 2.389,82| 1.125,00
Média de Produgdo
Und 464,00 1.322,25 1.151,33 926,50 598,00

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Desta forma fica nitido o nivel de detalhamento dos indices, por linhas de
produto, embalagem de produtos liquidos, embalagem de produtos sélidos, média
de producao, por familia de produtos (ocultado na imagem), além da possibilidade
de visualizacdo diaria, semanal e mensal deste mesmo dados, ao expandir as
colunas da semana 1, e assim subsequentemente. Esta planilha é obtida com o
auxilio de outras duas, uma com o banco de dados e outra para lancamentos dos
dados referentes a OF. Estes resultados mensalmente sdo extraidos para outra
tabela que é alimentada automaticamente por esta, e com isso é possivel ter um

histérico da producéo para realizacdo de comparativos, como mostra a imagem 37.
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Figura 307: Historico dos indices

jan/18  fev/18 mar/18 abr/18

mai/18

jun/18

jul/18 ago/18 set/18
Vol. Total (L) 27.525,70 | 34.621,50 | 27.336,28
Vol. Total (Und) 11.338 12.289 11.937
Média Diaria (L) 1.251,17 1.505,28 1.822,18
Vol. Total (Kg) 6.185,00 | 7.346,00 | 7.291,00
Vol. Total (Und) 3.177 3.159 3698
Média Diéria (Kg) 281,14 319,39 386,63

out/18

nov/18 dez/18

fev/18 mar/18 abr/18 mai/18 set/18
emund 9.732 12.008 11.537

out/18 nov/18 dez/18

Domestic

em % (und) 67,05%|  77,73%|  73,79%
emund 20 420 20,
em % (und) 0,18% 2,72% 0,13%

emund 4.453 3.020 4078
em % (und) 30,68% 19,55% 26,08%

Pool

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

4.5.APONTAR OS BENEFICIOS DA PROPOSTA DE ESTRUTURACAO DO PCP

A empresa estudada apresenta uma estrutura de PCP visivelmente
fragilizada e sem fluxo de informagbes para tomada de decisédo bem estabelecido,
em termos funcionais e operacionais, inviabiliza um gerenciamento e uma producéo
mais eficiente. Além disso, a auséncia de fases essenciais de planejamento e
controle da producgéao dificulta a tomada de decisdes e mesmo a melhoria do
processo produtivo. Esta conjuntura induziu a uma série de acbes integradas,
objetivando a estruturacéo da funcédo PCP na fabrica.

O escopo funcional permeia todas as demais etapas do PCP, assumindo um
papel singular na promocéo e execucao das melhorias propostas no trabalho. Haja
vista os maleficios decorrentes da centralizacdo de acbes decisérias na pessoa do
Diretor Industrial. Destarte, os beneficios inerentes a concessdo de autonomia ao
Gestor de Producéo, € conferir maior dinamismo e fluidez principalmente as fases de
planejamento e programacdo da producdo, e das compras, porquanto a
fragmentacdo entre estas fases resulta em divergéncias e inconsisténcias no
processo que penalizam a producdo, e consequentemente o estoque de produto
acabado. No amago destes maleficios encontra-se a centralizacdo de acgles
decisoérias no Diretor Industrial, portanto, em momento oportuno, esta proposicéo
sera sinalizada ao Diretor Industrial e Proprietario, e mediante aprovacao, inicia a
transicdo de fun¢des, que no primeiro momento, decorrera em resultados de carater
mais subjetivo e qualitativo.
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A integracdo entre as etapas do PCP é determinante no desenvolvimento
das funcdes de planejamento, programacao e controle da producdo. Desta forma,
inicia o processo, pelo Plano de Producdo, que faz projecbes no longo prazo
norteadas pela missao, valores e estratégias da empresa. Apesar da inexecucao
desta proposta por limitagbes temporais do desenvolvedor, e da disponibilizagdo dos
dados pelo Diretor Industrial e Empresério, conjectura-se que com sua incorporacao,
ocorra reducédo de custos, previsdes mais eficazes, investimentos mais assertivos na
ampliacdo da capacidade e contratacdes, definicdo de mix de produtos, além de
subsidiar os planos de marketing e financeiro.

Prosseguindo com o desenvolvimento do PCP, a etapa subsequente ao
Plano da Producdo, € o Planejamento-Mestre da Producdo, o qual desagrega as
informacdes contidas na fase anterior, e adiciona um maior nivel de detalhamento,
sendo desenvolvido no médio prazo. Apesar do PMP ser executado, a nova
proposta incorpora a previsdo de demanda, lote padrdo de fabricagdo, pedidos
pendentes, tempo estimado de producdo, e capacidade utilizada, permitindo ao
Gestor de Producédo, desenvolver um PMP viavel.

Desta forma, pressupfe que havera reducdo nas rupturas de estoque, de
ociosidade dos colaboradores, no tempo de setup, utilizagdo mais eficiente do
maquinario e possibilidade de introducao de prémios por metas, tendo em vista que
0os parametros estardo definidos. Entretanto, estas alteracdes ainda ndo foram
executadas, parte pela coleta de dados produtivos e informacdes relativas as
vendas, e parte pela influéncia incisiva do Diretor Industrial sobre o PMP. Este ultimo
fato, é ratificado por intermédio do grafico a seguir, que correlaciona os itens
planejados, executados e comuns a ambos, entre os dias 14 de agosto de 2018 e 21
de setembro de 2018.
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Figura 318: Gréafico Comparativo PMP

Comparativo PMP (Planejado x Executado x Comuns)
35
30

25

20

15

10

5 1 1 i}
) ]

14/08/2018 21/08/2018 28/08/2018 06/09/2018 14/09/2018 21/09/2018

M Planejado 14 13 15 24 26 26
B Executado 20 30 23 25 24 18
m Comuns 5 6 8 16 13 6

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Como verificado, existe uma incompatibilidade entre o0 PMP e a execucéo,
dado que o maior nivel de compatibilizacdo ocorreu na programacdo da semana
subsequente ao dia 06 de setembro de 2018, onde 66,6% do planejamento foi
executado.

Entre os fatores que contribuem para divergéncia entre planejado e
executado, encontra-se a ruptura de estoque da MP, em decorréncia disto surgiu a
necessidade de desenvolver o MRP, com a finalidade de auxiliar nas compras. As
vantagens obtidas com o MRP sao: confiabilidade do planejamento, aumento do
nivel de atendimento, reducdo de ociosidade, reducdo de custos, equilibrio no fluxo
de caixa, entre outras. Este procedimento estd parcialmente implementado, haja
vista que as informagbes contidas no MRP, sdo transmitidas semanalmente.
Entretanto o recorrente problema de interferéncia do Diretor Industrial se estende as
compras, e o resultado disto € um alto indice de rupturas na produgcédo, como mostra
o gréfico a seguir, que considera informacdes de junho de 2018 a setembro de 2018,
periodo onde estas falhas comecaram a ser registradas.
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Figura 3932:Ruptura de Produgéo

Rupturas da Producdo (Falta de MP)

160

120 121
103
53 94

80

40
10 5 9 6 6 6 a4

0
jun/18 jul/18 ago/18 set/18
OF Sem MP (Solucionadas) OF Sem MP (N&o Solucionadas)

OF Emitidas

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Tendo em vista, que a emissdo da OF é realizada pelo Diretor Industrial, e
existe uma incompatibilizacdo entre o planejado e executado, como foi verificado na
imagem 38, este numero alarmante que varia entre 6,6% (agosto/2018) e 16,12%
(junho/2018), pode ser ainda mais critico. Isto prova a urgéncia de mudanca no
escopo funcional do PCP.

Finalizada a etapa de planejamento, segue a programacdo da producao,
responsavel pela transicdo entre o nivel tatico e operacional, desenvolvendo as
atividades de administracdo de estoques, emissdo de ordens e sequenciamento.
Visando a comodidade, o gerenciamento de estoque das MP, foi integrado ao MRP,
haja vista que o mesmo, necessita das informacfes de estoque para o pleno
funcionamento. De modo andlogo, os beneficios inerentes a esta ferramenta
coincide com aqueles obtidos pelo PMP. Quanto a sua execucdo, obteve a
permissividade da alta geréncia da empresa, e tem sua confiabilidade auferida nos
inventarios realizados mensalmente.

A Ordem de Fabricacdo credencia e formaliza o planejamento desenvolvido
anteriormente, desta forma, ela é determinante para todo o processo, a montante e a
jusante. Por conseguinte, a nova proposta de OF, estd sendo executada na
integralidade, com ganhos reais no tempo de emissdo, na disposicdo das
informacgdes, na obtencdo de indicadores de mistura e rotulagem, no controle de MP,

e isto possibilita melhores analises e propostas, para todas as areas da empresa.
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A Ordem de Compra (OC), € uma ferramenta de suporte as compras, que
tem por finalidade informar com maior especificidade o produto, fornecedor, prazo e
custos relativos a aquisicdo da MP. Em decorréncia do processo de compras nao
esta consolidado, esta ferramenta ainda nao foi aplicada ao contexto da empresa.
Contudo, além dos ganhos mencionados, a OC permite um fluxo diario de
informacgdes, minimizando alguma defasagem que porventura o MRP possa ter.

O Acompanhamento e Controle sdo fundamentais para diagnosticar as
falhas do processo, pois o fluxo de dados nesta etapa € continuo e voluptuoso. O
controle das OFs, implementado em junho do ano vigente, possibilitou ao Gestor de
Producédo, uma visualizacdo global do processo, identificando o estagio produtivo,
dias em atraso, dias em processo, mudancas de sequenciamento, rupturas de
estoque, desvios na producdo, e com isso desenvolver estudos acerca do
planejamento e programacéo, conforme apresentado nas figuras 38 e 39.

Outra funcionalidade secundéaria é o auxilio ao gerenciamento de estoque
das MP, haja vista que ao informar a quantidade real de fabricacéo,
automaticamente debita as MP referentes aquele produto. Recentemente foi
incorporado ao controle das OFs um espaco destinado as anotacdes do tempo de
mistura, tempo de envase e tempo de rotulagem, que resultara no médio prazo, em
dados para definicdo da capacidade produtiva.

Enquanto que o controle das OFs trata de informac¢cBes mais qualitativas, a
planilha de indices da producédo transmite em todos 0s seus parametros aspectos
quantitativos. Este procedimento teve inicio em julho/2018, e a partir disto, diversos
graficos podem ser desenvolvidos, como ilustrado abaixo. A partir destes graficos,
decisdes de marketing, aquisicdo de maquinario, alteracées no mix de produtos,

podem ser executadas mais seguramente.
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Figura 40: Produg&o por linhas de produto

Producdo por linhas de Producdo por linhas de Producio por linhas de
produtos (Julho/2018) produtos (Agosto/2018) produtos (Setembro/2018)
19,55% 26,65%
31,34%
2,72%
0,13%
0,18%
68,48% 77,73% 73,23%
® Domestic Pro = Pool = Domestic Pro = Pool = Domestic Pro = Pool

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).

Esta imagem evidencia o perfil do consumidor, pelos produtos mais
produzidos. Nesta verifica-se que, produtos de limpeza do tipo branda, que sao
utilizados em ambiente sem muito rigor técnico sdo os mais produzidos. Isto mostra
gue o setor de vendas e marketing precisa de acdes enérgicas para impulsionar as

vendas dos produtos de limpeza profissional, pois sua participacédo € muito baixa.

Figura 41: Produgéo de Sdlidos

Producao de Sélidos
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em Und

1500
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Agosto/2018 100 2326 480 252 1
B Setembro/2018 108 2957 546 205 2

Fonte: Elaborado pelo autor (2018).
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Tendo em vista que os produtos soélidos sdo envasados manualmente, este
grafico auxiliaria em uma tomada de decisbes para compra de maquinario,
abrangendo preferencialmente os produtos de 1 Kg e 5 Kg, caso nao, apenas os de
1Kg, levando em consideracéo que a producao, em unidades, é trés vezes maior.

Outras analises podem ser desenvolvidas com estes indices, permitindo a
empresa agir eficazmente em todas as areas do processo, para corrigir
procedimentos, premiar 0s envolvidos, realizar investimentos e planejar
adequadamente, cumprindo a funcionalidade desta etapa de Acompanhamento e
Controle, de retroalimentar o processo, a fim de otimiza-lo.

Como resultado deste trabalho, todas estas ferramentas, com excec¢édo do
plano de producdo, ordem de fabricacdo e dos indices de producdo, foram
compiladas em uma Unica pasta de trabalho do Excel®, promovendo a integracao
entre o planejamento, programagéo, acompanhamento e controle, otimizando as
atividades do Gestor de Producédo. Caso as melhorias propostas no escopo
funcional sejam aderidas, pode ocorrer a incorporacdo de mais funcionalidades a

esta pasta de trabalho unificada, e o processo ganhar mais fluidez e confiabilidade.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A funcéo de Planejamento e Controle da Producédo desempenha uma funcao
de coordenacdo de apoio ao sistema produtivo, integrando informacdes dos mais
variados setores da empresa, direta ou indiretamente, no intuito de equalizar a
demanda com a capacidade de producdo no curto, médio e longo prazo, por
intermédio do desenvolvimento de quatro funcbes do PCP: Planejamento
Estratégico da Producdo, Planejamento-mestre da Producdo, Programacdo da
Producdo e Acompanhamento e Controle da Producdo. Deste modo, o proposito do
PCP é assegurar que 0s processos produtivos ocorram eficaz e eficientemente, a
fim de produzir servicos e produtos que atendam as expectativas do cliente,

constituindo diferenciais competitivos para a empresa.

Destarte, o trabalho possibilitou uma analise holistica do processo produtivo
de uma fabrica de saneantes domissanitarios, cuja estrutura de PCP vigente estava
visivelmente fragilizada, deficitaria e sem fluxo de informacbes para tomada de

decisdo bem estabelecido, em termos funcionais e gerenciais. Neste sentido,
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desenvolveram-se diversas ferramentas integradas, que subsidiaram uma proposta
de estruturacdo do PCP para empresa, com o propésito de promover ganhos

substanciais nos processos e setores com o0s quais o PCP interage.

Dentre os problemas diagnosticados estavam a centralizacdo das acbes
decisorias no Diretor Industrial, auséncia de técnicas de previsdo de demanda,
tempos por processo e tempo de setup, supressdo do Planejamento Estratégico da
Producdo e Acompanhamento e Controle da Producéo, empirismo na Programacao
da Producéo, escassez de indices produtivos, descontrole no estoque de matérias-
primas e das Ordens de Fabricacao, rupturas de producao, incompatibilidade entre o
planejado e o executado. As poucas ferramentas existentes a época encontravam-

se segregadas, penalizando o fluxo de informac¢des entre as etapas do PCP.

Com a utilizacdo das ferramentas propostas alguns destes entraves foram
minimizados, e subsequentemente eliminados ou minimizados, conferido maior
robustez ao PCP. Dentre as propostas adotadas na integralidade estdo a Ordem de
Fabricacéo, o gerenciamento das MP, o acompanhamento e controle das OFs e o
acréscimo de indices produtivos, permitindo ao Gestor da Produc¢édo, gerenciar todas
estas informacdes de forma integrada, e com isso dispor de um tempo maior para
realizar andlises mais acuradas e propor melhorias efetivas, respaldadas em dados

concisos, de natureza qualitativa e quantitativa.

Devido a limitagBes temporais a ferramenta do Plano de Producdo nao foi
implementada. Enquanto que as propostas que envolvem alteracdo do escopo
funcional dos envolvidos no PCP, Gestor de Producé&o e Diretor Industrial esbarram
na resisténcia deste Ultimo, penalizando desta forma a eficiéncia e eficacia do
processo e de algumas melhorias que poderiam ter sido obtidas com as quebras
destes paradigmas organizacionais. Fica como sugestdo para trabalhos futuros,
avancar nesta aplicacdo e acompanhamento, podendo realizar uma analise de
custos produtivos sobre os ganhos alcancados, assim como seria interessante
desenvolver trabalhos que tivessem por objetivo melhorar o layout do ambiente

fabril, pois isso traria efeitos para a produ¢cao como um todo.

Deste modo, a conclusao deste estudo de caso, possibilitou a ampliacdo dos
conceitos relativos ao Planejamento e Controle da Producéo, no que tange ao

desenvolvimento de suas func¢des, no longo, médio e curto prazo. Destarte, o
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referido estudo fomentou o amplo conhecimento sobre a area de atuacdo do
Engenheiro de Producédo, evidenciando e preconizando o seu papel no processo
produtivo como um todo, atuando como agente desenvolvedor e facilitador na

promocao de melhorias, devido a sua visdo holistica e perfil analitico de processos.
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APENDICE |

Questionario 1

(Aplicado com o Diretor Industrial)

. Qual 0 ano de fundacao da empresa?
. Quantos colaboradores existem na empresa, atualmente? E suas fun¢oes?
. Qual a carga horaria para cada fun¢ao?

. Qual a relacéo hierarquica entre os funcionarios?

1

2

3

4

5. Quais os turnos de operacao da fabrica?

6. Qual séo as estratégias competitivas adotadas pela empresa?
7. Como é o perfil dos clientes da empresa?

8. Quais sdo as etapas do processo produtivo?

9. Como séo obtidos os dados relativos & demanda?

10. Quais as atividades de PCP desenvolvidas atualmente?

11. Qual o tipo de programacao adotada, empurrada ou puxada?

12. Quais os principais fornecedores da empresa? E seus prazos?

Questionario 2

(Aplicado com o Diretor Industrial e demais funcionarios)

1. Quais as competéncias e responsabilidades desenvolvidas por vocé?
2. Como ocorre o fluxo de materiais no seu setor?

3. Como ocorre o fluxo de informagdes e documentos no seu setor?

99
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Check-List
CHECK-LIST (PCP)
Planejamento e Controle da Producéo
Procedimento avaliado SIM |[NAO |Observacdes

1. |As atividades de PCP sao executadas?

2. | As atividades de PCP séo executadas por um
especialista?

3. | Existe integracdo entre as atividades de PCP?

4. | O fluxo de informacdes é continuo, sem
interrupcbes?

5. | O fluxo de informagdes retroalimenta o PCP?

6. | A empresa dispde de algum programa ou sistema
de gestéo das funcdes de PCP?

Planejamento Estratégico da Producao

N. |Procedimento avaliado SIM |[NAO |Observacdes

1. | E desenvolvido um Plano de Produc&o?

2. | E adotado um método de previsdo de demanda?

3. | O Plano de Marketing esta alinhado ao Plano de
Produgéo?

4. | O Plano Financeiro esta alinhado ao Plano de
Produgéo?

5. | Asinformag®es relativas a capacidade produtiva
sdo acessiveis?

6. | A missao, visao e valores estao definidos?

7. | A missao, visao e valores estao enraizados no
cotidiano da empresa?

8. | As estratégias corporativas estdo bem definidas?

Planejamento-Mestre da Producéao

N. |Procedimento avaliado SIM |NAO |Observacdes

1. | E desenvolvido um Planejamento-Mestre de
Producgéo?

2. | Asinformagfes do Plano de Producgédo sédo
utilizadas no PMP?

3. | O PMP é emitido em prazos igualmente
espacados?

4. | O PMP incorpora pedidos pendentes?
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5. | O PMP adota lote padrdo de fabricacdo?

6. | O PMP adota estoque de seguranca?

7. | O PMP considera a capacidade produtiva?

8. | O PMP dispGe de informacdes relativas aos tempos
de cada processo?

9. | O PMP dispGe de informacdes relativas aos tempos
de setup?

MRP

N. |Procedimento avaliado SIM |[NAO |Observacdes

1. |As informacdes acerca da estrutura dos produtos
estdo disponiveis?

2. | As informacdes acerca dos fornecedores estédo
acessiveis ?

3. | As compras de MP séo planejadas?

4. | O MRP é emitido em prazos igualmente
espacados?

PROGRAMACAO DA PRODUCAO

N. |Procedimento avaliado SIM |[NAO |Observacdes

1. | A producdo esta alinhada com o PMP?

2. | As compras de MP estéo alinhadas com o0 MRP?

3. | Existe gerenciamento do estoque de produto
acabado?

4. | Existe gerenciamento do estoque de MP?

5. | E adotada alguma metodologia no
sequenciamento?

6. | A metodologia adotada no sequenciamento é
colocada em pratica?

7. | Existe Ordem de Fabricacéo?

8. | Existe Ordem de Compra?

9. |Adisposicdo de informacbes nas OF favorecem a
leitura dos dados?

10. | A disposicdo de informacgfes nas OC favorecem a
leitura dos dados?

11. | E possivel extrair uma boa quantidade de

informacdes da OF?
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ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

Procedimento avaliado

SIM

NAO

Observactes

O estagio no qual a OF se encontra é facilmente
identificado?

Os desvios de producéo sao registrados?

As rupturas de producao sédo registradas?

Os tempos por processo sio registrados?

Os tempos de atraso para inicio da execucdo sédo
registrados?

Existe um detalhamento diério da producao?

Existe a identificacéo de avarias?

A empresa dispde de indicadores produtivos?




