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RESUMO

A realizagdo desta pesquisa tem como foco elaborar um plano de gestéo de estoque alinhado
ao PCP, tendo como ponto crucial a eliminagdo das rupturas de certo mix de produtos. O
presente trabalho apresenta por meio de uma pesquisa-acao qual a importancia de se definir e
reestruturar o Planejamento e Controle da Producdo (PCP), este sendo aplicado a uma
empresa de produtos odontoldgicos situado na cidade de Maringa- PR. Para que este objetivo
seja atingido houve a necessidade de se estipular um estoque de seguranca, e
consequentemente necessitando da elaboragdo de ponto de pedido, lote de producdo e
sequenciamento de producdo. Com a implementacdo desta nova viséo de PCP, pode-se chegar
em resultados consideravelmente satisfatérios, como a redugdo de produtos em falta e a

maximizacdo da entrega de seus pedidos.

Palavra-chave: Planejamento e Controle da Producdo; Sequenciamento da Producdo; Gestédo

da Producéo
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1 INTRODUCAO

O mercado competitivo, evidencia a exigéncia de seus consumidores. Deste modo as
empresas buscam exceléncia, tanto na qualidade de seus produtos quanto na eficiéncia de sua
entrega, até o cliente final. Porém, para que isso ocorra é necessario um alto desempenho na
gestdo interna, de modo que se estabeleca um equilibrio entre o consumo de insumos e

fabricacdo dos produtos.

A empresa, em estudo, esta situada no ramo de produtos odontoldgicos, no qual participa no
mercado, com 230 produtos diferentes. Encontra-se, no momento, com foco em investimentos
para beneficiar sua expansao, ainda maior no mercado consumidor, tanto no &mbito nacional
quanto internacional. Para que esses fatores acontecam de forma sustentavel ¢ fundamental
que se tenha uma excelente gestdo de produtos acabados, de modo que estes demandados,

nunca entrem em falta.

Este trabalho possui, portanto, como foco o Planejamento e Controle da Producgéo (PCP). Para
Tubino (2000), o PCP tem como funcdo administrar as diversas informacdes, vinda dos
setores produtivos, sendo eles lead time dos processos dos produtos, plano de vendas e
pedidos, entrada e saida de todos os materiais em estoques, programas de treinamento e plano

de investimento.

Desta forma, o trabalho contribui para o planejamento no estabelecimento das prioridades de
producdo, considerando os produtos que apresentam um maior giro de vendas e alta
lucratividade, garantindo que os mesmos ndo cheguem a ruptura de estoque. Porém, para que
iSSO ocorra sera necessario, implementar um PCP, com a finalidade de reavaliar o estoque de
seguranca, ponto de pedido, lote econdmico de producdo, emissdo de ordens, sequenciamento

de producéo, etc.

1.1 Justificativa

A dificuldade das empresas em se adaptarem a uma nova demanda de crescimento pode ser
vista como um ponto de falha com relacdo a eficiéncia do atendimento aos seus

consumidores.



Tem-se hoje uma divisdo estratégica estabelecida entre os setores: comercial, responsavel pela
venda e negociacdo com seus clientes; compras, responsavel pela gestdo de insumos dentro da

empresa e PCP, responsavel pela gestdo de processos e planejamento da producéo.

O gerenciamento e controle da producdo sdo fundamentais para todo e qualquer tipo de
empresa, independentemente de seu ramo, pois suas técnicas utilizadas possibilitam a
previsdo de possiveis demandas, consumos e necessidades de ferramentas e sequenciamento

produtivo, tendo como base o lead time e capacidade dos setores e maquinarios.

No estudo, em questdo, devido ao ndo acompanhamento da demanda, deficiéncia no
planejamento, programacéo e controle da produgdo ocorreram o aparecimento de “gargalos no
setor de acabamento e expedicdo dos produtos, pois nem todos os pedidos se apresentavam
100% finalizados devido a falta de componentes. A partir dessa realidade constatou-se a
necessidade de realizar também estudos a fim de verificar qual seria o estoque e producgéo

necessarios para que se atendam todos seus consumidores com exceléncia.

Este trabalho tem por finalidade contribuir para que a empresa consiga dar prioridades em
todos os produtos que apresentam maior numero de vendas, garantindo que 0s mesmos nado

cheguem a ruptura de estoque.

1.2 Definigao e delimitacdo do problema

O estudo e implantacao de acdes foram realizados sobre 0s processos produtivos dos produtos
laboratoriais, devido ao fato de estes apresentarem maior giro de producdo e gargalos. Com o
setor definido, foi implementado o estudo sobre os produtos que apresentarem maior

porcentagem de venda, em relacdo ao alto mix de produtos.

O trabalho compreendeu uma estimativa de demanda e através desta foram aplicadas as
técnicas do PCP de modo a reestruturar o planejamento, afim de evitar nova incidéncia com

relacdo a ruptura de produtos.

1.3 Objetivos

1.3.1 Obijetivo geral

Elaboracdo de um plano de gestdo de estoque de produto acabado e planejamento da

producéo.



1.3.2 Objetivos especificos

e Classificar prioridades de acordo com a curva ABC;

e Selecionar os produtos para o estudo;

e Obter o lead time(tempo de processo) de cada produto;

e Realizar a previsdo de demanda de acordo com o histérico de vendas;

e Definir estoque de seguranca como fator de regulacéo para o produto acabado;
e Definir o ponto de pedido para producdo;

o Definir lote de acordo com a nova demanda estimada;

e Estimar o sequenciamento de producao.



2 REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

Neste capitulo estdo apresentadas as contextualizacBes que foram utilizadas na pesquisa e
aplicacdo do trabalho. De modo que o leitor possa ter todas as informagdes que serdo
apresentadas no decorrer do trabalho.

2.1 Tipos de Sistemas de Producgédo

O setor de producdo € extremamente importante para uma empresa, sendo ele responsavel
pelo fornecimento de produtos. Mesmo sabendo que uma empresa possui diversos setores, 0
que diferencia este dos demais é que nele ha a necessidade da integracdo com todos 0s outros
setores da empresam que. As demais areas envolvidas em uma empresa sempre prestam
algum tipo de servigo para o setor produtivo, mesmo que este servigo seja somente o fluxo de
informacdes. (TUBINO, 2009).

Para Moreira (2012), existem Vvarios tipos de sistemas de producgdo e por mais proximos que
aparentam ser, existem duas grandezas que os diferem: volume produzido e variacdo por
producdo. Considerando estas caracteristicas, o autor divide este sistema em trés categorias:
sistema de producdo por projeto; sistema de producdo intermitente e sistema de producgéo
continuo. Dentre estes, dois sdo subdivididos em outras duas subcategorias: sistema de
producdo em lote por encomenda e sistema de producdo em lotes para o mercado (sistema de
producdo intermitente); linha de montagem e producéo continua propriamente dita (sistema de

producdo continua).

Outros dois autores apresentam a divisdo do sistema de producdo seguindo 0 mesmo
raciocinio. Chiavenato (2008) faz a divisdo por trés categorias, sendo elas: sob encomenda,
por lotes e continua. J& Tubino (2009), divide o sistema em quatro categorias: sistema de
producdo continuo; sistema de producdo em massa; sistema de producdo sob encomenda e

sistema de producdo em lotes.

2.1.1 Sistema de producédo continuo

Sistema que se caracteriza pela alta padronizacdo, sendo comum quando se trata de
automacao na producdo. Para Tubino (2006), quando se faz uso deste sistema o custo de mao
de obra comeca a se tornar insignificante, pois neste caso hd um alto investimento

tecnoldgico.



Para Moreira (2004), apesar de este sistema apresentar grandes vantagens produtivas, como
baixo lead time, devido a alta padronizagdo e producdo em grande escala, um fator negativo
seria a baixa flexibilidade na capacidade de producédo ou de produtos.

2.1.2 Sistema de producéo em lotes

Um sistema de producdo em lotes apresenta uma variabilidade de seus produtos, e neste tipo
de sistema seu volume de producdo ndo € apresentado de forma tdo alta como o do sistema
continuo. Mesmo com todas estas variabilidades, seu processo tende de ser de forma
padronizada para que assim se possa obter a reducdo dos custos dos produtos (SOUZA,
2011).

Para Chiavenato (2008) a determinacdo do tamanho do lote é de acordo com a previsdo de
venda, onde se tem a variacdo de médios e pequenos lotes. Um ponto favoravel para este tipo

de sistema € que cada lote recebe uma identificacao, facilitando assim sua rastreabilidade.

2.1.3 Sistema de producéo sob encomenda

Na visdo de Moreira (2012), este tipo de sistema é considerado o de maior diversidade com
relacdo ao processo produtivo, pois apresenta uma alta flexibilidade de modo em que todas as

especificacdes de seus clientes possam ser atendidas.

Tubino (2000) ainda complementa que as caracteristicas especificas deste sistema € o baixo
volume de producéo e alto nivel de personificacdo. Devido a essa personificacdo, o lead time
é considerado alto, por seus projetos serem extremamente detalhados e podendo ocorrer

algumas modificacfes ao longo de sua producgédo (SOUZA, 2011).

2.2 Conceitos do Planejamento e Controle da producéo

Para Russomano (2000), o Planejamento e Controle da Producdo tém como funcdo coordenar
e apoiar as varias atividades de uma empresa, sendo elas ligadas diretamente ou indiretamente
ao sistema produtivo. Estes sistemas sdo caracterizados pelo processo de transformacdo dos
inputs (entradas) e outputs (saidas) dos produtos/servicos. No entanto, deve-se garantir que

seus produtos/servicos sejam entregues nos prazos e quantidades ja estabelecidos.

Bonney (2000) apresenta o PCP como sendo o planejamento e o controle dos processos
dentro de uma empresa, detectando todas as exigéncias do sistema produtivo, assim, sendo

responsavel pelos cumprimentos dos objetivos dos desempenhos organizacionais, quando se



trata da eficiéncia dos recursos da producdo. A Figura 1 apresenta quais sdo as funcdes do

PCP de acordo com Maynard (1970).

FUNCOES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

PLANEJAMENTO DA
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Figural: Organizacdo das fungdes do PCP

Fonte: MAYNARD (1970)




Fernandes (2010) acrescentam que o PCP é o departamento que tem a responsabilidade de
conciliar a produgédo de acordo com a demanda da empresa, tendo como principal
caracteristica a busca por melhorias continuas a respeito de sua produtividade.

O PCP deve apresentar quais sdo as atividades realizadas para que seu objetivo final seja
cumprido. Porém nem sempre as atividades exercidas dependem somente de um setor em
especifico. Como apresentado na Figura 2, o planejamento trabalha com a integracdo de
diversos departamentos dentro de uma empresa (RUSSOMANO, 2000).

—————— + Vendas —~————-» Engenharia —————-—» Compras F————————
I

A 4

¥ Emissdo de
ordens
Gestdo de

Consumidor

Fornecedor

I
|
|
|
| |
| |
| | -
A | | estoques |
: | Programacdo de | Fornecedor
=
| : I ordens | Fornecedor
|
: I : T Contraole de I
Revendedor | : I | |— qualidade
[} | | | :
I | | Movimentacs
___________ cao
'|, | v _:- ™ aeordens v
E dic | Almoxarifado | | Secdode . | Almoxarifado
Xpedigac : de mP | fabricag3o 7| depsgas
Y |
' |
l——+ |
Acompanhamento I
Estoque de produtos | L———> [inhas de P
acabados < montagem |

Fluxo de informagio Fluxode produto
_’ —_—

Figura 2: Esquema de informacoes

Fonte: RUSSOMANO (2000)

Para Maynard (1970) o PCP dispGe de alguns objetivos gerais que Sdo necessarios para sua

eficacia:
o Cumprir os prazos estabelecidos de entregas dos produtos/servicos;
o Gerenciar a quantidade de produtos na fabricacdo, de modo que o tempo de producgéo

seja menor do que o prazo definido de entrega;

o Estabelecer certa flexibilidade a respeito da linha de producdo, de modo que se possa

atender um pedido com urgéncia,



o Programar e emitir ordens de producédo para todos os setores envolvidos na fabricagéo,
de modo que os mesmos tenham conhecimento do quando serdo utilizados de determinados
insumos para atender seus pedidos;

o Manter estoques das matérias primas, de modo que este seja viavel para a empresa e

também tenha volume o suficiente para atender as necessidades da producéo;

o Planejamentos dos recursos, para que as futura demandas possam ser atendidas;
o Determinar maneiras de obter resultados positivos, apresentando menores custos de
fabricagéo.

2.2.1 A Hierarquia do PCP
Sé&o definidos trés niveis hierarquicos para a execuc¢do da atividade do PCP (TUBINO, 1997):

o Nivel Estratégico: sdo definidas quais as politicas estratégicas da empresa em longo
prazo, onde o PCP participa na formulagdo do “Planejamento Estratégico da Producéo”;

o Nivel Tatico: neste nivel sdo estabelecidos quais os planos de meédio prazo da
produgéo, desenvolvendo assim, “Planejamento- Mestre da Producao”;

o Nivel Operacional: sdo definidos os programas de curto prazo da producdo, onde
também se realiza o acompanhamento dos mesmos. O papel do PCP neste nivel é
“Programacao da Producéo”, tendo o foco na: administragdo do estoque, sequenciamento da

producdo, emissdo e liberacdo das ordens de producéo.

A Figura 3 apresenta a configuracéo da visao geral do PCP em seus trés niveis.



Planejamento Estratégico
da Producéo

Lt

Departamento

Planejamento-Mestre
da Producao

Programacgdo da Producdo
=Administracdo dos Estoques
Seqlenciamento

*Emissdo e Liberacdo de Ordens

Departamento <:|
de Compras
[ — :

Ei>[ i
<:ZI Fabricacdo e Montagem “:>
-

| Clientes |

Acompanhamento e Controle da Produgéo

[ Fornecedores ||:>‘ Estoques

Figura 3: Visdo geral das atividades do PCP
Fonte: TUBINO (1997)

Quanto maior for a relacdo entre os trés niveis abordados acima, juntamente com a politica
tracada pela empresa, melhor serd o resultado atingido pelo planejamento e controle da

producéo.

2.2.2 Estoque

Para Moreira (2012) estoque é qualquer tipo de bem fisico e em qualquer guantidade que
apresenta conservacdo improdutiva em um intervalo de tempo. Este pode ser considerado uma

matéria prima, produto intermediario e produto finalizado.
De acordo com Abreu (2004), existem cinco tipos de estoques:

> Estoque em processo: este € o0 estoque de pecas que se forma em uma linha de

montagem onde estas aguardam sua entrada na produgéo;

> Estoque ciclico: € estoque de produtos definidos por lote, neste caso quando um
determinado estoque se encontra com seu nivel baixo, um novo lote é disponibilizado para

repor.
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> Estoque sazonal: é o estoque que apresenta grande consumo em alguns periodos do
ano. Para que esse estoque seja mantido € necessario se produzir em uma maior escala nos
meses de baixa venda para que quando a sazonalidade chegue, o estoque presente seja 0
suficiente para suprir a alta demanda.

> Estoque de seguranca: este estoque € necessario para quando ndo se tem uma certeza
de sua demanda ou quando nédo se tem a confiabilidade de seu processo produtivo. Pode ser

considerado como ‘“‘estoque de emergéncia”.

> Estoque de componentes intermediarios: € um estoque no qual se pode prever a
quantidade necessaria de acordo com a previsdao de venda, pois sd0 componentes que estdo
aguardando a inicializacdo de seu processo de fabricagdo. Quando este tipo de estoque néo
estd de acordo com a quantidade produzida, o processo todo serd prejudicado, pois isso
acarreta na falta de componente do produto.

a) Estoque de Seguranca

Para Martins e Laugeni(2004), estoque de seguranca tem como finalidade proteger o sistema
de modo que ndo haja a ruptura, devido a variacdo da demanda e o lead time de producdo ao
longo do tempo. Mas para que se possa realizar esta analise € preciso que se tenha o
conhecimento de trés fatores significantes: a prépria demanda, o lead time do produto e o

nivel de servico.

Para se determinar o estoque de seguranca € necessario estabelecer de inicio qual sera o nivel
de servico adotado pela empresa. Este nivel de servico € a quantidade de faltas que sera
admitida dentro do prazo de reposicao do produto. Para cada nivel de servi¢co adotado tem-se

um desvio padrdo correspondente, como apresentado na Tabela 1. (TUBINO, 2000).

Tabela 1: Nivel de servico x Desvio padréo

Nivel de servigo k
80% 0,84
85% 1,03
90% 1,28
95% 1,64
99% 2,32
99,99% 3,09

Fonte: TUBINO (2000)

Quando se tem o tempo de reposi¢cdo constante, ou seja, apresentando uma distribuicéo

normal, tem-se o0 seguinte calculo do estoque se seguranca: (MARTINS e LAUGENI, 2004).
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Q, = k.o.\T(Eq. 1)
Onde:
Q.= estoque de seguranga;
K = ndimero de desvio padréo;
o = desvio padrio;

T = tempo de reposicao.

b) Controle de Estoque por Ponto de Pedido

Para Martins e Laugeni (2004), o controle de estoque por ponto de pedido, também conhecido
como sistema de ponto de reposicédo, utiliza-se do nivel de estoque, lead time e estoque de
seguranca, para a determinacdo de quando havera a necessidade da nova reposicdo de seus
produtos.

Este modelo estabelece uma quantidade dos produtos em estoque, e quando este limite é
atingido, se inicia todo o processo para reabastecer 0 mesmo. Quando se trabalha como
estoque de seguranca, este processo do ponto de pedido se divide em duas etapas: a primeira
delas sendo toda utilizada até o surgimento da necessidade de um novo lote de reposicao; a
segunda parte € utilizada desde o inicio do pedido do novo lote até a sua entrega (TUBINO,
2000).

QuamidadcT
Qn.‘m‘ ..................................... I\ ............... FORE
d ..
PP ... SN IEPHI SN PP Q.
| I
N N N
Q.\' = Qm!n : |
L 1 I >
= Tempo

Figura 4: Representacéo do ponto de pedido

Fonte: TUBINO (2000)

Para Tubino (2000), o estoque de seguranca deve ser de acordo com a quantidade de
consumo, pois este deve ser o suficiente para suportar o periodo em que houver a ruptura de

seus produtos. Os céalculos sdo definidos da seguinte maneira:

PP=dxt+0, (Eq 2)



12

Onde:

PP = Ponto de Pedido;

d = Demanda por unidade de tempo;
t = Tempo de ressuprimento;

Q.= Estoque de seguranca.

2.2.3 Curva ABC

Dias (1995) define a importancia da curva ABC como uma ferramenta fundamental de auxilio
para o administrador de recursos, pois permite a identificacdo de quais sdo os itens que

necessitam de tratamento e atencéo prioritaria.

De acordo com Moreira (2012), para maior parte das empresas que apresenta um alto nimero
de produtos e elementos em seu estoque, a curva ABC indica para os administradores de

recursos que a menor parte de seus produtos é responsavel pela maior parte de investimentos.

Na maioria das empresas se utiliza a curva ABC com relacdo a demanda valorizada, onde esta
é representada pela quantidade da demanda vezes o valor unitario do produto, porém podem
ser adotados diversos parametros para a aplicacdo da curva ABC, isto vai de acordo com a
necessidade de cada empresa (TUBINO, 2000).

De acordo com Martins e Laugeni (2004), uma vez ordenados os itens, dividimos a lista em
trés categorias- A,B e C. Em virtude de ndo existirem critérios universalmente aceitos para a

divisdo de classe, costuma-se adotar critérios similares ao exposto a seguir:

o Casse A: constituida por poucos itens (até 10% ou 20% dos itens), o valor de consumo
acumulado ¢€ alto (acima de 50% até 80% em geral);

o Classe B: formada por um numero médio de itens (20% a 30% em geral), possui um
valor de consumo acumulado ao redor de 20% a 30%;

o Classe C: contribui por um grande numero de itens (acima de 50%), o valor de

consumo acumulado € baixo (5% a 10%).

A curva ABC pode ser apresentada também como curva de Pareto, apresentando os itens de
forma decrescente de grandeza, tendo como inicio os itens de maior importancia para os de
menor importancia. A insercdo de seus respectivos valores de porcentagem global e valores
monetarios e apresentacao dos resultados em formato de um grafico cartesiano também é uma

pratica encontrada.
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Figura 5: Classificacdo ABC

Fonte: TUBINO (2000)

2.3 Previsdo de Demanda

Tubino (2000), a previsdo de demanda ¢ algo fundamental, pois deste modo se torna possivel
a antecipacdo das tomadas de decisdo a respeito da producdo. No entanto a previsdo de

demanda apresenta dados estimados, podendo ser ou nao diferente do real.

De acordo com Martins e Laugeni (2004), para se realizar a previsao de demanda é necessario

conhecer quais os padrées de demanda que mais se adéquam a empresa de acordo com o

histdrico:

> Média: a variacdo da demanda esta acontecendo em torno de um valor constante;

> Tendéncia linear: acontece o crescimento ou decrescimento de forma linear;

> Tendéncia ndo linear: neste caso a demanda cresce ou decresce de forma ndo linear,

sendo assim considerada uma equacéao do 2° grau;

> Sazonal/ estacional: neste caso a demanda sempre cresce ou decresce naquele periodo,

sendo em determinados dias, semanas ou meses.

2.3.1 Etapas para a Previsdo de Demanda

De acordo com Tubino (2006), a previsao de demanda é subdividida de acordo com algumas

etapas:
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o Definicdo do objetivo do modelo: qual é a razdo da necessidade da previsdo de
demanda, qual serd sua acuracia, quais produtos ela abrange, qual seré o perfil da previsdo de
demanda desejada;

. Coleta e analise dos dados histdricos: objetivo de definir qual serd o método utilizado

para o calculo da previsdo de demanda;

o Técnica da previsdo: esta etapa depende muito da disponibilidade do histérico de
demanda;
o Aplicacéo dos dados coletados ao modelo de previsdo.

2.3.2 Modelo Quantitativo

Os modelos quantitativos de previsdo de demanda fazem o uso do historico com o objetivo de
prever a demanda no periodo futuro. Para realizar a previsdo € necessaria a utilizagdo de
métodos matematicos e a analise dos dados que descrevem a variagcdo ao longo do tempo.
Sendo definido como série temporal (PELLEGRINI, 2000).

Para Tubino (2006), o modelo quantitativo € utilizado quando ndo ha tempo habil para a
analise de dados, quando se tem a insercdo de novos produtos no mercado, ndo havendo,

assim, a disponibilizacdo de um historico da demanda.

A pesquisa de mercado é um dos metodos mais utilizados quando ndo se pode realizar o
estudo do histérico, sendo muito bem aceito quando se trata da analise e viabilidade de vendas

dos novos produtos no mercado (DAVIS, 2001).
Algumas das técnicas ja utilizadas pela literatura serdo apresentadas a seguir:
a) Média Mavel Simples

Esta técnica € utilizada quando se tem pouca variabilidade e ndo se tem a presenca da
sazonalidade. Utilizando assim da média aritmética dos periodos anteriores para se realizar a
previsdo seguinte, e a cada novo histérico acrescentado, é descartado o dado mais antigo nos
calculos (DAVIS, 2001).

b) Média Movel Ponderada

A finalidade da média mdvel ponderada € atribuir pesos a cada um dos dados, sendo que sua
somatoria tem que ser igual a 1. Tendo em vista que os valores mais recentes apresentam um
peso mais significativo, esta técnica pode ser aplicada somente quando os dados da demanda
forem estaveis (TUBINO, 2000).
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c) Média Exponencial Movel

De acordo com Davis (2001), para se realizar esta técnica € necessario obter grande
quantidade do histérico. O célculo € realizado também com a atribuicdo de pesos para 0s
valores, porém neste caso 0s pesos decrescem de acordo com 0 tempo em progressao

geométrica ou de forma exponencial (TUBINO, 2000).

Abaixo sera apresentada os calculos de acordo com Laugeni (2005):
Pp=P_y+a(C-—P_1) (EQ.3)

Sendoqued < a <1

Onde:

P, : previsao;

(t - 1): ultima previséo realizada no periodo;

(a): coeficiente de ponderacao;

(C): consumo real;

P,_4: previs@o no periodo.

d) Equacéo Linear para Tendéncia

De acordo com Martins e Laugeni (2005), este método tem como objetivo criar uma
representacdo para uma funcéo linear, onde seu coeficiente de correlacdo tende a variar entre
(+1) e (-1). Quando a correlacdo € apresentada de forma negativa, isto significa que esta
ocorrendo uma demanda decrescente, ja quando o coeficiente de correlacdo se pde da forma

positiva, quer dizer que a demanda esta na forma crescente.

Abaixo serdo representados os calculos de acordo com a visao de Tubino (2006):
Y=a+bX (Eq.4)

Onde:

_ aEXD-ENED)
naxD-gne  (Ed-5)

a= w (Eq. 6)
Y: previsdo de demanda no periodo X;

b: coeficiente angular da tendéncia;
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a: origem da reta da tendéncia;

X: é o periodo, tendo inicio em X=0;
n: numero de periodos observados.
e) Ajuste Sazonal

A sazonalidade é variacdo da demanda que sempre se repete em um menor intervalo de
tempo. Para se calcular basta determinar o indice de sazonalidade, que é obtido pela divisdo
da demanda pela média mdvel deste periodo. Este indice é expresso em porcentagem sobre a
média no periodo (TUBINO, 2006).

f) Sazonalidade com Tendéncia

Tubino (2006) apresenta alguns passos para se determinar qual a previsdo de demanda quando

se trata da sazonalidade com tendéncia:

o Obter o indice de sazonalidade dividindo o valor da demanda pela média movel
centrada;
o Extrair o componente de sazonalidade pelos dados histdricos, dividindo pelos

correspondentes indices de sazonalidade;
o Desenvolver uma equacdo que represente 0 componente de tendéncia;

o Fazer a previsdo de demanda e multiplicar pelo indice de sazonalidade.

2.4 Programacao da Producéo

Quando uma empresa utiliza-se da producéo por lote repetitivo, isto quer dizer que a mesma
apresenta uma producdo com um determinado volume médio de seus itens padronizados
através de lotes. Este tipo de sistema produtivo é apresentado como sendo flexivel, pois tem
como objetivo atender um diferenciado volume e mix de produto de acordo com a
necessidade de seus clientes (TUBINO, 2000).

Tubino(1997) ainda reforca que este tipo de sequenciamento é utilizado para os sistemas que
necessitam dos mesmos recursos para a producao da sua linha de produtos. E para que se
apresente um melhor sequenciamento é preciso adotar as trés bases para tomada de decisao:

lead time médio, estoque em processo médio e o0 atraso médio das entregas.

Para que se encontre a solucdo 6tima do sequenciamento pode-se utilizar de alguns softwares,

porém na literatura existem alguns métodos simplificados, como o citado na Figura 6.
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Sigla Especificacdo Definicio
PEPS Primeira que entra Os lotes serdo processados de acordo com sua chegada
primeira que sai Nno recurso
MTP Menor tempo de Os lotes serdo processados de acordo com as menores
processamento tempos de processamento no recurso
MDE Menor data de Os lotes serdo processados de acordo com as menores
entrega datas de entrega
Lo .y Os lotes serdo processados de acordo com o valor da
IPT | Indice de prioridade .  pre .
prioridade atribuida ao cliente ou ao produto
Lo . Os lotes serdo processados de acordo com o menor valor
ICR |Indice critico
de:(data de entrega — data atual)/ tempo de processamento
' Os lotes serdo processados de acordo com o menor valor
IFO |Indice de folga de: data de entrega — [fempo de processamento restante
numeros de operacdes restantes
. Os lotes serdo processados de acordo com o menor valor
IFA |Indice de falha ‘
de: quantidade em estoque / taxa de demanda

Figura 6: Regras de Sequenciamento.

Fonte: TUBINO (2000)

Apos realizado o sequenciamento é muito comum a utilizacdo da representacdo grafica,

tornando assim o sequenciamento algo mais visual. Um método muito utilizado e apresentado

por Zaccarelli (1982) é o Grafico de Gantt, no qual dispde graficamente qual sera a sequéncia

a ser realizada em uma escala de tempo. Este tipo de modelo grafico permite que ocorra o

acompanhamento e a comparacdo entre os fatores programados e o que realmente esta

ocorrendo na producéo.

241 Leadtime

Para George (2004), lead time é a média dos tempos da entregar de um servigo ou produto, ou

seja, tempo de transformacdo de seu insumo em produtos acabados, a partir do momento em

que o pedido é disparado.

Tubino (2000) existem algumas consideracdes a respeito da abordagem do lead time:

» Lead time geral, também conhecido como lead time do cliente, este tipo de medicao é

valida quando se tem a necessidade de identificar o tempo da solicitacdo do cliente até

a entrega final de seu produto/servico.

» Lead time produtivo, para a definicdo deste tempo médio sdo consideradas apenas o

tempo das atividades realizadas areas do sistema de manufatura, desdobrando assim os

tempos dos processos que compde o lead time do produto.
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Deste modo tem-se que o lead time esta diretamente relacionado a flexibilidade do sistema
produtivo da empresa, sendo que, quanto menor for o tempo de processamento de insumos em
produtos acabados, menor serd os custos do sistema de produtivo no atendimento de seus

clientes.
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3 METODOLOGIA

Este estudo foi desenvolvido com o objetivo de identificar os problemas que a empresa
apresentou e propor solugdes de acordo com os métodos e técnicas do PCP.

Esta pesquisa foi de carater exploratério, e teve por finalidade o levantamento de dados de
acordo com o histérico da empresa, pesquisas com profissionais que ja apresentam o
conhecimento daquele setor, entre outros. Quanto mais dados de pesquisa 0 projeto apresentar
melhor serd sua analise com relacdo a propostas de possiveis solugdes, evitando erros e
aumentando sua confiabilidade.

A abordagem do trabalho é quantitativa, pois envolve a valores numéricos no
desenvolvimento de suas agdes, sendo eles valor de demanda, estoque, entre outros. A seguir
é definido o tipo de metodologia adotada, e quais s&o 0s motivos desta escolha.

3.1 Definicdo da Metodologia

A Pesquisa-acdo é um metodo de pesquisa orientada para acdo utilizando associaces ao
conteddo tedrico, esta tem por objetivo a resolucdo de um problema onde os pesquisadores

participam de forma cooperativa ou participativa (THIOLLENT, 2003).

Bryman (1989), também afirma que pesquisa-acdo € uma abordagem de pesquisa onde o
pesquisador esta inserido no desenvolvimento de um diagndstico para a solugdo de um

determinado problema.
Algumas caracteristicas podem definir uma estrutura de pesquisa-agéo:
> Realizacdo da pesquisa com acdo, ao invés da realizacdo da pesquisa sobre a acéo;
» A pesquisa apresentar caracteristicas participativas;
» O desenvolvimento da pesquisa ocorre de forma simultdnea com a acao;
>

Abordagem da solucdo do problema ocorre de acordo com o sequenciamento dos

eventos.

A metodologia apropriada para o desenvolvimento deste trabalho foi a pesquisa-acdo, de
acordo com as caracteristicas apresentadas acima. Além disso, é o método em que descrever
um sequenciamento de acdes ao longo do tempo, para que assim seja identificado “como e
porque” determinadas a¢0es podem modificar um sistema e assim apresentar melhorias para a

organizagéo.
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Com isso o objetivo desta aplicacdo metodoldgica foi identificar os problemas apresentados
pela empresa e apontar possiveis solugdes, com utilizagdes de métodos e técnicas citados no
capitulo 2.

3.2 Implementagéo

A implementacdo da pesquisa-agdo é definida por um sequenciamento de abordagens de
estudos, como representado na Figura 7, estes sdo definidos por: contexto e proposta, coleta
de dados, realizacdo da analise dos dados, planejamento, implementacdo e avaliagdo das
atividades.

Figura 7: Ciclo da Pesquisa- Agéo

Fonte: Adaptado de Coughlan(2002)

3.2.1 Contexto e Proposta

Nesta etapa sdo realizadas as analises dos motivos e necessidades que levaram ao

desenvolvimento do projeto e quais sdo todas as interferéncias e causas que esta ira acarretar.

Para definir a solucdo do problema e alcancar os objetivos desejaveis, foram citados alguns

passos para a identificacdo da proposta:
» Delimitacdo da situag&o real;
» Estabelecimento do objetivo final;

> Identificagcdo de quais os problemas que necessitam ser resolvidos para assim atingir o
objetivo;
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» Planejamento das agoes;
» Auvaliacéo e execucdo das acoes.

Assim foi definido que os problemas apresentados pela empresa eram a falta de
acompanhamento da producdo com a demanda atual, e com isso foi definido que haveria a
necessidade de um novo planejamento da producdo. Adicionalmente, seria de extrema
necessidade a avaliacdo dos métodos utilizados a respeito do estoque, necessitando assim todo

0 acompanhamento da administracdo do mesmo.

3.2.2 Coleta de Dados

Os dados podem ser coletados de diferentes formas. Para Thiollent (2003), as principais
técnicas utilizadas para a coleta de dados sdo: entrevistas coletivas; entrevistas individuais,
com aplicacbes mais aprofundadas; observagdes; questionadrios e diversas técnicas

documentais, que permitem analisar e resgatar contetdo.
Os pontos adotados para realizacdo da coleta de informacgdes foram:

» Observacdes, sendo elas dos processos/atividades desenvolvidos, caracteristicas e

metas da empresa;
> Entrevistas coletivas e individuais, tendo o intuito do levantamento de lead time;

» Técnicas documentais foram recolhidas informacdes do histérico de demandas dos

ultimos dois anos.

Estas informacdes foram repassadas para planilhas, graficos e fluxogramas, de modo a dar o

maior entendimento sobre a situacéo abordada.

3.2.3 Analise dos Dados

A etapa de andlise dos dados tem grande importancia para a pesquisa e também para 0 meio
em que se realiza a pesquisa. Por isso é fundamental que nesta analise critica possa haver a
participacdo de gestores da empresa, devido ao alto conhecimento sobre o assunto abordado e

a possivel contribuicdo de escolhas das acBes a serem tomadas.

Tendo esta visdo, apds a coleta de dados, foram apresentadas as possiveis intervencdes no
sistema estratégico da organizacdo e com isso houve o alinhamento das metas esperadas e
estipuladas pela gestdo estratégica. De modo que haja um acompanhamento dos principios da

organizacdo com as possiveis melhorias.
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Etapa onde sdo definidas quais serdo as mudancas necessarias e como serdo feitas as
alteracbes. De acordo com a empresa e suas caracteristicas competitivas, observou-se a
necessidade de modificar seu estoque, no entanto para realizagdo desta fase sera necessario a

Planejamento das Agdes

analise de alguns fatores, como:

>

YV V. V V V V

Definigdo do setor em que serd realizado as melhorias;

Levantamento do historico de vendas da empresa;

Identificacdo da capacidade produtiva;

Verificacdo dos produtos que serdo priorizados;

Determinagéo do estoque de seguranca, lote econdémico e ponto de pedido;
Definicdo do modelo de sequenciamento de producéo;

Anélise das melhorias apresentadas.
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4 DESENVOLVIMENTO

Neste capitulo s@o apresentados os principais dados coletados e observados no decorrer da
pesquisa, e apos a etapa de analise e coleta de dados, apresenta-se as aplicacdes do PCP para
cada um dos pontos citados.

4.1 Caracterizagdo da Empresa

A empresa atua no ramo de produtos odontoldgicos desde o ano de 2003, tendo a
comercializacdo de seu produto em toda a regido nacional e para mais de 35 paises. Nos
altimos anos a empresa vem apresentando crescimento significativo com relacdo a seu
faturamento anual. Este crescimento deve-se a expansao de seu mercado e conquista de novos

clientes, devido ao desempenho estratégico e produtivo da empresa.

Hoje a empresa conta com um portfélio de mais de 230 itens, 0s quais pertencem as seguintes

linhas:

Y

Acessorios odontologicos;
Acabamentos e polimeros;
Adesivos dentérios;
Agente de ligacéo;
Agente condicionante;
Biosseguranca;

Cimentos;

Cirurgicos;

Clareamento;
Endodonticos;

Fio Retrator;

Forrodores;

Henostaticos;

Impressodes;

Injetores;

lonémeros de Vidro;
Lubrificantes;

Ortodontia;

Pino de Fibra de Vidro;

YV V.V V V V V V VYV VYV V V V V V V V V
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Prevencoes;
Profilaxia;
Radiologia; e

Y V VYV V

Restauradores Temporarios.

Estes produtos sdo subdivididos de acordo com sua composic¢ao, sendo materiais plasticos,
quimicos, bioldgicos, pos e parafina. Com isso a empresa é fragmentada em setores, sendo
eles: setor de injecdo plastica; laboratorial; cera; bicarbonato; alginato; acabamento e sugador
cirtrgico. Estes setores dispdem da colaboragdo de 83 funcionarios.

4.2 Coleta de dados

Todas as informagOes citadas foram coletadas com o uso de entrevistas, observacdes do
processo produtivo e informacgdes numéricas foram retiradas do sistema ERP, onde este é

utilizado pela propria empresa.

4.2.1 Selecdo do Setor em Estudo

Tendo em vista que o problema definido como foco do trabalho trata-se do ndo atendimento
da demanda pela producéo, foi realizada uma investigacdo para se determinar os setores
produtivos que apresentavam o maior gargalo na expedicdo dos pedidos, ou seja, setores que

apresentam maior ruptura de seu produto em estoque.

Esta analise foi realizada por um periodo de 30 dias, no més de abril de 2016, com o auxilio
do sistema ERP, o qual tinha por objetivo identificar e relacionar a proporcao de produtos em
falta com o setor de origem. Os dados coletados estdo apresentados na Tabela 2, onde é

determinada a proporc¢éo de ruptura dos produtos com os setores produtivos.

Tabela 2: Porcentagem de ruptura por tipo de produto

TIPO DE PRODUTO % DE FALTA
PLASTICOS 16%
PRODUTOS EM FALTA T EDTCNIENGS T

As informacdes evidenciam que o setor laboratorial, responsavel pela producéo de quimicos,
se encontrava em estado critico se comparado aos demais setores. Assim o foco da pesquisa
sera voltado para o setor laboratorial, afim de reestruturar o planejamento de producéo para

atender as exigéncias de demanda do mercado.
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4.2.2 Produtos Prioritarios

Tendo como informacdo que o setor laboratorial apresenta um mix de 77 produtos, foi
necessaria a realizacdo de uma pré-selecdo, com o intuito de identificar quais realmente geram

um impacto para empresa.

Primeiramente tem-se a necessidade da verificacdo de quais sdo 0s produtos que apresentam
maior movimentacdo no estoque da industria, ou seja, 0s produtos com o maior volume de
vendas. Para isso realizou-se a coleta dos dados de vendas do ano de 2015 e, em seguida,
utilizou-se da Curva ABC, apresentada na Figura 8, de modo a consolidar as prioridades em
trés niveis de relevancia. Esta classificacdo foi fundamental para selecionar quais 0s produtos

exigiam maior atencdo quanto ao seu planejamento.
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PRODUTOS LABORATORIAIS

Figura 8: Curva ABC

Com a aplicagao da Curva ABC, se torna possivel identificar que a Classe “A”, definida na
Tabela 3, é representada por 17 produtos, somando uma totalidade de 68,89% do volume de

vendas de medicamentos da empresa.
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Tabela 3: Itens Prioritarios

PRODUTO % ACUMULADA
ACIDO 37% 17,03
PASTA T.FRU 26,83
FLUOR NEUTRO MENTA 31,90
CLORHEXIDINA SOLUGCAO 36,64
PASTA MENTA 40,35
HIDROXIDO DE CALCIO 43,54
FORMOCRESOL 46,61
FLUOR ACID. TUTI FRUTI 49,49
PEDRA POMES 52,15
EUGENOL 54,67
OXIDO DE ZINCO 57,10
E.D.T.A SOLUCAO 59,50
PARAMONOCLOROFENOL 61,79
ACIDO 10% 63,78
HEMOPARE SOLUCAO 65,59
TRICRESOL 67,36
BARREIRA GENGIVAL AZUL 68,89

Além de identificar o novo grupo a ser avaliado, ¢ fundamental analisar qual o impacto
gerado por cada um destes produtos na propor¢do de importancia do grupo “A” da curva
ABC, Tabela 4.

Tabela 4: Proporcéo do grupo "A"

PRODUTOS TOTAL DE VENDAS 2016 % CORRESPONDENTES "A"
ACIDO 37% 139293 25%
PASTA T.FRU 80114 14%
FLUOR NEUTRO MENTA 41479 7%
CLORHEXIDINA SOLUCAO 38738 7%
PASTA MENTA 30348 5%
HIDROXIDO DE CALCIO 26111 5%
FORMOCRESOL 25060 4%
FLUOR ACID. TUTI FRUTI 23605 4%
PEDRA POMES 21751 4%
EUGENOL 20626 4%
OXIDO DE ZINCO 19883 4%
E.D.T.A SOLUCAO 19564 3%
PARAMONOCLOROFENOL 18719 3%
ACIDO 10% 16332 3%
HEMOPARE SOLUCAO 14775 3%
TRICRESOL 14446 3%
BARREIRA GENGIVAL AZUL 12537 2%
TOTAL 563381 100%

Como informagao, temos que a Classe “B” abrange no total 29 produtos e a Classe “C” ¢é
definida por 34 produtos, obtendo assim o menor volume de vendas, sendo ele de 5% do total
comercializado pelo setor laboratorial. Com estes resultados é possivel verificar que

solucionando apenas os problemas da Classe “A” iriamos obter uma eficiéncia de
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aproximadamente 70% nas falhas de entrega. Devido a esta analise a pesquisa ird abordar

somente a Classe “A” deste setor

4.2.3 Caracterizacdo do Lead Time

Tem-se 0 conhecimento que o lead time de um produto deve ser avaliado desde a negociagédo
de seus insumos até a entrega final de seu produto, muitas vezes considerando até a logistica
do mesmo. Porém na empresa onde se realizou os estudos existem dois setores que
compartilham deste lead time, PCP, responsavel pelo tempo de processamento e Compras,
responsavel pelo tempo de compra e entrega dos insumos.

O setor de compras realiza as analises na gestdo dos insumos, considerando o estoque da
propria empresa, sendo ele gerenciado através de um sistema ERP, conectando todas as
informacGes necessarias para que 0 setor de compras possa prever as possiveis necessidades

de insumos e reabastecendo com o controle de estoque de seguranca de matéria prima.

O PCP da empresa apresenta seu foco voltado somente para a gestdo da producédo, onde isto
implica em: andlise da demanda, cumprimento de prazos de entrega dos produtos,
planejamento de recursos relacionados a maquinarios e mao de obra. Deste modo, o principal
acompanhamento se restringe a processos. Desta forma, o lead time abordado em estudo, se
caracteriza somente do processo produtivo, inicio do processo de industrializacdo até a

entrega do produto final.

4.2.4 Caracterizacdo dos Produtos e seu Lead Time

Tendo o conhecimento que o trabalho foi definido sobre os produtos laboratoriais, é
fundamental que se tenha o conhecimento do setor como um todo, ou seja, identificar a
caracterizacdo do ambiente, operacGes e processos, maquinas e ferramentas, capacitacdo e

volume de operadores.

Este setor é responsavel pela producdo de compostos quimicos. Entre estes produtos existem
uma classificacdo devido a seu estado final, como: po, liquido, pasta, fldor, gel, s6lidos e
fotopolimerizantes. Cada peculiaridade exige um tipo de equipamento ou ambiente
diferenciado, para que assim ndo haja a contaminacdo ou perda da eficiéncia quimica do
produto. Deste modo ndo é permitido que haja a utilizacdo do mesmo ambiente ou

equipamento em produtos diferentes.
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O setor laboratorial é subdividido em pequenos processos: pesagem, preparacdo e envase de
semissolidos, embalagem secundéria, envase, preparacdo de solidos e compressdo, envase de
liquidos, produgdo de solidos, sala de apoio, sala de impressdo e sala escura. Estas
subdivisbes sdo realizadas de acordo com o quesito das matérias prima utilizada na
composicdo de seus produtos. Como ja foi dito ndo é permitido o contato de produtos
distintos, devido a isso € necessario a especificacdo de processos similares, porém na

utilizagdo de produtos diferentes.

Faz-se presente a utilizacdo de 30 maquinas no setor laboratorial, as quais foram listadas na
Tabela 5. Ressalta-se que cada produto ndo é processado necessariamente por todos 0s

equipamentos.

Tabela 5: Relagdo de Maquinas no setor

ITEM MAQUINA ITEM MAQUINA
1 RESERVATORIO ( 70 L) 15 FUNIL AQUECIMENTO
2 REATOR ( 100 L) 17 ENVASADORA SEMI- SOLIDOS
3 REATOR (100 L) 18 ENVASADORA DE BOLSA
4 ENVAZADORA 19 ENVASADORA APPLIC FLOW / MAX SEAL
5 ROTULADORA RL 20 MAQUINA DO FIO
6 LOTEADORA DOMINO 21 ROTULAGEM MANUAL
7 AGITADOR MECANICO 22 SELADORA BISNAGA
8 ENVASADORA PARA SERINGA 23 ENVASADORA SOLIDOS
9 ROTULADORA DE SERINGA 24 MAQUINA ROSS
10 REATOR (50 L) 25 ENVASADORA APPLIC
11 AMASSADERA 26 LIOFILIZADOS
12 MISTURADOR EM v 27 ESTUFA
13 AGITADOR MECANICO SOLIDO 28 MAQUINA PARA COMPRIMIDO
14 ENVASADORA MAX DAM 29 BLISTADEIRA

Para a realizacdo das atividades produtivas ndo basta somente a utilizacdo dos equipamentos,
como os ja citados na Tabela 5, pois nem todos os processos se faz uso da automacéo, sendo
assim necessario que se tenha médo de obra em praticamente 80% das atividades. A Unica
atividade que ndo exige participacdo do operador é a mistura dos componentes quimicos,

neste caso faz-se uso de reatores, conforme itens 1,2 e 3 da Tabela 5.

A equipe laboratorial € composta por 14 funcionarios, onde estes sdo capacitados para operar
todos 0s equipamentos que compde este setor, porém existem alguns operadores que sao
designados a algumas atividades especificas, estas atividades estdo: preparo e pesagem dos
produtos, acompanhamento de conformidade e avaliacdo das caracteristicas dos produtos.

Estes funcionarios especificos compde um quadro de 4 colaboradores, sendo um encarregado
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do setor e 3 auxiliares de laboratorio, o Gnico que ndo é permitido prosseguir nas atividades da
linha de producdo € o encarregado, pois este fica com a funcdo de manter todas as atividades
laboratoriais dentro do conforme.

Deste modo, a organizacdo do trabalho pode ser configurada como células, cuja programacéo
de producdo pode ser distribuida simultaneamente entre as células, onde cada operador ou
auxiliar de laboratdrio fica responsavel pela producéo de determinado produto, desde o envase
até a embalagem final. Ao todo, por periodo, contam com a producdo de até 8 produtos

simultaneamente.

Com as observacdes realizadas no setor laboratorial da empresa, foi possivel obter o
conhecimento do processo produtivo, quais as variacdes e especificacdes que cada produto
apresenta. Com relacdo aos mix adotado, tem-se que estes seguem o mesmo modelo do
processo produtivo: mistura da matéria prima, envase, rotulagem, embalagem e

encaixotamento.

A partir do conhecimento dos modelos de producéo, foram elaborados os fluxogramas dos
processos produtivos (Apéndices A a E), com o objetivo de facilitar a compreensdo. O
fluxograma tem o intuito de descrever e esclarecer todas as etapas do processo produtivo e,
com isso, facilitar a descricdo de maquinas/ferramentas utilizados em cada atividade e o lead
time respectivo. Neste caso foi utilizado a abordagem do lead time das maquinas, onde foram
apresentadas em forma de tabela juntamente com os fluxogramas representados nos

apéndices.

A partir dos fluxogramas e da listagem de equipamentos, foram relacionados quais desses
estdo associadas a cada etapa do processo de producdo. Definindo assim uma lista de

processos realizados no setor laboratorial:

Y

Pesagem da Matéria Prima;
Mistura do Produto;

Envase do Produto;

Lacre de Frascos e Seringas;
Selagem de Bisnagas;
Rotulagem de Frascos;
Rotulagem de Seringas;

Montagem de Kits;

vV V V V V V V V

Impresséo do lote;
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» Embalagem;
» Selagem de Embalagem; e
» Paletizacdo.

A partir das informacdes ja citadas neste topico foi elaborada a carta de processos multiplo,
especificando quais eram os produtos que se utilizavam dos mesmos processos, com a
finalidade de tornar visivel o sequenciamento dos processos produtivos e a relacdo de
utilizacdo do maquinario ou capacidade hora-maquina (Apéndice F).

4.25 Andlise da Demanda

Para a analise da demanda utilizou-se do histérico mensal dos Ultimos dois anos, para que
assim houvesse a possibilidade de se avaliar o comportamento de vendas apresentado pela
empresa. Tendo como proposito prever a demanda para o ano de 2016, surge a necessidade de
verificar quais as técnicas que mais se aproximam com as caracteristicas definidas na analise

do historico.

Na Figura 9, tem-se a representacdo do historico de vendas dos anos de 2014 e 2015.
Realizando uma andlise sobre os dados de forma mensal, nota-se que ndo apresenta uma
linearidade e nem um padrdo, tendo que seu comportamento aleatorio, dificulta a

aproximagdo a uma regra.

Sazonalidade 2014/2015

350000

326349
300000 A304573 A

/ N\ [oad N

2 1664
6271 3 31441 w
200000 18421 5 210342 —3i383]
192544 \/
75015 169986 — 2014

150000 159209 147790

——2015
113551

100000

50000

0

JANEIRO FEVEREIRO MARCO ABRIL MAIO JUNHO JULHO AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO NOVEMBRO DEZEMBRO

Figura 9: Gréfico da quantidade de produtos vendidos por més

Como ndo houve um perfil estabelecido, foi necessario realizar outra analise desconsiderando
o modelo mensal. Com a investigacdo do histérico pode-se notar que 0s picos de venda
sempre ocorrem no mesmo periodo, entre os anos de 2014 e 2015. Com a verificacdo do

intervalo dos mesmos chegou-se que a representacdo mais adequada para a andlise da
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demanda poderia ser trimestral. Com a abordagem dos dados trimestral, como representado na
Figura 10, foi possivel identificar que as vendas apresentam uma caracteristica de
sazonalidade. Assim definindo que os pontos de maior volume de vendas estdo localizados no

primeiro e terceiro semestre.
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Figura 10: Demanda trimestral

Conforme as caracteristicas ja citadas com relacdo a analise de vendas, foi considerado que o
método mais adequado aos fatores ditados é 0 método do coeficiente sazonal, pois este faz o
uso da determinagdo dos coeficientes de sazonalidade de cada periodo para que assim se

projete a demanda global para o ano seguinte.

4.3 Resultados

Neste topico serdo apresentados os resultados obtidos na coleta de dados juntamente com as

andlises realizadas de acordo com o as necessidades competitivas da empresa em estudo.
Os fatores abordados neste topico séo:

» Previsdo de Demanda;
» Administracdo do Estoque;
» Dimensionamento do Lote de Producdo; e

» Sequenciamento da Producao.
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4.3.1 Previsao de Demanda

De inicio calculou-se a previsdo de demanda de acordo com o historico dos anos de 2014 e
2015, em que os valores obtidos estdo apresentados no Apéndice G. Pode-se notar que a
demanda apresenta caracteristicas crescentes, no entanto este ndo seria o valor estimado de
crescimento estratégico da empresa. Os resultados calculados, a partir do historico da
demanda, obtiveram uma média de crescimento entre 5,92%. No entanto, a estratégia de
crescimento estimado pela empresa é de aproximadamente 40%, gerando uma nova projecao
apresentados no Apéndice H, conforme ilustrado na Figura 11.

Quant. de Produtos
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Figura 11: Varia¢do da Demanda Calculada com a Demanda Estimada

Nota-se que no més de marco decorre de uma demanda elevada, se comparada aos demais
periodos, isso se da ao "Periodo estudantil” e os demais eventos que a empresa participa para
a divulgacdo de sua marca. Como ja foi citado no trabalho, a empresa apresenta uma grande

demanda gerada por publicos universitarios.

A diferenca obtida entre as demandas estimada e calculada é de 31,17%, ou seja, a demanda
estipulada esta maior que a demanda calculada. Com isso o objetivo do PCP foi de
reestruturar as estratégias de modo que esta diferenca ndo reflita em atrasos de entregas de

seus produtos.
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4.3.2 Reestruturacao do Estoque

4.3.2.1 Estoque de Seguranca

Com as informacdes ja estruturadas sobre os processos, lead time e demanda estimada, o
préximo passo foi a definicdo de um estoque de seguranca, tendo como finalidade evitar a
ruptura dos itens abordados na pesquisa, com isso amortecendo possiveis imprevistos no

processo produtivo, como falta de matéria prima, quebra de maquinas e atrasos em geral.

A composicdo do célculo utilizado para o estoque de seguranca esta situada na equacao 1, ja
citada no capitulo 2. Onde se faz 0 uso das seguintes informacdes: desvio padrdo, nimero de
desvios padrdes e lead time.

Para a determinacdo do numero de desvios padrao é necessario adotar o nivel de servico, onde
este é responsavel por definir a proporcdo a ser assegurada do estoque, sem que haja ruptura.
Neste caso, verificaram-se quais sdo as chances de falhas que envolvem todo o processo
produtivo. Quanto maior for a chance de falha, maior sera o nivel de servico. No caso dos

itens abordados o nivel definido foi de 90%.

Ja o desvio padrao foi realizado de acordo com os dados coletados de vendas nos anos de
2014 e 2015. Os valores das informacdes citadas e seus resultados estdo disponiveis na Tabela
6.

Como demonstracdo dos calculos adota-se o acido 37%, e faz-se o uso da equacdo 1:
Q, = k.o NT
Q, = 1,28.2399.,/1,35

Q, = 3568 un
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Tabela 6: Estoque de Seguranga

2014/2015
PRODUTOS MEDIA GERAL |DESVIO PADRAO GERAL | LEAD TIME | NiVEL DE SERVICO | ESTOQUE DE SEGURANGA
CLORHEXIDINA SOLUCAQ 2897 513 0,59 1,28 504
HEMOPARE SOLUCAO 1205 706 0,72 1,28 766
ACIDO 10% 1212 428 1,26 1,28 615
ACIDO 37% 12394 2399 1,35 1,28 3568
EUGENOL 1615 670 0,551 1,28 636
FORMOCRESOL 1908 332 0,5545 1,28 316
TRICRESOL 1150 524 0,6 1,28 519
PEDRA POMES 1660 343 18 1,28 589
OXIDO DE ZINCO 1503 676 1,8 1,28 1160
FLUOR NEUTRO MENTA 3950 1194 0,45 1,28 1025
FLUOR ACID. TUTI FRUTI 2211 722 0,45 1,28 620
PASTA MENTA 2816 807 0,576 1,28 784
PASTA T.FRU 6833 1505 0,576 1,28 1462
BARREIRA GENGIVAL AZUL 848 318 1,26 1,28 456
E.D.T.ASOLUCAO 1404 368 0,5545 1,28 350
HIDROXIDO DE CALCIO 1983 636 0,864 1,28 757
PARAMONOCLOROFENOL 1497 415 0,5545 1,28 395

Nota-se que o estoque de seguranca de alguns itens chega a aproximadamente 50% da meédia
da demanda anual de 2016, isso ocorre devido a alta variacdo da demanda entre 0s meses e

assim ocasionando em um desvio padréo consideravelmente elevado.

4.3.2.2 Controle do Estoque

Com as caracteristicas ja citadas no decorrer do trabalho, tem-se que o controle de estoque
gue mais se adéqua aos requisitos da empresa € o controle por ponto de pedido. Deste modo
estipulou-se uma quantidade minima dos itens em estoque e, quando esta é atingida, se
reinicia todo o processo de producdo para que este item volte a ser reposto novamente em

estoque.

O calculo adotado se encontra na Equacdo 2, onde € feito o uso dos seguintes dados: demanda
do produto, lead time do processo e estoque de seguranca, onde este devera ser o suficiente
para amortecer a demanda até que este novo lote seja colocado em estoque novamente. Para

exemplificar como foi realizada esta analise utilizou-se do “Acido 37%”, citado na Tabela 7.



Tabela 7: Exemplificagéo da analise do Ponto de Pedido
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ACIDO 37% DEMANDA (UN) LEAD TIME (S) ESTOQUE DE SEGURANCA PONTO DE PEDIDO
JANEIRO 20580 1,35 3568 31351
FEVEREIRO 12180 1,35 3568 20011
MARCO 26250 1,35 3568 39006
ABRIL 21840 1,35 3568 33052
MAIO 12530 1,35 3568 20484
JUNHO 20734 1,35 3568 31559
JULHO 11574 1,35 3568 19193
AGOSTO 9937 1,35 3568 16983
SETEMBRO 12394 1,35 3568 20300
OUTUBRO 12691 1,35 3568 20701
NOVEMBRO 16310 1,35 3568 25587
DEZEMBRO 17990 1,35 3568 27855

Para a demonstracdo dos calculos considera-se 0 més de janeiro com a demanda de 20580,

lead time de 1,35, como ja foi calculado o estoque de seguranca na Tabela 6, temos 0s

seguintes resultados para o ponto de pedido do acido 37% no periodo de janeiro:

PP =dxt+ Qs

PP =20580x 1,35+ 3568

PP = 31351 un

No apéndice | estdo definidos os demais pontos de pedidos para os 17 produtos abordados,

levando em consideracdo a demanda para o ano de 2016.

4.3.3 Dimensionamento do Lote de Producao

Quanto ao dimensionamento do lote de producéo, nota-se que na descri¢cdo do lead time sdo

apresentadas quais as capacidades maximas de cada maquina. Tendo isso como base, torna-se

evidente que o dimensionamento dos lotes serdo de acordo com o volume de producao

relacionado com os estoques e demandas nos periodos.

Devido aos fatores citados acima, o lote de producéo sera a quantidade da demanda mais o

estoque de seguranca e, por fim, verificando se este dado é cabivel ou ndo a realidade

suportada pelos equipamentos, segue na Tabela 8 a exemplificacdo de quais sdo as

consideracfes a serem adotadas. No apéndice J estdo dispostos os 17 produtos e seus

respectivos lotes.




36

Tabela 8: Dimensionamento do Lote do Acido 37%

ACIDO 37% DEMANDA (UN) | ESTOQUE DE SEGURANGA | QUANT. NECESSARIA | CAPACIDADE/MAQUINA | LOTE DE PRODUGAO
JANEIRO 20580 3568 24148 6000 30000
FEVEREIRO 12180 3568 15748 6000 12000
MARCO 26250 3568 29818 6000 30000
ABRIL 21840 3568 25408 6000 18000
MAIO 12530 3568 16098 6000 12000
JUNHO 20734 3568 24302 6000 18000
JULHO 11574 3568 15142 6000 12000
AGOSTO 9937 3568 13505 6000 12000
SETEMBRO 12394 3568 15962 6000 12000
OUTUBRO 12691 3568 16259 6000 12000
NOVEMBRO 16310 3568 19878 6000 16000
DEZEMBRO 17990 3568 21558 6000 16000

Na Tabela 8 é possivel verificar que o Acido 37% apresenta sua capacidade produtiva de
maquina como sendo de 6000 un do produto, no entanto para 0 més de janeiro obteve-se uma
necessidade de 24148 un em estoque. Pensando na utilizacdo do equipamento e processo de
fabricacdo chegou-se a conclusdo que seria de maior vantagem a producdo de 5 vezes a
capacidade da maquina do que 4,03 vezes a capacidade. Deste modo todos os produtos foram

considerados como utilizacdo da capacidade méaxima dos equipamentos.

Tendo o conhecimento da necessidade de producéo, o Ultimo processo a ser definido foi como

estes itens serdo inicializados na producéo, considerando o grau de importancia dos produtos.

4.3.4 Sequenciamento da Producao

De acordo com as caracteristicas de compra e venda de insumos e produtos, tem-se que a
forma do sequenciamento da producdo é conhecida como sequenciamento repetitivo por lote,
ou seja, cada produto € confeccionado em um determinado volume médio de itens, onde 0s

mesmos sdo padronizados e definidos como um lote de producéo.

Quando se diz respeito a abordagem do sequenciamento da producdo, tem-se que 0 mesmo €
definido por varios conceitos e caracteristicas, como foram citados na Figura 6. Tendo em
vista as especificacdes e necessidades da empresa, observa-se que a melhor forma de se
programar o sequenciamento € utilizando a programagao do “indice de Falhas” (IFA), onde os
lotes sdo processados considerando o produto que apresenta o menor volume em seu estoque
relacionado com o maior volume da demanda, ou seja, 0 produto que ird apresentar a maior

probabilidade de ruptura.

Para esta etapa ndo é possivel apresentar um sequenciamento absoluto, devido que o mesmo

terd extrema interferéncia com os produtos ja vendidos e suas quantidades, deste modo
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tornando o sequenciamento algo muito imprevisivel. Pois pode ocorrer que um determinado
produto que ndo havia sido considerado como uma prioridade no sequenciamento, apresentar

um grande volume de vendas logo no inicio da programacéo.

De acordo com todas as informacdes ja citadas, tem-se que 0 sequenciamento necessita seguir
uma especificacdo, no entanto esta ndo pode ser consolidada, pois para 0 modelo do fluxo de
vendas da empresa é necessario que o sequenciamento da producdo seja algo dindmico, assim
permitindo possiveis modificacbes no decorrer do processo sem que haja 0 comprometimento

de todo o sequenciamento dos outros produtos.

Um ponto que pode ser adotado para a definicdo o possivel sequenciamento é manter a
produtividade de todos os subsetores produtivos, utilizando a consideragdo do IFA, ou seja,
manter sempre a producdo dos mateérias liquido, solido, semi solido, gel, pasta/flior e
fotopolimerizantes. No entanto existem restricdes quanto a operadores e a produtos que
disputam por maquinas como: 2 maquinas para a producdo do Hemopare Solucdo, Eugenol,
Formocresol, Tricresol, E.D.T.A. solu¢éo e Paramonoclorofenol; 1 maquina para Fluor neutro
menta, Fldor acidulado tutti frutti, Pasta menta e Pasta tutti frutti; 1 maquina para
Clorhexidina solugéo; 1 maquina para o Acido 10% e Barreira gengival azul; 1 maquina para
o Acido 37% e 1 méaquina Pedra pomes, Oxido de zinco e Hidroxido de célcio. Na Tabela 9
sera apresentado o sequenciamento, considerando os dias de producdo como sendo de

segunda a sexta-feira, definindo assim a data de inicio e termino do produto.

Tabela 9: Sequenciamento de Producéo

DEMANDA ESTOQUE DE QUANT. LEAD TIME 7
PRODUTOS DE OUTUBRO|] SEGURANCA PRODUZIDA (S) INICIO FIM
CLORHEXIDINA SOLUCAO 5914 504 6418 0,59 03/out 13/out
HEMOPARE SOLUCAO 920 766 1686 0,72 11/out 14/out
ACIDO 10% 1336 615 1950 1,26 10/out 17/out
ACIDO 37% 12691 3568 16259 1,35 03/out 08/dez
EUGENOL 1260 636 1896 0,551 07/out 10/out
FORMOCRESOL 2755 316 3072 0,5545 03/out 06/out
TRICRESOL 1243 519 1763 0,6 10/out 11/out
PEDRA POMES 2470 589 3059 1,8 11/out 25/out
OXIDO DE ZINCO 1154 1160 2314 1,8 26/out 09/nov
FLUOR NEUTRO MENTA 3416 1025 4441 0,45 28/out 03/nov
FLUOR ACID. TUTI FRUTI 1652 620 2272 0,45 04/nov 07/nov
PASTA MENTA 2722 784 3505 0,576 24/out 27/out
PASTA T.FRU 10114 1462 11575 0,576 03/out 21/out
BARREIRA GENGIVAL AZUL 1502 456 1959 1,26 03/out 07/out
E.D.T.A SOLUCAO 1218 350 1568 0,5545 06/out 07/out
HIDROXIDO DE CALCIO 2705 757 3462 0,864 03/out 10/out
PARAMONOCLOROFENOL 2369 395 2764 0,5545 03/out 05/out
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Como se pode notar o tempo de trabalho ndo esta sendo o suficiente, pois 0 que deveria ser
produzido no periodo de outubro esta se estendendo até o més de dezembro. Com isso a
empresa ird precisar tomar novas medidas afim de, aumentar a capacidade de producdo de
algumas familias de produtos. E por fim a abordagem do estudo abordou somente 17
produtos, no entanto a empresa mantém um mix atual de 77 produtos, sendo que 60 produtos
ndo foram abordados para o sequenciamento de producdo. Na Figura 12 estara representada

como ficaria o sequenciamento dos produtos distribuido somente em dias Uteis.

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50

CLORHEXIDINA SOLUCEO ==

HEMOPARE SOLUCAO

! bt
ACDO10% ;
b
(S

ACIDO 37%
EUGENOL |
FORMOCRESOL
TRICRESOL

PEDRA POMES | S

OXIDO DE ZINCO |

FLUOR NEUTRO MENTA —
FLUOR ACID. TUTI FRUTI
PASTA MENTA | —

PASTA T.FRU

BARREIRA GENGIVAL AZUL ;
E.D.T.A SOLUCAO

HIDROXIDO DE CALCIO
PARAMONOCLOROFENOL ===

Figura 12: Representacéo do Sequenciamento

Para facilitar a compreensdo de como foi definido o sequenciamento, em relagcdo aos tipos de
produtos que disputam a mesma célula de producéo, segue no apéndice de K a representacao

do sequenciamento por célula.

4.4. Consideracdes Finais

Devido ao alto crescimento da empresa e 0 vasto mix de produtos laboratoriais, conclui-se
que ha a necessidade da expansdo do setor produtivo da organizacdo. No momento, porém, a
empresa ndo apresenta restricdes para aumentar o quadro de funcionarios no mesmo turno de

trabalho e ndo ha disponibilidade de espago para a aquisicdo de novos equipamentos.
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Com estas informacgdes o0 método que mais se adequaria a esta situacéo seria a abertura de um
novo turno de trabalho, de modo que esta equipe seria capacitada para produzir somente 0s
produtos que apresentam maior gargalo de maquina. J& foi apresentado no decorrer da
pesquisa que cada familia de produtos possui suas peculiaridades, equipamentos e ambientes
especificos, gerando assim, gargalos na producdo de alguns destes produtos.

Apb6s a sequéncia de estudos abordados na pesquisa, foi possivel definir orientacbes e
possiveis modificacBes a respeito da estratégia utilizada pelo PCP. Neste caso, a estratégia
devera ser voltada para o controle de estoque e sequenciamento produtivo, dando assim
prioridade aos produtos de maior fluxo para empresa.

Com esta pesquisa-acdo pbde-se observar que serdo minimizados 80% das possiveis falhas na
entrega dos produtos laboratoriais da empresa, no entanto, conforme definido no escopo deste
trabalho, serdo somente os produtos laboratoriais. Para uma visdo geral da empresa, esta

informacdo iré representar cerca de 67,2% de falhas.

Portanto, para que se tenha eficiéncia geral na empresa € fundamental a continuacdo dos
estudos para todo o mix de produtos desenvolvidos pela organizacao, a fim de estruturar todo
0 planejamento da linha de producdo de modo que ndo haja a falta de nenhum item na
expedicao de seus pedidos.

Sabe-se que a estratégia de se adicionar um estoque de seguranca de produtos acabados foi
utilizado para se obter resultados imediatos com rela¢do a ruptura, no entanto, é fundamental
ressaltar que manter um estoque de produtos acabados apresenta um custo bem mais elevado
do que o armazenamento de insumos ou produtos intermediarios. Porém, devido as
caracteristicas da empresa com relacdo ao mix de produtos e processos produtivos, optou-se

pelo estoque de produtos acabados.
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5 CONCLUSAO

Com base no trabalho desenvolvido, nota-se que é fundamental que a empresa tenha o
conhecimento do quanto esta se desenvolvendo e conquistando seu mercado, para que assim
possa realizar uma andlise critica de modo a estipular quais serdo os fatores a serem
reavaliados a respeito dos setores produtivos. Para que esta analise seja feita de forma eficaz é
fundamental se obter os conhecimentos de todos os fatores que envolvem a produgdo como:
processo, lead time de producdo, quadro de funcionarios, equipamentos, capacidade, para que

assim nenhum dos fatores se torne motivos de gargalos na producéo.

No decorrer do trabalho notou-se que havia muita dificuldade em dimensionar quantidades
necessarias para producdo, onde um mesmo produto passa pela producdo diversas vezes em
um unico més. Este tipo de situacdo proporcionava retrabalho e maior setup. Com a aplicagéo
da finalidade do trabalho p6de-se estipular o quanto de cada produto seria necessario para o
determinado periodo, e para que ndo houvesse possiveis rupturas/ atrasos determinou-se o
estoque de seguranca, juntamente com o ponto de pedido, dimensdo do lote e o melhor

sequenciamento de producéo.

Com a implementacdo deste trabalho a empresa tende a reduzir consideravelmente seu lead
time de entrega e com isso apresenta um aumento de seu faturamento, considerando que a
reestruturacdo consiga garantir que ocorra a minimizagdo de mais de 50% das nao entregas de

seus produtos ate seu cliente.

Porém um outro ponto que deve ser considerado, é que para a minimizacdo dos atrasos dos
produtos, teve-se a necessidade da implementacdo de um novo turno de trabalho. De modo
que este teve como objetivo desenvolver seu trabalho sobre os produtos que ndo apresentava

lead time suficiente para produ¢do mensal.

Para atividades futuras é fundamental que a empresa consiga implementar este estudo em para
todo seu mix. Outro ponto que ira garantir que este tipo de erro ndo venha ocorrer novamente
seria a implementacdo de um software que confronte o nivel de estoque de seus produtos com
a demanda de vendas atual, de modo que o mesmo venha confirmar o tempo em que este

estoque conseguiria suprir a demanda.
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APENDICE A- FLUXOGRAMA DA CLORHEXIDINA SOLUCAO,
HEMOPARE SOLUCAO, TRICRESOL, PEDRA POMES, OXIDO DE
ZINCO E HIDROXIDO DE CALCIO

INICIO

ENVASE DO

PRODUTO
ADICIONAR

*-—'_ TAMPAS

LACRAR
FRASCOS

!

LOTEAR
FRASCOS E

CAIXAS
ADICIONAR
#1—'_ BULA

EMBALAR

!

PALETIZAR

FIM

CAPACIDADE MAX. TEMPO MEDIO DE TEMPO MEDIO DE
PRODUTOS TIPO DE FERRAMENTA
(UND) MAQUINA (MIN) EMBALAGEM ( MIN)
1 500 0,03
CLORHEXIDINA SOLUCAO 4 PRODUCAO UNITARIA 0,08 0,24
5 PRODUCAO UNITARIA 0,12
6 PRODUCAO UNITARIA 0,12
11 1000 0,18
HEMOPARE SOLUCAO 5 PRODUCAO UNITARIA 0,135 0,27
PRODUCAO UNITARIA 0,135
11 1200 0,15
TRICRESOL 5 PRODUCAO UNITARIA 0,1125 0,225
6 PRODUCAO UNITARIA 0,1125
PEDRA POMES 10 3~0°0 - 0,9 0,6
6 PRODUCAO UNITARIA 0,3
OXIDO DE ZINCO 10 3~°°0 - 9,9 0,6
6 PRODUGAO UNITARIA 0,3
10 2500 0,432
HIDROXIDO DE CALCIO 5 PRODUCAO UNITARIA 0,108 0,216
PRODUCAO UNITARIA 0,108




APENDICE B- FLUXOGRAMA DA PASTA MENTA E PASTA TUTTI

FRUTTI

INiCIO

MISTURA DA
MATERIA PRIMA

!

ENVASE DA
BISNAGA

'

SELAGEM DA
BISNAGA

!

LOTEAR CAIXAE
BISNAGA

!

EMBALAGEM

!

PALETIZAGAO

FIM

PRODUTOS

TIPO DE FERRAMENTA

CAPACIDADE MAX.
(UND)

TEMPO MEDIO DE
MAQUINA (MIN)

TEMPO MEDIO DE
MAO DE OBRA ( MIN)

PASTA MENTA

2

1250

0,144

18

PRODUCAO UNITARIA

0,216

23

PRODUCAO UNITARIA

0,108

0,108

PASTA T.FRU

2

1250

0,144

18

PRODUCAO UNITARIA

0,216

23

PRODUCAO UNITARIA

0,108

0,108

44
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APENDINCE C- FLUXOGRAMA EUGENOL, FORMOCRESOL, E.D.T.A.
SOLUCAO E PARAMONOCLOROFENOL

INICIO

MISTURA DA
MATERIA PRIMA
ENVASE DO
PRODUTO
i‘_l— ADICIONAR
TAMPAS
LACRAR
FRASCOS
LOTEAR
FRASCOS E
CAIXAS
ADICIONAR
#_Ii BULAS
EMBALAR
PALETIZAR
FIM
eI CAPACIDADE MAX. TEMPO MEDIO DE TEMPO MEDIO DE
TIPO DE FERRAMENTA (UND) MAQUINA (MIN) MAO DE OBRA ( MIN)
1 4000 0,00375
11 PRODUGAO UNITARIA 0,21
EUGENOL — - 1687
UGENO 5 PRODUCAO UNITARIA 0,08425 0.16875
PRODUCAO UNITARIA 0,08425
11 2000 0,15
FORMOCRESOL 5 PRODUCAO UNITARIA 0,101 0,2025
PRODUCAO UNITARIA 0,101
1 2000 0,03
E.D.T.A SOLUCAO 1 PRODUGRO UNITARIA 0.12 0,2025
5 PRODUCAO UNITARIA 0,101
PRODUGCAO UNITARIA 0,101
1 2000 0,03
PARAMONOCLOROFENOL 1 PRODUGAO UNITARIA 9,12 0,2025
5 PRODUCAO UNITARIA 0,101
PRODUGAO UNITARIA 0,101




APENDICE D- FLUXOGRAMA DO ACIDO 10%, ACIDO 37% E
BARREIRA GENGIVAL AZUL

INICIO

MISTURAR
MATERIA PRIMA

—

ENVASE DO
ACIDO NA
SERINGA

v

ADICIONAR
BICOS NAS
SERINGAS

v

ROTULAR
SERINGAS

PREPARQO DAS
SERINGAS

MONTAR KIT DE
PONTEIRAS E
BULA

A J

EMBALAR
SERINGAS

!

PALETIZAR

FIM

CAPACIDADE MAX.

TEMPO MEDIO DE

TEMPO MEDIO DE

PRODUTOS -
TIPO DE FERRAMENTA (UND) MAQUINA (MIN) MAO DE OBRA ( MIN)
7 1000 0,18
A 8 PRODUCAO UNITARIA 0,54 0.27
6 PRODUCAO UNITARIA 0,135
9 PRODUCAO UNITARIA 0,135
12 6000 0,09
8 PRODUCAO UNITARIA 0,63
ACIDO 37% — - 0,315
9 PRODUCAO UNITARIA 0,1575
6 PRODUCAO UNITARIA 0,1575
15 1000 0,18
BARREIRA GENGIVAL AZUL 16 PRODUGAO UNITARIA 0,54 0,27
9 PRODUCAO UNITARIA 0,135
6 PRODUCAO UNITARIA 0,135
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APENDICE E - FLUXOGRAMA DO FLUOR NEUTRO MENTA E
FLUOR ACID. TUTTI FRUTTI

INICIO

MISTURA DA
MATERIA PRIMA

*‘_'— LOTEAR
FRASCOS
ENVASE DO
PRODUTO
*‘_‘— ADICIONAR
TAMPAS
LACRAR
FRASCOS
EMBALAR

!

PALETIZAR

FIM

CAPACIDADE MAX.

TEMPO MEDIO DE

TEMPO MEDIO DE

PRODUTOS -
TIPO DE FERRAMENTA (UND) MAQUINA (MIN) MAO DE OBRA ( MIN)
2 7 4285714
FLUOR NEUTRO MENTA — 00 - 0,064285 0,128571429
18 PRODUGAO UNITARIA 0,257142857
2 700 0,064285714

FLUOR ACID. TUTI FRUTI

18

PRODUCAO UNITARIA

0,257142857

0,128571429
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APENDICE F — CARTA DE PROCESSOS MULTIPLOS

PROCESSOS PRODUTOS ACIDO 37% PASTA T.FRU FLUOR NEUTRO MENTA
PESAGEM DA MATERIA PRIMA 2|I. 1 1
MISTURAR PRODUTO 2 2 2
ENVASAR PRODUTO 3 3 4
LACRAR FRASCOS/SERINGAS 4 5
SELAR BISNAGA 4
ROTULAR FRASCOS
ROTULAR SERINGAS 5
MONTAGEM DE KIT 6
LOTEAR 7 5 3
EMBALAR 8 6 6
SELAR EMBALAGEM 9
PALETIZAR 10 7 7
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PRODUTOS
PROCESSOS

CLORHEXIDINA SOLUGAO

PASTA MENTA

HIDROXIDO DE CALCIO

PESAGEM DA MATERIA PRIMA 1 1 1
MISTURAR PRODUTO 2 2
ENVASAR PRODUTO 3 3 2
LACRAR FRASCOS/SERINGAS 4 3
SELAR BISNAGA 4
ROTULAR FRASCOS 5 4
ROTULAR SERINGAS
MONTAGEM DE KIT
LOTEAR 6 5 5
EMBALAR 7 6 6
SELAR EMBALAGEM
PALETIZAR 8 7 7
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PRODUTOS

PROCESSOS FORMOCRESOL FLUOR ACID. TUTI FRUTI PEDRA POMES
PESAGEM DA MATERIA PRIMA 1 1 1
MISTURAR PRODUTO 2 2
ENVASAR PRODUTO 3 4 2
LACRAR FRASCOS/SERINGAS 4 5 3
SELAR BISNAGA
ROTULAR FRASCOS 5 4
ROTULAR SERINGAS
MONTAGEM DE KIT
LOTEAR 6 3 5
EMBALAR 7 6 6
SELAR EMBALAGEM
PALETIZAR 8 7 7




PROCESSOS PRODUTOS EUGENOL OXIDO DE ZINCO E.D.T.ASOLUCAO
PESAGEM DA MATERIA PRIMA 1 1 1
MISTURAR PRODUTO 2
ENVASAR PRODUTO 2 2 3
LACRAR FRASCOS/SERINGAS 3 3 4
SELAR BISNAGA
ROTULAR FRASCOS 4 4 5
ROTULAR SERINGAS
MONTAGEM DE KIT
LOTEAR 5 5 6
EMBALAR 6 6 7
SELAR EMBALAGEM
PALETIZAR 7 7 8

o1
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PROCESSOS PRODUTOS PARAMONOCLOROFENOL ACIDO 10% HEMOPARE SOLUCAO
PESAGEM DA MATERIA PRIMA 1 1 1
MISTURAR PRODUTO 2 2 2
ENVASAR PRODUTO 3 3 3
LACRAR FRASCOS/SERINGAS 4 4 4
SELAR BISNAGA
ROTULAR FRASCOS 5 5
ROTULAR SERINGAS 5
MONTAGEM DE KIT 6
LOTEAR 6 7 6
EMBALAR 7 8 7
SELAR EMBALAGEM 9
PALETIZAR 8 10 8
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PRODUTOS

BARREIRA GENGIVAL

PROCESSOS TRICRESOL AZUL
PESAGEM DA MATERIA PRIMA 1 1 |
MISTURAR PRODUTO 2 2 |
ENVASAR PRODUTO 3 3 |
LACRAR FRASCOS/SERINGAS 4 4 |

SELAR BISNAGA
ROTULAR FRASCOS 5

ROTULAR SERINGAS 5 |
MONTAGEM DE KIT 6 |
LOTEAR 6 7 |
EMBALAR 7 8 |
SELAR EMBALAGEM 9 |
PALETIZAR 8 10 |
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APENDICES G- PREVISAO DE DEMANDA CALCULADA PARA 2016
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APENDICE K - SEQUENCIAMENTO DE PRODUTOS QUE
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APRESENTAM A MESMA CELULA NA LINHA DE PRODUCAO

10

12

HEMOPARE SOLUCAO

EUGENOL

TRICRESOL

E.D.T.A SOLUCAO

PARAMONOCLOROFENOL ﬁ

—
I

PEDRA POMES

OXIDO DE ZINCO

HIDROXIDO DE CALCIO

10 15

20 25

30
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FLUORNEUTRO MENTA

FLUOR ACID. TUTI FRUTI

PASTA MENTA

PASTA T.FRU

10

15

20

25

30
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