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RESUMO

Este trabalho descreve um estudo sobre a Implantacdo do Planejamento, Programacdo e
Controle da Produgao visando a Certificagao ISO 9001:2000: em uma Industria do Segmento
de Plasticos. A principal meta ¢ implantar o sistema de maneira que as auditorias internas e
externas da NBR ISO 9001:2000 no setor de PPCP levem o maior nimero de conformidades.
O processo de PPCP ¢ abordado em etapas bem definidas de forma a amarrar todo o sistema
desenvolvido, sendo o diferencial competitivo na organizagdo com objetivos de maximizagao
dos recursos relacionados a producdo e a minimizacao dos custos. Oferecendo confiabilidade
a toda organizagao.

Palavras-chave: Planejamento, Programacao e Controle da Produgdo, PMP, ISO e Industria Plastica.
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1 INTRODUCAO

O presente trabalho tem por objetivo apresentar uma proposta de utilizagdo conjunta de dois
importantes sistemas: Planejamento, Programagao e Controle da Produgido (PPCP) atrelado ao
sistema de gestdo da qualidade ISO 9001:2000. A organizacdo em que sera realizado o
trabalho pretende alcancar conformidade em todos os seus departamentos, no caso do
departamento de PPCP, sera observada a implantacdo de técnicas de PPCP e do sistema de

gestao da qualidade.

A abordagem do sistema incentiva o setor a analisar os requisitos dos seus fornecedores e
cliente internos, definir os processos que contribuem para a obtengdo de um produto aceitavel

€ para manter esses processos sob controle.

Este controle fornecera confianca a organizacdo mostrando que ela ¢ capaz de fornecer

produtos que atendam aos requisitos de forma consistente.

No discorrer do tema sera visualizado diagndstico da situacdo de documentagdo da empresa.
Determinacgdo das necessidades de documentacao, elaborag¢dao do fluxograma do departamento
de PPCP, os procedimentos e instrugdes de trabalho. Além disso, serd realizado um relato da

implantacao do processo de certificagdo.

1.1 Objetivo
1.1.1 Objetivo Geral

Elaborar uma proposta de utilizacdo conjunta de dois importantes sistemas: Planejamento,
Programagdo e Controle da Produ¢do (PPCP) atrelado ao sistema de gestdo da qualidade ISO
9001:2000, entretanto a énfase sera na implantacdo do PPPC, pois a norma isso servira apenas

como um guia para os principios minimos da estruturagao do sistema de PPCP.

1.1.2 Objetivos Especificos

A organizacdo em que sera realizado o trabalho pretende alcancar conformidade em todos os
seus departamentos, no caso do departamento de PPCP, sera observada a implantagdo de

técnicas de PPCP e do sistema de gestdo da qualidade.

14
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 O Planejamento Industrial

Segundo Monks (1987) o planejamento industrial “consiste na execu¢ao de um sistema de
trabalho para produzir, nas épocas adequadas dentro de custos aceitdveis, os produtos
desejados nas quantidades exigidas. Essa transformacdo de recursos em bens e servigos de

valor superior ¢ a esséncia de uma operagido de produgao”.

A Figura 2.1 apresenta uma visdo geral do planejamento industrial em sistemas continuos.

ECONOMIA DO
AMBIENTE DE »| PROCESSODE e RECURSOS E
MERCADO PRODUCAO TECNOLOGIA
DECIS+5\O DO
PRODUTO
v
PLANEJAMENTO DO
PROCESSO
Tipo de fluxo de trabalho
] v
CARACTERISTICAS DO PLANEJAMENTO
Sistema Continuo de Producéo
Tipo de layout Produto
Equipamento Especifico
Caminhamento Mesmo caminho
Lotes de Producéo Grande
Volume Grande
Projeto de trabalho Restrito
Capacidade Linha de Producéo
Carga de maquinas Balanceamento de linha
v
PRODUGAO

Figura 2.1 Visédo geral do planejamento industrial em sistemas continuos.
Fonte: Monks (1987) adaptado.

2.2 Bases
2.2.1 Demanda Dependente

Monks (1987) considera que a demanda dependente ‘“consiste nas matérias-primas,

componentes ¢ submontagens que sdo usadas na producdo de itens finais”. O estoque de

15
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fabricagdo ¢ em grande parte dependente e previsivel. As necessidades de todos os
componentes em face de outros componentes sdo fixadas pelo projeto e as quantidades de

producdo sdo indicadas pelo programa mestre da empresa.

2.2.2 Demanda Independente

Martins (2005) afirma que a demanda independente das necessidades do mercado e se refere
basicamente aos produtos acabados, ou seja, aqueles que sdo efetivamente entregues ao

consumidor.

Segundo Monks (1987) a demanda independente

Consiste nos produtos acabado e outros itens cuja demanda provém mais
diretamente do ambiente incerto do mercado. Assim, os estoques de distribui¢do em
geral t€m uma demanda independe e altamente incerta. Demandas dependentes
podem geralmente ser calculadas, ao passo que as demandas independentes em geral

exigem algum tipo de previsdo.

2.3 O Sistema de Planejamento, Programacéo e Controle da Producéo.

Para Martins (2005) o sistema de planejamento e controle da produgao ¢

uma area de decisdo da manufatura que tem o objetivo corresponde tanto ao
planejamento como ao controle dos recursos do processo produtivo a fim de gerar

bens e servigos.

O modelo geral da geréncia da producao ¢ descrito na Figura 2.2
OBJETIVOS
ESTRATEGICOS
PAPEL E POSICAO
COMPETITIVA DA
ESTRATEGIA
DA PRODUCAO

AMRIENTE
RECURSOS INPUT OUTPUT E
AMBIENTE

Figura 2.2 Modelo geral da geréncia da producao
Fonte SLACK, et al. (1997)
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O PPCP também tem a fung¢ao de gerar informagdes transformando—as, pois recebe
informacodes sobre estoque existentes, vendas previstas, linha de produtos, modo de produzir,
capacidade produtiva. O PPCP tem como o encargo transformar estes subsidios em ordens de

fabricagao.

Assim, o Sistema de PPCP corresponde a uma funcao da administragao, que vai desde o
planejamento até o gerenciamento e o controle do suprimento de materiais e atividades de
processo de uma empresa, a fim de que produtos especificos sejam produzidos por métodos

especificos para atender o programa de vendas pré-estabelecido.

O Sistema de PPCP deve informar corretamente, portanto, a situagdo corrente dos recursos o
que envolve pessoas, equipamentos, instalacdes, materiais ¢ das ordens de compra e de
produgdo, além de ser capaz de reagir de forma eficaz aos imprevistos do sistema produtivo e

do mercado externo.

A informacdo deve estar disponivel e atualizada para que se possa oferecer aos clientes uma
ampla variedade de servigos, melhorar o planejamento, a programagdo ¢ o controle em um
ambiente de negdcios internacionalizado; e que a habilidade da empresa naqueles aspectos
podera ser o diferencial para que a empresa seja de classe mundial, acrescentando que a

informagao deve estar disponivel também no chado-de-fabrica.

Portanto, Martins (2005) destaca que, o Sistema de PPCP ¢ um sistema de informacdes que €
relacionado a estratégia de manufatura e apdia a tomada de decisdes taticas e operacionais,

referente as questoes:

. O que produzir e comprar;

o Quanto produzir e comprar;
o Quando produzir e comprar;
o Com que recursos produzir.

A programacdo da producdo deve assegurar uma alta taxa de utilizacdo das instalagdes e a

seqiiéncia da programagdo dos produtos deve minimizar os tempos de setup.
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Segundo Mesquita et a/ (2002) os principais objetivos do PPCP sao:
e Maximizar nivel de servigo ao cliente: minimizar atrasos / faltas e reducao de Lead-
Times;
e Minimizar custos de produgdo: maximizar velocidade de fluxo, minimizar estoques;
e Intermediarios, maximizar a utilizagdo dos recursos e produzir com eficiéncia /
qualidade;
e Minimizar custos de estoques: matérias-primas e produtos acabados (giro de

estoques e custo de capital).

2.4 As decisBes do PPCP nos sistemas de producéo descontinuos

Martins (2005) cita que as decisdes no Sistema de PPCP referem-se as atividades basicas de
planejar e controlar e podem ser divididas de acordo com:

e O horizonte de planejamento;

e As perguntas a serem respondidas;

e (s ambientes de manufatura;

e A operacdo do Sistema de PPCP.

2.5 Aestrutura geral do Sistema de PPCP

A estrutura do sistema de PPCP pode ser descrita pela Figura abaixo:

Planejamento do processo

|

Planejamento estratégico da capacidade

|

Plano agregado

Manufatura

Médio prazo l
Plano Mestre de Producéo - MPS

v
MRP

A 4
Programacéo de ch&o-de-fabrica

Figura 2.3 Estrutura do sistema de PPCP
Fonte: Martins (2005) Adaptado
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2.6 Ambiente de manufatura

O ambiente estudado serd Make to Stock (MTS): fabricacdo para estoque e neste ambiente
MTS, sdo produzidos produtos padronizados baseados em previsdes de demanda mensais e
nenhum produto fora do padrao da fabrica ¢ produzido. O sistema MTS apresenta a vantagem
da rapidez na entrega dos produtos, mas o inconveniente dos altos niveis de estoque sdo

gerados, pois a empresa estoca o produto pronto no seu setor de expedigao.

2.7 Otipo de programagéo em fungdo do ambiente de manufatura.

Qual visdo que o PPCP deve ter em funcao da defini¢do do ambiente de manufatura?

O presente estudo parte da definigdo MTS para montar o Sistema de PPCP iniciado com a
previsao de vendas dos produtos acabados que ¢ fornecida pela Diretoria da Féabrica, a ordem
¢ transmitida ao PPCP por intermédio da geréncia de produgdo. Nisso ¢ disparado o
Planejamento da Fabrica em fungdo dos produtos acabados. A programagdo da produgdo ¢

funcao dos niveis de estoque dos produtos acabados.

2.8 Planejamento Estratégico

Para Brito (2000) o planejamento estratégico representa

um meio amplo e sistematico de preparar a decisdes relativas a escolha de mercados
e produtos adequados tendo em vista uma situagdo saudavel de longo prazo para a
empresa. Inclui a andlise quanto aos meios e recursos necessarios, tais como
pesquisa e desenvolvimentos, estrutura industrial e comercial, politica de pessoa,
métodos de marketing e finangas.

O Planejamento estratégico ¢ desenvolvido sob supervisdo direta da alta direcdo da
empresa, como o envolvimento de todas as areas. Deve contribuir um periodo longo,
embora de duracdo um tanto imprecisa. Como norma, esse periodo deve
corresponder a0 maximo lead time de uma nova atividade, a saber, o tempo

necessario desde o seu inicio até a sua complementagio.

Alguns pontos que devem ser definidos através do plano estratégico sdo:
e Em que 4reas e pesquisa e desenvolvimento devem ser concentrados;
e Quais os produtos a serem desenvolvidos;

e As metas de vendas para os produtos novos € os ja existentes;
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e A estimativa de evolucao dos concorrentes;
e A estimativa das necessidades de recursos (mao de obra, materiais, equipamentos);
e A expansdo geografica desejada para a empresa;

e O vulto dos investimentos € a meta de rentabilidade.

2.8.1 O que é estratégia?

Segundo Brito (2000) a estratégia, ¢ um conjunto consistente de decisdes relativa as
atividades futuras num quadro da situacdo esperada a estratégia dividi-se em:
o Estratégia quanto aos produtos ¢ mercados (“o que”), relativa a decisdo sobre a
combinagdo de produtos e mercados a ser utilizado no futuro;
e Estratégia quanto aos recursos (“‘como”), relativa a decisdo a cria¢do, organizagdo
dos recursos necessarios a implantagao da estratégia de produtos e mercados;
e Entio a estratégia da manufatura ¢ um dos conjuntos de decisdes visam atingir o

desempenho em critérios competitivos alinhados aos objetivos da empresa.

2.8.2 O Sistema de PPCP e os objetivos estratégicos da manufatura

Martins (2005) diz que a integracdo do Sistema de PPCP a estratégia de manufatura aborda a
relacdo entre:

e Asdecisdes de Sistema de PPCP e os critérios competitivos da manufatura;

o As decisoes de Sistema de PPCP e as demais areas de decisdo da manufatura;

e As decisdes de Sistema de PPCP e as demais fungdes da empresa.

Portanto, as decisdes tomadas no Sistema de PPCP afetam a competitividade da empresa,
repercute no desempenho percebido pelo cliente e afetam o desempenho da manufatura,
devendo ser gerenciadas de maneira a suportar a estratégia competitiva da empresa. Como
efeito, tem-se que, o desenvolvimento do PPCP ndo seja adequado ou ndo apresente as

caracteristicas funcionais necessarias, a estratégia empresarial podera ser comprometida.

2.8.3 Objetivos e uso da previsao

Para Monks (1987) “as previsdes sdo avaliagdes de ocorréncia de eventos futuros incertos. O
proposito da previsdo € usa a melhor informagao disponivel para dirigir atividades futuras em

dire¢do as metas da empresa”.
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Brito (2000) descreve que:
O objetivo da fase de planejamento chamado previsdo de venda ¢ estabelecer, para
os produtos finais, para o futuro, as vendas desejadas e viaveis, vista pelo angulo da
comercializagdo. Nesta fase, além da proje¢do pura e simples da demanda,
introduzem-se as metas de vendas.
A viabilidade de producgdo sera analisada na fase de planejamento mestre da
producdo, quando nascera um definitivo o que podemos chamar de plano mestre de

vendas, em conjunto com o plano mestre de produgio.

2.8.4 Custos da previsao

Segundo Monks (1987) o nivel 6timo de previsdo € o que o custo de realizagdo de um método
de previsdo equilibra precisamente o custo de operacdo, decorrente de se trabalhar com uma
previsdo inferior ou inadequada. A medida que a atividade de previsio aumenta, os custos
para a reunido e previsoes de qualidades inferiores podem resultar em custos ndo-previstos de

mao-de-obra, material e capital, assim como custos de expedic¢do e perda de rendimentos.

As variaveis citadas por Monks (1987) nas decisdes de previsdo sdo em fungdo de:
e O tipo de previsao;
e O horizonte de tempo (curto, médio ou longo prazo);
e A base de informagdes disponiveis;

e A metodologia empregada (quantitativa ou qualitativa).

As previsdes de demanda sdo baseadas, primeiramente em tendéncias ndo-aleatérias, com
uma permissao para componentes eventuais. As previsdes para grupos de produtos tendem a
ser mais precisas que para produtos unicos € as previsdes para curtos prazos sao mais precisas
que as previsdes para longos prazos (cinco anos). A quantificacio também aumenta a

objetividade e a precisdo de uma previsdo.

2.9 Planejamento Tatico

O planejamento tatico € responsavel pela implementacao das estratégias definidas no nivel
superior, planejamento estratégico, de forma a utilizar eficientemente os recursos disponiveis.

Nesta etapa devem ser tomadas as decisoes a médio prazo.
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2.9.1 Controle dos pedidos de vendas
2.9.1.1 Objetivos

Brito (2000) declara que o controle de pedidos de venda esta voltado para o manuseio dos
pedidos dos clientes, os pedidos de quotagdes e a informacgao sobre o andamento dos pedidos.
A capacidade de executar este processo de maneira rapida e precisa ¢ imprescindivel, uma vez
que as empresas sdo avaliadas ndo apenas pelo desempenho, qualidade e preco dos produtos,

mas também pela eficiéncia no manuseio dos pedidos de clientes.

O objetivo do controle de pedidos de vendas ¢ assegurar um rapido registro dos pedidos e
solicitacdes de quotacdes dos clientes numa sistemdtica que ird acompanhar o andamento do
pedido, com vistas a entrega no devido prazo e ao fornecimento de correta e rapida

informacao ao cliente a qualquer tempo.

2.9.2 Meétodos baseados em médias
2.9.2.1 Média madvel simples

Para Martins (2005) no método da média movel simples a previsao no periodo futuro ¢ ¢
calculada como sendo a media de n periodos anteriores. Deve se escolher sobre quantos

periodos a média sera calculada.

A média moével simples ¢ um método de grande simplicidade. Porém, sua aplicabilidade esta

restrita aos seguintes casos:

¢ (Quando a demanda apresenta um comportamento muito estavel;

e Quando os itens para os quais se esta fazendo a projecao nao ¢ de grande relevancia.

2.9.2.2 Média movel

Para Brito (2000) neste método assume-se que a tendéncia da demanda pode ser expressa por
uma reta, horizontal ou inclinada. Se houver sazonalidade, ela serd expressa através de fatores

ciclicos a serem aplicados sobre a tendéncia.

Matematicamente, uma reta € expressa por y = a + bx; os fatores de sazonalidade por:
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Demanda
= (2.1)
Tendéncia

Assim, projetar a demanda significa projetar os coeficientes a e b e os fatores F.

A média exponencial movel projeta esses coeficientes e os fatores com base nos dados
histéricos, alterando a reta da tendéncia a cada novo periodo (com base no novo historico) e o
valor dos fatores a cada novo ciclo, assim a Figura 2.4 demonstra a fun¢do do comportamento

da demanda referente a média mével exponencial.

NOVA PROJEGAO
DEMANDA /
NOVO DADO b

° PROJEGAO ANTERIOR

....................................... /
a 7
a

TEMPO

Figura 2.4 Comportamento da demanda referente a média mével exponencial
Fonte: Brito (2000)

Os dados historicos, entretanto, nao tém todos a mesma importancia: perdem o valor a medida
que se tornam mais antigos. Assim, o método da média exponencial mével podera os dados
historicos através de pesos exponencialmente crescentes com o tempo. Isso € feito através da
utilizagdo da seguinte equagao, toda vez que um novo dado histérico torna-se disponivel:
Nova Proje¢do = a-novo valor historico + (1 — a) projecdo atual (2.2)
Chamando de “#” o periodo de elaboracao da “nova proje¢do”, a expressao fica:
Projegdo, = a-valor historico, + (1 — a) projegdo; - ; (2.3)
Como a “projegdo,.;” foi a “nova proje¢do” no periodo anterior pode ser expressa por:

Projegao ,.; = a-valor historico,.; + (1-a) proje¢do,., (2.4)

Fazendo isso sucessivamente e aplicando na formula inicial, teriamos:

23



24

Proje¢do, = a valor historico, + a. (1 — o) valor historico ,_ ;+ a(1-a)2 valor historico ,; +... (2.5

Ou seja, os valores historicos sdo ponderados por um fator a(l-a)" exponencialmente

decrescente de acordo com a antiguidade desses valores.

O fator a deve ser fixado pelo analista, dentro de um intervalo entre 0 e 1 significa que a

maior ou menor velocidade que o modelo reagird a uma variagao real da demanda.

Se a for muito alto, as projecdes ficaram muito influenciadas pelas variagdes aleatorias da

demanda. Se a for muito baixo, as proje¢des ficaram muito defasadas.

Para Monks (1987) “A média exponencial movel é somente uma média com acerto centrada
no periodo corrente. Ela ndo extrapola para efeitos de tendéncia, e assim nenhum valor de o

compensara totalmente para uma tendéncia nos dados”.

Para conhecer o valor de a, este pode ser calculado em fun¢do do numero de periodos »
considerados para o modelo exponencial, com a utilizagdo da expressao:

2
o=
(n+1)

(2.6)

Brito (2000) sugere que a experiéncia tem mostrado em geral, a faixa de 0,05 a 0,2 ¢

adequada.

2.9.3 Controle de previsao

2.9.3.1 Sinal de rastreamento

Monks (1987) afirma que uma medida simples de erro de previsdo ¢ a de calcular o desvio
entre os valores reais e os de previsdo. Os desvios irdo variar de mais para menos, mas devem

tender a zero, se a previsdo estiver no ponto correto.

O sinal de rastreamento (TS) ¢ calculado como:
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7S = DA
DAAM

2.7)

Sendo:

DA: Desvio acumulado

DAAM: Desvio acumulado médio

Desvio = erro da previsdo = valor real — valor previsto

Desvio absoluto = erro da previsao em valor absoluto

O TS ¢é uma variavel normal de média zero e desvio padrdao 1 e aceita-se que o modelo de
previsao utilizado continua valido sempre que o valor do 7S esteja compreendido entre — 3 e +

3, algebricamente:
-3<TS<+3 (2.8)

Segundo Martins (2005) “entende-se como erro (ERRO) a diferenca entre o valor real (V) ¢ a
previsao (P)”.

E=V-P (2.9)

Para Monks (1987) O erro de previsdo individual ¢ em geral resumido em uma estatistica, tais
como erro de média, erro de quadrado da média ou um desvio médio absoluto (DMA)

ZERRO
DMA=~—— (2.10)
n

Erro de previsao = demanda real = previsdo de demanda

2.9.3.2 Sinalde Trigg-TR

Para Martins (2005) “a desvantagem do sinal de rastreamento ¢ que ele deve ser calculado
sempre em cada periodo para evitar os desvios acumulados crescam demasiadamente caso o

modelo selecionado ndo mais seja adequado”.

Monks (1987) diz que os sinais de seguimento sdo um meio de controlar o grau em que uma
previsdo estd prognosticando os valores reais. Eles exprimem o desvio cumulativo (também
chamado soma corrente de erros de previsdo (SCEP) em termos de nimero de desvios médios

(DMAs)).
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O sinal de Trigg (TR) busca corrigir essa distor¢do. O TR ¢ calculado como:

R = _EME (2.11)
DAAM
Onde EME corresponde ao Erro médio exponencial
Sendo o EME calculado como:
EME,; = (Desvio médio;) + (1 —a) (EME; 1) com 0 <o <1 (2.12)

2.9.4 O Planejamento de requisitos de material MRP

Segundo Monks (1987) o Planejamento de Requisitos de Material (MRP) ¢ uma técnica
especifica para determinar a quantidade e o tempo para a aquisicdo de itens de demanda
dependente necessarios para satisfazer os requisitos do programa-mestre. Pela identificagao de
exatamente o que, quantos e quando os componentes sao necessarios, os sistemas de MRP sao
capazes de:

e Reduzir custos de estoque;

e Melhorar a eficiéncia da programagao;

e Reagir rapidamente as mudancas de mercado.

2.9.5 Planejamento Mestre de Producéao

Segundo Martins (2005) “o plano mestre retrata a demanda a ser atendida, j& depurada dos
fatores externos. Isto ¢ aquilo que deve ser efetivamente produzido. Por se tratar de uma

previsdo, contém as incertezas inerentes ao futuro”.

Monks (1987) descreve que

o programa-mestre formaliza o plano de producdo e o converte em necessidades
especificas de material e capacidade. As necessidades de mao-de-obra, material e
equipamento para cada tarefa devem entdo ser avaliadas. Assim, o Programa Mestre
dirige todo o sistema de produgdo e estoque, organizando as metas especificas de

producdo e respondendo as informagdes de todas as operagdes da linha de produgéo.
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Slack et al (2002) “o programa mestre ¢ a fase mais importante do planejamento e controle de
uma empresa. Constitui-se na principal entrada para o planejamento das necessidades de

materiais”.

Na manufatura, o MPS contém uma declaragdo da quantidade e do momento em que os
produtos finais devem ser produzidos; esse programa direciona toda operacao em termos do
que ¢ montado, manufaturado e comprado. E a base do planejamento de mao-de-obra e

equipamentos e determina o aprovisionamento de materiais e capital.

O Programa Mestre de Producdo no processo MRP I pode ser visualizado de forma geral

conforme a Figura 2.5

Programa-mestre de

Carteira de pedidos Previsdo de vendas

v

producéo

v

Planejamento das

Lista de Materiais | — <«— Registro de estoque

necessidades de

/ MA‘-I-—:A:A

Ordens de compra Plano de materiais Ordens de trabalho

Figura 2.5 Programa Mestre de Producéo no processo MRP |
onte Slack, N et al. (2002)

2.9.6 Indice de refugos

Segundo Yoshida (2004) ha uma quantidade de erros tanto pelo homem quanto pelo processo,
isso gera uma improdutividade. Se a cada 10 pegas produzidas, ocorre um erro e refugamento
da peca, deve se fabricar 11 pecgas para concluir um pedido de 10. Diz-se de indice de refugo

deve ser igual a 10 por cento.

A formula para calculo de refugos inclui o Indice de Correcdo (IC) para cada processo
produtivo. H4 de se pensar que numa cadeia de processos, o efeito do refugo ¢ propagado em

toda cadeia, de uma forma serial.

1
IC=
(1—defeitos%0),,4q1X(1— defeitos),,,» X(1 - defeitoso),, 3. X(1— defeitos%o),,

(2.13)

aqn
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Yoshida (2004) cita

Tanto mais longo for o processo, maior a chance de ocorrer maior desperdicio. Dai a
importancia de trabalhar qualidade, antes que os problemas acontecam. Quanto mais
efetivo for o programa de qualidade, menor o custo e maior a produtividade: dois

coelhos numa so6 cajadada.

2.9.7 Carteira de pedidos

Slack et al (2002) define que “a fungdo vendas, na maioria das empresas, normalmente
geréncia uma carteira de pedidos dindmica e mutante, composta por pedidos confirmados de
clientes”. Em geral essa carteira de pedidos conterd informagdes sobre cada pedido de cliente
para o processo de calculo das necessidades de materiais do MRP, sdo exatamente, cada

cliente pediu, em que quantidade e em que momento.

2.9.8 Registro de estoque

Slack et al. (2002) afirma que um arquivo de Lista de Materiais fornece ao MRP a base de
dados dos ingredientes ou estrutura dos produtos. Em vez de simplesmente tomar estes
ingredientes e multiplicd-los pela demanda, de modo a determinar as necessidades totais de
materiais, 0 MRP reconhece que alguns itens necessarios podem ja estar em estoque. Este
estoque pode ser em processo ou matérias-primas. E entdo necessario, comegar pelo nivel 0
de cada lista, verificar quanto estoque ha disponivel de produto final, submontagens e
componentes, para que se possa calcular o que ¢ chamado de necessidade “liquida” — a
quantidade extra necessaria para, com o estoque, atender a demanda. Para fazer isso, o MRP

requer que sejam mantidos os registros de estoque.

2.9.9 Lista de Materiais

Monks (1987) define que Lista de Matérias (LM) ¢ uma relacdo de todos os materiais,

componentes € submontagens necessarios para montar uma unidade de um item final.

2.9.10 Ordens de Produgéo

Para Brito (2000) a liberacao das ordens de produgdo faz a conexao entre a elaboracdo do

Planejamento Tatico e a sua implementacdo. Até que seja liberada, a ordem de produ¢do nao
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resulta em alocacdo concreta de recursos, podendo ser alterada devido a eventuais fatores
imprevisiveis sugeridos. Pouco tempo apds ser liberada, a ordem de producao comeca a ser

processada.

A partir dai, ¢ normalmente, torna-se muito dificil e antiecondmico procederem-se alteragdes.

2.9.11 Lead Time de Producéo

Na visdo de Brito (2000) Lead Time de Producdo para uma ordem “é o tempo entre a
liberagdo de ordem de producdo e a entrega do lote ao seu destino” (almoxarifado, ou outro
departamento de produg¢do, deposito de produtos terminados). Inclui o tempo para mistura de
matéria-prima e retirada do estoque. Os elementos constituintes dos lead times pertencem

basicamente a duas categorias:

e Tempo de processamento, incluindo o tempo de preparagao;
e Tempo entre operagoes;
e Tempo necessario para movimentagao;

e Tempo de inspecao, espera na fila, etc.

2.9.12 Planejamento de requisitos de capacidade (CPR)

Para Martins (2005) o planejamento das necessidades de capacidade ¢ feito a partir do MRP a
fim de calcular as necessidades de capacidade instalada, basicamente mao-de-obra e

equipamentos, para completar o previsto no Programa Mestre de Produgao.

Enquanto o MRP se concentra nas necessidades de materiais, o CRP trata basicamente como
o tempo. Apesar disso, tanto os requisitos de tempo como de material precisam estar
integrados dentro de um sistema, ¢ as atividades CRP sdo, em geral, admitidas como incluidas

no conceito de um sistema MRP.

2.9.13 Linha de montagem

Martins (2005) cita que a linha de montagem ¢ uma série de trabalhos comandados pelo
operador, que devem ser executados em seqii€ncia e que sdo divididos em postos de trabalho

nos quais trabalham um o mais operadores com ou sem auxilio de maquinas. O que o PPCP
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deve e sugerir uma otimiza¢ao do tempo dos operadores e das maquinas, realizando o que

denomina-se balanceamento da linha.

2.9.14 Balanceamento da linha de montagem

Para o balanceamento, deve-se em primeiro lugar determinar o tempo de ciclo. O tempo de
ciclo TC expressa a freqiiéncia com que uma pega deve sair. Ou seja o intervalo de tempo

entre duas pegas consecutivas.

A partir do tempo de ciclo, determinamos o nimero minimo de operadores que teoricamente,

seriam para que se tivesse aquela producao (ntimero teérico, N).

_tempo total para produzir uma peca na linha

(2.14)
tempo de ciclo

Sendo 7i o tempo da peca em cada operagdo, temos:

N>

Ti
c

(2.15)

Em seguida, deve-se verificar se o numero tedrico de operadores ¢ suficiente para os
requsistos de producdo, determinando-se o niimero teérico de operadores (NVR). Esse nimero
real ¢ determinado por simulacdo, distribuindo os trabalhos em postos e alocando-se a cada
posto de trabalho o menor nimero de operadores possivel. Para essa alocag¢do, devemos
sempre considerar que o tempo de cada operador deverd ser menor ou, no limite, igual ao 7C.
Uma vez determinada solugdo, calculamos a eficiéncia do balanceamento (¢). a eficiéncia do
balanceamento ¢ igual a:

N
=— 2.16
¢ VR (2.16)
2.9.15 Administracéo dos Estoques

Brito (2000) cita que as geréncias de estoque representam para a maioria da empresas uma das

parcelas mais significativas da necessidade capital. A manutencdo de estoque em niveis
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adequados ndo podera nunca ser atingida pela agdo de uma tinica pessoa ou de uma Unica area
da empresa. Bem ao contrario, sdo tantos, tdo independentes e provenientes de areas tao
diversificadas os possiveis fatores causadores de estoque que essa meta pode unicamente ser
alcancada pela organizagdo global da empresas posta em pratica e com forte dose de
colaboragdo. Qualquer desvio de previsao, mudanga ou atraso na execucdo dos projetos de
produtos, pratica de compra inadequada, problema de produgdo ou outra falha qualquer na
administracdo da empresa tende a fazer subir os niveis de estoque, desequilibrando a relagao

entre o input € o output global da empresa.

Os estoques sao um dos melhores indicadores da qualidade de trabalho de uma equipe de

gestdo de uma empresa.

Para Monks (1987) estoque sdo recursos ociosos que possuem valor economico. As firmas em

geral classificam seus estoques como:

e Matérias-primas;
e Produtos em processo;

e Bens acabados.

2.9.16 Por que manter estoques?

Monks (1987) justifica sustentar os estoque com 0s seguintes argumentos:
e Para atender aos clientes com demandas variaveis (imediata ¢ sazonais);,
e Proteger contra erros de suprimento falta e estoque esgotado;
e Auxiliar o nivelamento das atividades de produgdo, estabilizar emprego e melhorar
as relacoes de trabalho;
e Decompor o processo em etapas sucessivas de modo que interrupgdes nao parem
todo o sistema;
e Facilitar a producdo de produtos diferentes nas mesmas instalagdes;
e Fornecer um meio de obter € manusear materiais em lotes econdmicos e de ganhar
descontos pro quantidade;
e Fornecer um meio de protecdo contra as incertezas de entregas e precos futuros, tais

como greves, aumento de preco e inflagao.
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A cultura de altos estoques estd em desuso, contudo a empresa em questao utiliza-se destes

argumentos para nutri¢do de estoques altos.

2.9.17 Programacéo da Producao

Slack et al. (2003) afirmam que ao determinar a seqiiéncia em que o trabalho sera
desenvolvido, algumas operagdes requerem um cronograma detalhado, mostrando em que

momento os trabalhos devem comegar e quando eles deveriam terminar.

A atividade de programac¢do ¢ uma das mais complexas tarefas do gerenciamento de
producdo. Primeiro, os programadores t€ém que lidar com diversos tipos diferentes de recurso
simultaneamente. Maquinas terdo diferentes capacidades e capacitagdo; o pessoal terd
diferentes habilidades. De maneira mais importante, o nimero de programas possiveis cresce

rapidamente a medida que o nimero de atividades e de processos aumenta.

2.9.17.1 Objetivo

O objetivo da programacao da produgdo estd voltado para assegurar:
e O cumprimento dos prazos de entrega. O estabelecimento de um programa de
producdo viavel e otimizado e seu devido cumprimento sdo de vital importancia para a
empresa. Para tanto, fazem-se necessarios o controle da liberagdo das ordens de
produgdo, uma adequada capacidade e a capacidade de manutengdo permanente das
prioridades;
e O controle do nivel de estoque em processo. Além dos custos de investimento, o
estoque em processo gera custos devido ao congestionamento da produgdo, de manuseio
de materiais e espago ocupado;
e A reducdo constante dos lead time de producao;
e O controle das filas de espera no centros de produgdo. Cada recurso de produgdo ¢
disputado a cada instante por varios lotes a serem produzidos, os quais se conservam
filas de espera. A reducdo dessas filas e liberagdo de acordo com prioridades reais ¢ um
assunto da programacao da produgio;
e A prevencao de gargalos de producdo. Para isso é necessario um perfeito equilibrio

de ocupagdo versus capacidade em cada centro de producdo. O efeito da liberagdo de
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uma fila de um centro deve também ser antecipado, para verificar se gargalos em
centros subseqiientes seriam criados;

e A minimizagdo do tempo ocioso dos recursos de produgao.

2.9.17.2 Funcdes

Para atingir o objetivo descrito as seguintes fungdes tém de ser colocadas em pratica:

e Programagao da capacidade necessaria por um centro de produgdo e alocagdo dos
recursos de producao as necessidades decorrentes do Plano Mestre de Produgao (PMP);
e Controle de estoque em processo, programando adequadamente a liberagdo das
ordens para producao;

e Programagao e minimizagdo das filas de espera para assegurar continua ocupagao de
todos os recursos de producao;

e Determinacdo de trabalhos a serem transferidos o centro de produgdo para evitar
sobre ocupagdes e tempo 0cioso;

e Programar ajustes de capacidade em curto prazo, através de turnos temporarios
adicionais, horas extras, etc;

e Harmoniza¢do do nivel de ocupag¢do por centro de trabalho, evitando variacdes
antieconomicas;

e Programagdo de liberagdo antecipada de ordens de producdo, para evitar tempo
0Ci0S0;

e Previsdo do prazo real possivel de término de cada ordem de produgdo e das
entregas de produtos finais;

e Programagdo da seqiiéncia de operagdes para cada centro de producao.

2.9.18 Consideracdes para a aplicacdo da Programacéo da Producéo.

A Programacdo da Produgdo aplica-se a todas as empresas que precisem considerar o
problema de filas de espera e seqiiénciamento de operacdes para o balanceamento entre

ocupacao e capacidade de producao.

Segundo Brito (2000) um sistema amplo de Programacdo da Produgdo apresenta sérias

dificuldades de desenvolvimento e implementagdo. E comum em indistrias existirem sistemas
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consistentes de administragdo de estoques, mas ndao de Programacdao da Producdo. Esta
inexisténcia acarreta problemas consideraveis de baixa ocupagdo dos recursos de produgao,

atraso nas entregas e altos estoques em processo.

Num extremo, temos a produgao através de grupos de maquinas, normalmente organizada em
departamento de maquinas injetoras ou similares através da qual sdo processados pegas com
um ciclo individualizado pega a pega. No outro extremo, temos a linha de montagem ou
producdo organizada através de equipamentos diversificados orientados para a produgdo de
uma unica familia de produtos, onde fica caracterizada uma similaridade muito forte do

seqliénciamento de operagao entre produtos.

Outra importante caracteristica ¢ o grau de estabilidade de produgao, afetado pela freqiiéncia
de alteracdo do Plano Mestre de Producdo, de mudanca no projeto, de alteragdes do
seqliénciamento de operagdes, pela confiabilidade do processo, pela incidéncia de refugos e

variag¢do da produtividade e pela incidéncia de necessidade de produ¢do nio programaveis.

Quando o grau de estabilidade ¢ baixo, as datas em que as ordens devem ser completada
sofrem continuas mudancas, e as necessidades de matérias e capacidade desviam-se muito da
programacao original. Nesse caso, naturalmente, h4 interesse numa sistematica de

reprogramag¢ao muito dindmica, mas ndo em técnicas de programag¢ao muito detalhada.

Antes da Programacao da Produgdo, a producao ja foi planejada sucessivamente através do
Planejamento Estratégico, do Planejamento Mestre e da Administragdo dos Estoques. Agora
ela ¢ planejada novamente. Isso faz-se porque, quanto mais longe da data necesséaria de
entrega, maio o grau de liberdade de opg¢do que se apresenta disponivel para os gerentes.

Além disso, para serem administraveis, as decisdes tém de ser tomadas por fases.
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Planejamento Estratégico

Plano Mestre

Administracéo
dos Estoques

Programacéo
da Producéo

Liberacéo das
Ordens

Data para entrega

Figura 2.6 Esquema de liberacéo de ordens
Fonte: Brito (2000)

Amplitude das

opcdes possiveis

v

Data para entrega

Figura 2.7 grafico Amplitude das op¢des possiveis x data de entrega
Fonte: Brito (2000)

O Planejamento mestre da produc¢do planeja as capacidades de producdo. Porém, o faz através
de grandes grupos de recursos, enquanto que a Programacgao da Produgao realiza uma analise

mais detalhada, por centro de recursos, considerando também o efeito dos lotes econdomicos,

disponibilidade de materiais.

Nessa analise surgem problemas nao detectados no Planejamento Mestre.

2.10 Planejamento Operacional

O planejamento operacional que trata de decisdes do dia-a-dia da produgdo de uma empresa,
ou seja, sdo tomadas decisdes a curto prazo, tendo como objetivo executar os planos definidos

anteriormente pelo nivel tatico.
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2.10.1 Monitoragéo e controle da produgéo

Para Slack (2003) “ao criar um plano para a operagdo por meio de carregamento,
seqiiénciamento e programacao, cada parte da operagdo precisa ser monitorada para assegurar

que as atividades planejadas estdo de fato ocorrendo”.

A visdo de controles ¢ da pela Figura 2.8

Figura 2.8 Viséo dos controles

ENTRADA OPERACAO SAIDA

A

)4
‘ |

4

Comparar /

Fonte SLACK, et al. (2002)

O constante crescimento dos custos de mao-de-obra e dos demais custos de produgao
complica continuamente o objetivo econdmico da empresa. Para vencer este desafio, a

empresa necessita de incrementar continuamente a sua produtividade.

Uma das maneiras de incrementar a produtividade ¢ o estabelecimento de um controle

continuamente aprimorado das atividades de producao.

A monitoragdo da produgdo estabelece uma ponte entre o planejamento da producdo e a
propria producdao. Fornece a administragdo da producdo a informacdo necessaria para

controlar efetivamente os recursos e atividades da produgao.

A monitoragdo da producdo seria desnecessaria se tudo ocorresse como planejado. Entretanto,
imprevistos continuamente desafiam a produtividade da producao: maquinas ou moldes
quebram, operadores faltam, refugos excessivos ocorrem, materiais atrasam. Os imprevistos

sdo esperados, mas, evidentemente, ndo podem ser planejados, por isso, tém de ser
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monitorados, ou seja, detectados e contornados em si mesmo e quando as suas conseqiiéncias

na atividade total da empresa.

A monitoracdo da producdo basea-se numa adequada e rapida comunicagdo, fornecendo
informagdo seletiva a quem deva tomar as acdes especificas: operarios, gerentes, maquinas

(quando controladas diretamente por processamento de dados), departamento.

A monitoragcdo da produgdo incorpora gente, computadores, formularios e/ou terminais de

computador e os equipamentos de producao para:

e Emitir diretrizes para a producdo com base nas atividades planejadas;

e Coletar informagdes sobre o estagio das atividades de producao;

e Comparar o estagio real das atividades com o planejado e identificar as excegdes;
e Decidir agdes corretivas a serem tomadas;

e Emitir novas diretrizes para a produ¢do com base nas agdes corretivas;

e Assinalar areas problematicas;

e Sumarizar dados significativos atuais e historicos sobre a producao.

As técnicas adequadas de monitoragdo e comunicagdo variam ndo s6 de empresa para
empresa, com dentro da empresa. E necessario estudar criteriosamente cada departamento,

para identificar as técnicas que, em cada caso, dardo a melhor relagio custo/beneficio.

2.10.2 Funcgdes operacionais
2.10.3 Controle da mao-de-obra disponivel

No inicio de cada turno, a disponibilidade representada pela presenca efetiva da mao-de-obra
tem de ser controlada contra o planejado. Acdes sdo geradas a partir do absenteismo

constatado.

2.10.4 Controle da documentacéo da produgéo

Mudancas imprevistas podem ocorrer, de tal modo que alteracdes tenham de ser feitas na
documentacao de producdo. A incidéncia deve ser minima, uma vez a liberacao das ordens de

producdo ¢ feita no tltimo momento.
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2.10.5 Requisicio de materiais

A requisi¢cdo de materiais ¢ gerada pela Liberagao das Ordens de Producao.
A monitoragdo da produgdo coordena a entrega de material necessario apenas em operagdes
subseqiientes, contribuido para a minimiza¢gdo do estoque em processo, com todas as

vantagens decorrentes.

2.10.6 A programacao chdo-de-fabrica e o controle da producao

Segundo Martins (2005) uma vez definidas as ordens de produgdo, essas devem ser
seqiienciadas na fabrica esse processo ¢ conhecido como seqiiénciamento ou programacao de
chao de fabrica. Uma vez seqilienciadas as ordens de producdo, deve-se acompanhar o
desenvolvimento do programa e estabelecer instrumentos e variaveis de medida que
possibilitem responder a questdes relevantes, tais com: em que fase a ordem de producdo se
encontra; quando o produto serd terminado; quanto tempo de maquina ¢ necessario; entre

outras questoes.

2.10.7 Alocagao de trabalhos

A cada trabalho terminado, trabalhos subseqiientes tém de ser alocados a cada recurso de
produgdo. Dentro do planejando, o encarregado de producao deve ter liberdade para alocagdo
dos trabalhos, utilizando seu conhecimento pratico sobre a habilitacdo individual dos
operadores, tolerancias reais das maquinas, etc. Desvios significativos em relagao a seqiiéncia
planejada devem ser automaticamente assinalados, para anélise das conseqiiéncias em areas
subseqiientes da producdo. Quando um operador ou maquina esta proximo de completar o
trabalho, imediata alocacdo do novo trabalho deve ser gerada. Nesse instante, uma verificacao

final de que todos os matérias necessarios foram recebidos.

2.10.8 Controle da qualidade

O controle da qualidade deve imediatamente ser notificado quando um lote foi completado ¢ a

intervalos pré-determinados para executar a inspe¢do, seja em area separada, seja na propria
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area de inspecdo. Os resultados devem ser comunicados imediatamente a producao, de

maneira a permitir efetuar corregoes necessarias antes que o lote seja completado.

Andlise dos refugos e outras andlises de controle de qualidade devem ser geradas

rapidamente, garantidas condigdes para agdes corretivas.

2.10.9 Controle da mao-de-obra disponivel

O tempo de permanéncia no trabalho de mao-de-obra disponivel tem de ser reconciliado com
o total dos tempos gastos anotados em cada trabalho. As horas trabalhadas sdo, entdo,

registradas e computadas definitivamente.

O controle da mao-de-obra disponivel ¢ importante ainda para contornar absenteismo

constatado, realocando pessoal entre centros de producao.

2.10.10Controle da documentacéo de producéo

Uma pasta de documentos acompanha a ordem de producdo, quando de sua liberagao,
contemplando desenhos, instru¢des de fabricacdo e documentos para anotagdo do progresso
da ordem. Quando completado um trabalho, uma anotagdo ou input de computador deve ser
feita ou o documento deve mudar de posi¢do num quadro demonstrativo do progresso da

producao.

A pasta de documentos deve ser devolvida em conjunto com o material fisicamente

processado.

2.10.11Controle dos estoques

Para Brito (2000) o objetivo do controle dos estoques significa a administragdo fisica dos
mesmos, com conseqiientes registros de materiais de maneira a segurar que:
e As quantidades registradas correspondam efetivamente as quantidades reais;
e Os materiais possam ser prontamente localizados quando de sua necessidade;
e As condigdes de estocagem sejam adequadas, minimizando-se os custos de
deterioracdo, seguro e manuseio de materiais e o investimento em area e instalagdes de

armazenagem.
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2.10.12Fungdes Quantitativas

Uma disciplina tem de ser mantida na movimentacdo dos estoques e respectivos registros,
abrangendo o rapido e preciso registro de todas as movimentagdes, ¢ verificagdo dos saldos

dos estoques e a identificacdo da responsabilidade e autoridade para as movimentacdes.

2.10.13Controle da manutencéo

Para execu¢dao da manutencdo, ela mesma tem de esta sujeita a planejamento. Além disso, a

atividade de manutencao interfere com o Planejamento do Fluxo de Matérias.

As atividades de manutencao podem ser classificadas em trés categorias:

Tabela 2.1 Categorias das atividades de manutencéo

Tipo de Manutencéo Caracteristica

Preventiva Repetitiva e planejada
Corretiva Nao repetitiva e ndo planejada
Instalagdes Nao repetitiva e Planejada

Fonte: Brito (2000)

A monitoracdo da produgdo fornece importantes dados para ajustar o periodo de manutencao
preventiva estabelecido. Algumas indicagdes para que o intervalo seja diminuido sdo uma

tendéncia constatada de incremento ao longo do tempo da taxa de:

e Refugo apresentado por um equipamento;

e Taxa de produgao horaria

e Tempo de preparagdo dos equipamentos, para ajuste das tolerancias;
e Para as quebras dos equipamentos;

e Para o aumento das tolerancias observadas na inspe¢ao da qualidade.
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2.11 O PPCP naindustria plastica
2.11.1 Definicédo

Canto (1995) afirma que a palavra “plastico” deriva do grego plastikos, que significa “relativo
as dobras do barro”. Em latim, transformou-se em plasticu, assumindo o significado de “que

pode ser modelado”.

O termo “plastico” (ou melhor dizendo, “matéria plastica”) ¢ a designagdo genérica para uma
grande familia de materiais que apresentam em comum o fato de serem facilmente moldaveis.
Eles podem, através de métodos adequados, assumirem a forma de garrafas, bases, pratos,

caixas, sacos, laminas, cintas ¢ etc.

Alguns plasticos sao maledveis apenas no momento da fabricacdo do objeto e precisam ser
moldados nesse momento. E o caso daquele cabo preto, isolante térmico, que encontramos em
muitas panelas. Depois de pronto, ndo hd um jeito simples de remodela-lo. Materiais que se

comportam dessa maneira recebem o nome de termorrigidos ou termofixos.

Por outro lado, a grande maioria dos plasticos ¢ facilmente remodelavel quando elevamos a
temperatura. Nessas condi¢des ocorre um amolecimento ou até mesmo a sua completa

transformagdo em fluido.

2.11.2 Industria de Plésticos

Canto (1995) cita que a industria de plasticos se divide em dois segmentos: um produz a
matéria plastica propriamente dita e o outro a processa, modelando-a para confeccionar os

objetos vendidos ao consumidor.

O produtor — primeiro desses segmentos — vende a matéria plastica, na forma de pequenos

graos ja coloridos na tonalidade desejada, para as fabricas de objetos plasticos.

Essas fabricas — que correspondem ao segundo dos segmentos industriais da area de plasticos
— derretem os graos em maquinas especiais que, imediatamente, injetam o material fundido
em moldes apropriados. Apds o resfriamento, com a volta & temperatura ambiente, ocorre um
endurecimento do material. Através desse procedimento sao elaborados os chamados “objetos

de plastico injetado”.
41



42

Alguns utensilios plasticos como pentes, escovas de dente e cabos de talheres ou de chaves de
fenda em algum lugar deles, existe a marca do ponto em que a matéria plastica derretida
entrou no molde. Podera também identificar uma marca fina, em forma de linha longitudinal,

que corresponde a jungdo das partes superior e inferior do molde.

Além da injegdo, outro tipo de modelagem importante ¢ o sopro. Segundo Canto (1995) essa
técnica consiste em lancar violentamente a massa fundida contra as paredes internas do
molde, através de um jato de ar. Assim sdo feitos os frascos plasticos para desodorantes ¢ as
garrafas descartaveis para agua mineral, refrigerante e os recipientes e reservatorios da

industria estudada pelo presente trabalho.

2.11.3 Préticos e Versateis

Durante o transcorrer da década de 70, a producao mundial de plésticos ultrapassou a de ferro.
A partir de entdo, tornou-se cada vez mais evidente o aumento de nossa dependéncia dos
polimeros sintéticos. Dentre eles, alguns dos mais famosos sdo poliestireno, o polietileno, o

PVC e o polipropileno.

Para atingir seus objetivos, as empresas da area plastica vém fazendo cada vez mais
investimentos em tecnologia de maquinas e na especializacdo da mao-de-obra, para
aproveitara o maximo o tempo dos seus equipamentos. Para obter maior eficiéncia, deve-se
dar énfase a programac¢ao da produgdo, reduzindo paradas desnecessarias e setups, perdas de
producdo e, automaticamente, de pedidos, reduzindo custos, aumentando a lucratividade ¢ a

satisfacao dos clientes.

Um PCP eficiente assume grande importancia devido as caracteristicas acima citadas, onde
ocorre um ganho de tempo significativo a partir de uma programacao confidvel com um
seqiiénciamento correto de producdo. Torna-se importante fazer ainda com que as vendas
ocorram de acordo com o ritmo do equipamento gargalo. Uma boa gestdo nesses aspectos €

vital para que a empresa possa obter vantagem competitiva.
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2.12 Por que visar a certificacdo no Sistema de PPCP?

A Comunidade Econdmica Européia (CEE) formada por um grupo de 12 paises precisava de
um conjunto basico de normas para a harmonizacdo tecnoldgica, ja que seus produtos

circulariam livremente entre os paises membros desse grupo.

Em 1987, a [International Standards Organization (ISO) adaptou, com pequenas
modifica¢des, um conjunto de normas da série BS 5750 usado na Inglaterra. Esse conjunto de
normas deu origem a ISO série 9000 e, desde 1993, a CEE somente admite o ingresso em suas
fronteiras de uma série de produtos, mediante prova de que foram produzidos por empresas

com sistema da qualidade garantido pela ISO série 9000.

Assim, além de garantir a uniformidade de procedimentos, essa exigéncia dificulta que
produtos de origem duvidosa possam concorrer com os produtos das industrias locais. Ou
seja, os certificados de conformidade com as exigéncias da ISO sdo os passaportes, 0s
verdadeiros. Certificados de bons antecedentes dos produtos industrializados que sao

exportados para a Europa.

2.12.1 A documentacéo para ISO

A documentagdo normativa ¢ uma ferramenta de comunicacdo que deve ser elaborada
especificamente para obter o efeito desejado. Ela estd para a companhia assim como a lei esta
para a sociedade. A direcdo e que a documentacdo normativa da empresa ¢ elaborada com a
participagdo direta do funcionario. E através da documentagdio que o sistema da qualidade

torna-se visivel a todos.

A documentagdo consiste no resto da informagdo, de forma a permitir o seu arquivo e sua
facil recuperagdo. Os sistemas da qualidade necessitam de agdes planejadas e sistematicas. E

uma das agdes sistematica basicas ¢ documentar as etapas deste processo.

Ao implantar um sistema da Qualidade, ha a necessidade de atender a uma série de requisitos.
Um dos roteiros mais conhecidos ¢ a cole¢ao de normas ISO 9000, onde estao discriminados
de forma didatica estes requisitos. A implantacdo de sistema da Qualidade requer a elaboracao
de documentagio especifica. E através da documentagio que uma empresas comprova perante

seus clientes ou entidades certificadora que esta atendendo ao seu sistema da Qualidade.
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2.12.2 Generalidades

Convém que a adocao de um sistema de gestdo da qualidade seja uma decisdo estratégica da
organizacdo. O projeto e a implementacdo de um sistema de gestdo da qualidade de uma
organizagdo sao influenciados por varias necessidades, objetivos especificos, produtos

fornecidos, o processo empregado e o tamanho e estrutura da organizagao.

2.12.3 Abordagem de Processo

Para Oliveira (1994) a norma NBR ISO 9000:200 incentiva a ado¢do de uma abordagem de
processo para o desenvolvimento, implementa¢do e melhoria da eficidcia de um sistema de

gestdo da qualidade para aumentar a satisfacdo do cliente por meio do atendimento aos destas.

Para uma organiza¢do funcionar de maneira eficaz, ela tem que identificar e gerir numerosas
atividades interligadas. Uma atividade que usa recursos ¢ que ¢ a gerida de forma a
possibilitar transformag¢do de entradas em saidas pode ser considerada um processo.

Freqiientemente a saida de um processo ¢ a entrada para o proximo.

2.12.4 Projeto NBR 1SO 9000:2000

A aplicacdo de um sistema de processos em uma organizacdo, junto com a identificacdo,
interagdes desses processos, ¢ sua gestdo, pode ser considerada como a “abordagem de

processo”.

Uma vantagem da abordagem de processo ¢ o controle continuo que ela permite sobre a
ligacdo entre os processos individuais dentro do sistema de processos, bem como sua
combinacao ¢ interagao.

Quando usado em um sistema de gestdo da qualidade, esta abordagem enfatiza a importancia
de:

a) entendimento dos requisitos e seu atendimento;

b) necessidade de considerar os processos em termos de valor agregado;

¢) obtencao de resultados de desempenho e eficacia de processos;

d) melhoria continua de processos baseado em medi¢des objetivas.
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2.12.5 Producéo e fornecimento de servico

O item 7.5.1 NBR ISO 9000 descreve as atribuigdes do Sistema de PPCP de forma sucinta.
Segundo a norma NBR ISO 9000:2000 “A organizacao deve planejar e realizar a producao
sob condicdes controladas”. condi¢des controladas devem incluir, como aplicével:

e A disponibilidade de informagdes que descrevam as caracteristicas do produto;

e A disponibilidade de instrucdes de trabalho;

e A disponibilidade e uso de dispositivos para monitoramento e medi¢ao;

e A implementacdo de monitoramento e medigao.

Sendo assim deve-se definir quais as operacdes executadas que afetam a qualidade e
formaliza-las em procedimentos, instru¢des. E os planos de produgdo podem ser
documentados de varias formas. Ordens de servigos, cartdo de rotinas, fluxogramas,

especificagdes, planilhas eletronicas e outros.

Segundo Ceron (2004) “Qualquer documento que especifique a seqiiéncia de atividades do
processo pode ser considerado um plano de produgdo”. No exercicio das instru¢des escritas
para toda a producdo que requeira habilidade e/ou conhecimento que ndo seja evidente que
nao seja provido por treinamento formal e quando nao seja evidenciado pelos requisitos de

experiéncia e educacao.

A documentac¢do ¢ fundamental para a manuten¢do da qualidade, justificando entdo o sistema
de PPCP obedecer a critérios de documentagao. Contudo, nenhum documento substitui um
treinamento e nenhum treinamento ¢ utilizado sem documentagdo adequada sendo assim
poucos documentos bem elaborados e muito treinamento faz com que um sistema de

Qualidade tenha respaldo no sistema de PPCP obtendo 6timos resultados.
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3 ESTUDO DE CASO

O estudo de caso desenvolveu-se em uma empresa do segmento de plasticos, na qual
implementou-se o sistema de PPCP visando a certificagdo ISO 9001:2000. As descrigdes a

seguir relatam como ficou o sistema ap6s sua implementagao.

Todo o sistema de informacao relacionado ao PPPC da empresa estd centralizado em uma
pasta que faz o link com as demais planilhas do sistema, todas desenvolvidas em Microsoft

Excel ®. A Figura 3.1 demonstra o Painel de Controle Principal do PPCP.

L © 2 i’dli el de Controlesdo PP
IMPRESSOF<

Controle de Todas as Maquinas

CONLROLES

CONIROLES

Produgio das Maquinas [diario) do lote no

Controle de Reciclagem Marcagio do lote no refil

Planejamento da Produgio Sopradora

Produgio da Linha de M, Pavan

Linha do Refil Controle da Regulagem dos Moldes
Semeraro

Controle da Ezpedigio [saida)

Montagem de Filtros Himaco 1200

Controle da Ezpedigio [Ent.lSaida)

FOLHA DE ESTOQUE GERAL Himaco 1600

Controle de Terceiros

Estoque do Galp3o Il

Controle da Linha de Montagem

Entrada de Produtos na Linha de

Flanejamento da Linha Check-List [Sopradora)

Check-List [Injetoras)

Colaboradores por Processo
{Linha Refil)

Controle de Devolugio

Montagem | Lubrificagio ECh
Auditor do Estoque

Mascaras da Linha do Refil Frodutos enviados da Linha de
CEP Produgio para Ezpedig3o [lzabel)
Entrada de Prod. Ezpedigio

Galp3o Il [Entrada)

Linha do Refil Controle diario

Galpao Il [Saida)

Lavagem do Carvio

Metas da Linha de Produgio

Figura 3.1 Painel de Controle Principal do Sistema de Planejamento, Programacé&o e Controle
da Producéao

O gerenciamento das atividades do PPCP envolve muitas etapas (troca de molde, possiveis
manutengdes, producdo de pegas e etc.). Um programador de produgdo deve controlar todos
os estagios do planejamento até a conclusao e a possivel criacdo de relatorios para analise. O
MS Project® ¢ utilizado para preencher este espaco atuando como ferramenta de trabalho
possibilitando planejar, organizar, controlar, coordenar e comandar de forma répida e

eficiente. A Figura 3.2 apresenta um cronograma de produgao.
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& Microsoft Project - Himaco 2200

@ Arguivo  Editar Exibir Inserir Formatar Ferramentas Projeto Janela Ajuds

D2 ERY | sBBY @ =3 E B e - QAT @3,

@ % + = Mostrar~ I Arial =8 = N I 8 i% Todas astarefas - = A

| Mome da tarefa Duragéo I Inicio Térming | Sacos  Predeces Ter19
| | | 89 hofirhi2hzhalishehzhsh
Inicio Odiias 1910906 1330, 19M09/06 1330 1909
Aguecer méquina 30minz 1908061330 1910306 14:00 1
Soltar maguina 15mins 190800614000 1910306 1415 2
Produgio de base vida branco 306 unidades 225ming . 19006 1415 1909406 1800 5 3
Aguecer magquing 30ming 20009006 0500, 20009/06 0530 4
Softar maguing 15 mins 2000906 08:30) 20/09/06 0545 5
Produgie de base vida branco 755 unidades 555 ming | 20009006 03:45  20/09/06 1800 B
Aguecer maquing 30mins 210906 05000 210906 0530 7
Soltar maguina 15mins 21/08006 0530 2109106 0545 &
Produgio de base vida branco 439 unidades 322 ming | 21/09/06 08:45 21/08006 14.07 9
Fim da produgéo Omins 210906 0545 21/09/06 0545 g

Figura 3.2 Cronograma de producéo.

A preocupagao que o PPCP tem com a NBR ISO 9001:2000 ¢ a com a documentagao de
todos os passos do planejamento, desde a concep¢do da matéria prima até o produto no setor

de expedicao.

No decorre deste estudo ficara de forma bem definida a rotina de Planejamento, a rotina de
Programacao e as rotinas de Controle da Produgdo. O inicio de todo o trabalho de PPCP deu-

se com o Planejamento da Producdo, topico que abordaremos a seguir.

3.1 Planejamento da producéo

O processo de Planejamento, Programagado e Controle da Producao, tem inicio quando o nivel
estratégico da organizacdo disponibiliza para o encarregado uma previsdo de vendas do més,
entdo de posse deste dado inicia-se uma seqiiéncia de atividades do PPCP. A Figura 3.3

mostra a tela principal do sistema de planejamento de produgao.

MENU PRINCIPAL DO SISTEMA DE PLANEJAMENTO DA
PRODUCAO - PURIFIC DO BRASIL

E PRE¥I3X0 DE PRODUGKD i MARINGA-PR, SEgunda-feira, 25 de sefembre a0 S005
]

E' TOTAL DE MATERIA- i

PRIMA
%

{ TEMPO DE PRODUGKD |
DAS MAQUINAS

| TEMPO DE PARADA DE |
MAGUINA

E CICLO DE MARUINA i

1 i E DE REFUGO i

1 CREDITOS !

Figura 3.3: Menu Principal do Sistema de Planejamento da Producg&o.
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O mix de producao da empresa esta dividida filtros e refis. A demanda informada serd um
numero x de unidades no qual o a Pasta de Trabalho em Excel® distribuird quanto de cada
item deverd ser produzido e/ou montado conforme os valores de uma média mével simples

dos ultimos trés meses.

Distribuidos os valores da demanda dependente, o proximo passo ¢ gerar as informagdes para
lista de material gerando as necessidades de compras, alocagdo de recursos de pessoas e
maquinas. A Figura 3.4 mostra como seria a distribuicdo da demanda para 12.000 unidades

para aparelhos e refis.

Puriplast Plasticos do Brasil - Planejamento e Controle da Producao
Relatorio de previsdo de producgdo para demanda de 12000 pecas
Estime o nimero de a
demanda de Produtos
PRODUTO juni0E juliog agollE MEDIA ESTIMATI¥A | TOTAL | PERCENTUAL | Montado Exclui?  sim  ndowvazio
a | PRENIU 382 1455 1645 25,52 428 2636
P | PREMIUM PEROLA TE |93 K2 38 30 420
a | PREMIUM AZUL PEROLIZADO 10,23 B 0% T 459 3.8 930
R | PREMIUM CINZA PEROLIZADO 02 02 02 0,05
E | PREMILIM LARANLA PEROLIZADD 02 02 02 0,0s
L KIT ¥IDA Ak 23 7 2,84 124 124 1.0 212
VIDA AZUL B3 176 16,73 13,05 1038 520
g EDABHANCD 15 58,85 4275 44,95 2.780 3815 3.8 2604
5 CLASSIC SUPER 065 0,23 02 0,3 33 33 0,33 a
FRATIC 2,13 1,02 3.2 2,12 1} L] 0.0 320
TOTAL 100,005 | 100,003 | 100,003 | 100,003 4.430
FRODUTO junf0g jullog agoll6 MEDIA | ESTIMATIVA montado Exclui? sims niovazio
REFIL AFARELHO PURICELL 491
REFIL AYULE0 PURICELL 12336 a.828 10.078 B.A32 3480
REFIL AYULSO PURICELL PLUS 2370 1822 1661 T 7.705 1512
REFIL AFARELHO VIDA 3.929
R
E |FEFIL AVULSO YIDA 1913 10,120 9478 5367 1824
|I: REFIL AYULEOVIDA PLUS a Q63 1242 an4 6271 0
L TOTAL REFIL 18.406
FHhs - £Fe p3lores RAC CARQAram to8cs err I Pois 0 emes promogees 8 o Faltaya para MGz foi ecloeade e Fremiom Brance.
I:I Este produto esta fora de linha

Figura 3.4: Previsdo de Producéo de Produtos Acabado para uma demanda determinada.

3.2 Previsao de compras de matéria-prima

Depois de confirmada a demanda de quanto se produzira, a proxima questao é:

Quanto comprar?
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A previsdo da producao fornece a lista de materiais os valores necessarios para as quantidades

de componentes a serem montados.

- - -
Puriplast Plasticos do E
m Relatdrio de prey
|v jl :l jl Quantidade Tl
—| Indice J.n.,— QUANTIDA[J-_— Estoque Atuor; produzir DaIJu—
ITENS s
Correcao {Un.} {Un.) completar a
Demanda
BASE CLASSIC 1,16 33 14 19
BASE PREMIUM BRAMCA 1,02 552 406 146
BASE “IDA AZLL 1,00 1.03% 48 957
BASE YDA BRAMNCA 1,00 2,780 1.507 1.273
CHAPINHA BASE PRATIC/GOLD 1,01 4,395 2,151 2.217
CINTA PREMIUM BRANCO 1,06 552 336 216
CINTA VIDA AZLIL 1,00 1.035 930 105
CINTA YIDA BRAMCS 1,00 2,780 1.580 1.200
COPINHO REFIL PURICELL 1,00 5.196 1] §.195
COPINHD YIDA 1,00 i0.210 §.501 1.709
COPC (CRISTAL) 1,03 14,458 3775 4.654
PLACA TRANSMISSORA 1,00 44350 3.044 1.356
RESERMATORIO CLASSIC 1,01 33 352
TAMPINHA REFIL PURICELL 1,00 15.406 6.501 11.605
TELINHA REFIL PURICELL 1,00 5.196 1.677 I 65.519 I

Figura 3.5: Previsdo de compras de matéria-prima

A primeira coluna contém a lista de todos os componentes, o indice de correcdo, a quantidade
de componentes necessarios, o estoque atual da fabrica e, por fim, a o valor necessario a ser

produzido.

Itens: A lista de todos os itens da fabrica esta disposta em ordem alfabética.

indice de correcdo (IC): De acordo com a Equagdo 2.15 o indice de correcdo é necessario
para corrigir as perdas geradas por manchas, produto inacabado, bolhas, contamina¢do na
matéria-prima por sujeira “pinta preta”, riscos decorrentes do ndo polimento do molde,
produtos que ndo foram injetados ou assoprados com a pressdo necessaria, excesso de
rebarbas na pe¢a ou entdo as pecas podem apos ser dispensadas do processo, ficar ovaladas ou

S€m rosca.

Quantidade de produtos a produzir (QPP): E o total bruto da lista de materiais dos itens da
demanda dependente.

Quantidade de produtos em estoque (QPE): Os valores sdo informados direto do controle
de estoque da fabrica, sendo assim existe a otimizagdo da produg¢do nao havendo a

necessidade de produgdo desnecessaria de componentes.
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Quantidade a produzir para completar a demanda (QPCD): Para determinar os valores de

Quantidade a produzir para completar a demanda utiliza-se o seguinte algoritmo:

Se QPP < QPE entédo
QPCD « QPP

Se nao
QPCD « (QPP - QPE)

Fim-se

A Figura 3.6 mostra os detalhes de peso do produto € o como o calculo total de pigmentagao

para cada produto.

= PIGMENTO
ITENS PESIII( B:I'IUTIII
g COR QTD {g) |TOTAL (g}

BASE CLASSIC 164,00 AZIL 3,28 61
BASE PREMIUM BRANCA 751,80 BRANCO 5,04 738
BASE WIDA AZLL 255,00 AZUL VIDA 7 65 7.545
BASE VIDA BRANCA 255,00 BRANCO 7,65 0,734
CHAPINHA BASE PRATIC/GOLD 39,00 x %
CINTA PREMIUM BRANCO 104,50 BRANCO 3,14 679
CINTA WID& ATUL 75,00 AZUL VIDA 2,25 235
CINTA, VIDA BRANCA 75,00 BRANCO Z,25 z.700
COPINHO REFIL PURICELL 45,38 BRANCO 727 18,597
COPINHD WIDA, 17,50 BRANCO 0,58 1,495
COBD (CRISTAL) 24,00 a0 x
PLACA TRANSMISSORA 10,25 x x
RESERVATORIO CLASSIC 420,00 % %
TAMPINHA REFIL PURICELL 71,75 BRANCO 1,09 12,621
TELIMNHA REFIL PURICELL 5,50 BRANCO 0,28 1,793

Figura 3.6: Peso dos produtos e Total de Pigmentacéao

Peso Bruto (PB): Cada componente ¢ pesado em uma balanga devidamente calibrada,
levando em consideragdo que a NBR ISO 9001:2000 no seu item 8.2, onde todos os
instrumentos de medi¢do e monitoramentos devem esta devidamente calibrada. Estes produtos
de forma aleatoria estdo sempre submetidos a novas pesagens para garantir que o consumo de

matéria-prima esta otimizado.

Composto (C): Poli Propileno (P.P), Poli Estireno, (P.S), Poli Cloro de Vinila, (PVC), Poli
Estireno Cristalizado, (PS Cristal), PVC emborrachado.
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Quantidade de Composto (QC): para obter a quantidade de composto a ser utilizado,
usaremos a Equacgdo 3.1:
QC = PBx QPCD (3.1)

Visando o maior aproveitamento de matéria-prima, no processo de fabricagao de quase todos
os componentes, sobra uma rebarba e esta rebarba ¢ gerada pelo canal de inje¢ao ou sobras do
processo de sopro. Estas sobras, que t€ém por nome “galinhos”, sdo reaproveitadas no processo
de moagem de matéria-prima voltando para as injetoras ou sopradora. O setor tatico, de posse
da quantidade de matéria-prima reciclada, decide se sera utilizada apenas matéria-prima

virgem ou 80%. Este ¢ um campo decisério onde o operador do sistema escolhe “sim” para

reciclar e “ndo” para manter 100% de matéria-prima virgem de acordo com a Figura 3.7

i MATERIA-PRIMA
ITENS Total Total
COMPOSTO aTD [g) TDT?:‘[;:L‘““" Recicla? reciclado (g) | reciclado
20% (g) 20%
| [EASE CLASSIC F.F. 60,72 312,84 SN 241027 B0257 | |

EASE FREMILNM ERANCA F.F. 246,76 3614465 B Z8.415,72 722893
BASE ¥iDA AZUL P.P. 247,35 24404482 SiM 135.235,38 43.903,38
EASE vIDA ERANCA F.F. 247,35 385730 R 251318,32 £2.973,58
CHAFINHA EASE PRATICIGOLD F.F. VIRGEM 33,00 BE.446,26 55
CINTA FREMIUN ERANCO F.F. 101,37 T.942,34 ] 17654, 35 438559
CINTAVIDA AZUL P.P. 72,75 TER39 SiM 5.023.81 152248
CINTAVIDA BRANCA F.F. 72,75 B7.306,28 ] £3.845,02 1746126
COPINHD REFIL FURICELL F.5. 4311 35335165 B ZRZER3Z 070,33
COPINHD YDA F.5. 16,63 28 412,03 B 75.728,6% 5EEZAH
LGOI TALY CRETAL 84,00 39096250 SiM 277008 7819252
FLACA TRANSMISSORA INFFA, 10,25 14.208.75 ] 11.367,30 254135
RESEFVATORIO CLASSIC FYC
TALMFINHA REFIL FURICELL F.5. 20,66 T39.734,86 B 1901.35,88 47.954,57
TELINHA REFIL PURICELL F.5. | 523 | atoesse | N [ zresorr | esmes |

Figura 3.7 Total de Composto virgem e total de composto reciclado

Total de matéria-prima virgem: Total de matéria-prima 80% virgem.
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Total de matéria-prima em 20% reciclado: segue o algoritmo de decisdo:

Se Reciclar = “SIM” entao
Total de matéria-prima virgem <— PB x QPCD
Total de matéria-prima reciclada 80% <« 0
Total de matéria-prima reciclada 20% <« 0
Se nao
Total de matéria-prima virgem <« 0
Total de matéria-prima reciclada 80% <« PB x QPCD x 0,8
Total de matéria-prima reciclada 20% <« PB x QPCD x 0,2

Fim-se

Pigmentacao utilizada: Calcular-se a quantidade de total de pigmento que sera utilizada, o

sistema divide em:
Cor do pigmento: Azul, branco, sem pigmento;
Quantidade em gramas (QG): Para cada composto, (PVC, P.S., P.P., P.S Cristal, PVC

Emborrachado) temos uma quantidade de pigmento necessario, o algoritmo descreve a

quantidade necessaria.
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Se Composto = “P.P.” entao
Se Item =Base” entdo
QG <« PBx0,03
Se nao
QG «+— PBx 0,04
Fim-Se
Se ndo
Se Composto ="P.S” entdo
QG «PBx 0,02
Se nao
QG «0
Fim-se

Fim-se

Total: O total é obtido pela Equagédo 3.2

Total de Pigmento = QG x QPCD

(3.2)
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Por fim temos o relatorio dos totais geral de compra de matéria-prima e pigmento a ser

comprado pela fabrica conforme descrito na Figura 3.8.

PARA PRODUCAD DE 4430
18406 REFIS.

MATERIA PRIMA NECESSARIA

UMIDADES E

MATERIA-PRIMA

PIGMENTO PEROLA

QTD TOTAL (kg)

GTh g
¥irgem [KiE]

Ps. | 655,62 | 524,50 | 131,12 |

PYC EMBORRACHADO -1 - 1 - ]

PIGMENTO AZUL PEROLIZADD

Figura 3.8 Relatdrio de aquisicdo de matéria-prima
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3.3 Tempo de paradas de maquina

As maquinas envolvidas no processo param por diversos motivos, em alguns casos por
prevengdo, em outros por correcdo e estes tempos devem ser levados em consideracdo no

calculo final da programacao da produgdo.

Em uma planilha estes dados sdo histdricos e servem também para analise do comportamento

do desempenho das maquinas e/ou operadores.

Os tempos sdo divididos em tempos de paradas que influenciam o processo (aquecimento da
maquina, troca de molde, limpeza da maquina e suas pecas, chuva/raios/queda de energia,
manutengdo mecanica e/ou elétrica, troca de pegas) e outras paradas nao relacionadas a esta
lista. As paradas que ndo sdo influenciadas pelas méaquinas ou operadores sdo: Falta de

matéria-prima e parada por ordem da geréncia.

Todos os dias os operadores informam de forma detalhada o dia, a hora inicio e a hora fim da
parada, o tipo de parada. Estes dados sdo obtidos nos trés turnos conforme o informando na
ficha de produtos produzidos, a Figura 3.9 mostra o relatério de horas paradas que o operador

preenche diariamente.

HORAS PARADAS
HORA HORA HORA
MICIO FIr INICID FirA MICIO FIrA
ACUECIHEHTO HECUIHA HAHUTEHGAD HECAHICA SOLTAR HECUIHA
TROCA DE MOLDE HAHUTENGEO ELETRICA
LIHFEZA DA HECUIHA TROGA HAGHD ! BUCHA
FALTA HATERIA-FRIMA REGULAGEM GERAL
CHUTA ! RAIOS ! CUEDA EHERGIA TROGAFAGA
HiQ. FARADA - ORDEM DA GERENCIA LIMFEZA CABEGOTE
LIHFEZA DE HAGHOJ/BUCHA LIHFEZA DE ROSCA
oBSERYAGOES

He7orizAEAT D0 ANALISTA DF QUALIGAD

Figura 3.9 Total de horas paradas

Estes conjuntos de dados sdo armazenados e cada maquina tem a relagdo comum de horas de

paradas. Dos quais podemos citar:

e Aquecimento Maquina;
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e Chuva/ Raios / Queda Energia;
e Falta Matéria-Prima;

e Limpeza Cabegote;

e Limpeza da Maquina;

e Limpeza de Macho/Bucha;

e Limpeza de Rosca;

e Manutengao Elétrica;

e Manutencdo Mecanica;

e Manuten¢ao do Molde;

e Maquina Parada - Ordem da Geréncia;
e Regulagem Geral,

e Soltar Maquina (start up);

e Troca de Molde;

e Troca de Cor

e Troca Faca;

e Troca Macho / Bucha.

Na Figura 3.10 podemos observar o relatério parcial do total anual de todas as horas de parada

de maquina.

i e e

. PURIPLAST - PLASTICOS DO BRASIL - PLAL
TOTAL ANO 2006 DE HORAS PARADA D&

TIPO DE PARADA
AQUECIMENTO DA MAGUINA

CHUYAIRAIOSIQUEDA ENERGIA
FALTA MATERIA-PRIMA
MPEZA DA MAQUINA
MANUT. ELETRICA
MANUT. MECANICA

MANUTENCAD DE MOLDE

MAQUINA PARADA ORDEM DIREC.
TROCA DE MOLDE

TURNO'1

TURNOD 2 057 057 0,67
TUBNO 3 050 0.50

PO DE PARADA i
an Few Mar Abr Mai Jun Jul Ago Set Chut Hov Dez

AQUECIMENTO DA MAGUINA 58 00 700 TET 05 ] 175 558 | 450 413
CHUYA/RAIOSIQUEDA ENERGIA 33 6,00 33 2,22
FALTA MATERIA-PRIMA 501 00 A Ei7 & 10,67 5,86
MPEZA DA MAQUINA 3,75 283 150 150 150 00| 150 2,23
MANUT_ ELETRICA TET 50 08
MANUT. MECANICA 52,00 50 37,75
MANUTENGAD DE MOLDE 150 T0EG 7.00 758 400 475 200 3,00 a2 456
MAQUINA PARADA ORDEM DIRECH 14667 | 4417 I 2300 | 14350 I 130,08 | 6407 | 26500 | 8450 [ 46,00 116,34
TROCA DE MOLDE 450 10,23 700 358 400 475 200 300 142 £ 56
TURND 1
TURND 2 | 057 | | ] ] ] ] | 067 | ] ] ]
TURNO 2 | ] ] T | I ] ] ] ] ] |

Figura 3.10 Total de Geral de horas paradas durante o ano por maquina
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Com estas informagdes obtemos a planilha de relatorio anual de horas parada de maquinas

como pode ser visto na Figura 3.11, que ¢ referéncia tanto para determinar os dados de

restricdo de capacidade quanto a montagem da programacao das produgdes de cada maquina.

Relatério anual de horas parada de maquinas

MEDIA ANUAL

TIPO DE PARADA {em horas) | HIMACO 1200 | HIMACO 1600 | HIMACO 2200 PAVAM SEMERARC | SOPRADORA
AQUECIMENTO DA MAQUINA 0,50 0,58 0,53 0,76 2,69 2,14
TROCA DE MOLDE 1,67 1,58 1,40 1,33 2,00 1,75
SOLTAR A MAGQUIHA
CHUVARAIDS/QUEDA ENERGIA 1,22 1,22 0,33 0,00 0,00 0,00
FALTA MATERIA-PRIMA 3,31 143 4,54 3,19 6,10 7.83

(lLiMPEZA DA MAOUINA 0,67 1,08 5,94 0,00 3.15 1,59
([manuT. ELETRICA 10,42 9,76 11,75 13,93 13,70 1,67
(IMaNUT. MECAHICA 1,67 1,58 1,40 1,33 2,00 0,00
[louTRos 5,85 6,35 3,65 2,74 9,40 4,08
([MAQUINA PARADA ORDEM DIRECAQ 1,29 1,75 1,75 1,18 2,00 16,33
([manuTENGAO DE MOLDE

(lLmPEZA cABECOTE

(ILIMPEZA DE MACHOBUCHA

[lLmaPEzZA DE ROSCA

REGULAGEM GERAL

TROCA FACA

TROCA MACHO/BUCHA

TOTAL PARA TROCA (minutos) 131 130 116 125 281

TOTAL GERAL (Horas) | 2532 | 2659 | 2956 | 2326 | 3964 26.70

Figura 3.11 Média anual de horas paradas por maquina
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3.4 Restricao de capacidade de maquinas

A empresa possui as respostas as perguntas de “o que, quanto produzir e comprar” este
modulo do sistema procura evidenciar dados referentes a capacidade produtiva da fabrica a

Figura 3.12 mostra dados referentes a capacidade total de produgdo das maquinas de injecao e

sopro.

Puriplast Plasticos do Brasil - Planejamento e Controle da Produgdo

Programacdo de horas para as magquinas para 12000 unidades.

HORAS DISFONIYEIS

HIMACO 1200 | HIMACO 1600 | HIMACD 2300 | PAYAM SEMERARO | SOPRADDRA
0 10 10 L] w0 24
Horas trabalkadas por dia
i Total de horas disposiveis [mi: 210 210 210 210 210 504
FATOR DE CONTIHUIDADE 3 3 4 3 3 3
Utilizagio MARUINAS (k) 1486 1927 16,5 36,3 32,3 aa B 4TUALIZAREMOSTRAR AFENAS 0 RUETEM QUEFRODUZIR
MEDIA DE HORAS PARADAS (k) 2.0 53.5 118.5 185 9.3 123.6 [} ERIEIR TUDO
TOTAL [Dispositel - Hecessirio) b (20.7) (42,1 14,7 16.8) 208 288,5
Total de sobras [dias) 2.1 4.3 15 0.7 2.8 12.1
¢ | 2 z
Quantidade de 2| g |&|g| FoTAaLDE:
- a = | § | PRODUGKD +
Previsio de - Total de horas 1181 5|8 | "Trocaon
PRODUTO Matéria Prima | CICLO [$eq) produgio 53 por [zomen te Fita ma: 2 H s | E
(unid ) molde produgis] P o R MOLDE -
2| & | F| & |AeuECIMENTD)
n n B S| E|%|E (horas)
= = = = = = = = F F
08 | EASE PREMILM AZUL PP, 60,0 a24 324 15,40 Semerars 1 |eoo| 5 [ese 24,24
03 |EASE PREMIUM ERANCA FF. 60,0 2655 2653 44,21 Femerarn 2 a0 5 [ 62,30
35 | RESERYATORIO PREMILN PYC 36,2 2,805 2305 23,17 Fapradora 1|t [ 1 [zpa 3362
36 | RESERVATORIOVIDA PYC 32,3 47 417 374 Zopradora 1 |15 | 1 [26a FRE)
ST |TAMPA AZUL X 217 210 105 0,51 Himaca 1200 1 | 167 | 1 [oso 2,38
38 | TAMPA BRANCA P, 217 2851 1431 .45 Himaca 1200 1| ter | 2 [ 1os 14,21
42 | TELINHA REFIL FURIGELL F5. 165 14122 3550 15,35 Himaco 1200 1 et | m [ 15,97
Total de composeates feito k3 miguisa
Himaco 1200 5
Himaco 1600 6
Himaco 2300 2
Pavam 3 1 1
Semeraro 3
Sopradera 4

Figura 3.12 Programacao de horas para maquinas

O objetivo deste modulo ¢ o auxilio a tomada de decisdo. Resposta a questdo: Com as
maquinas que temos na industria, conseguimos manufaturar a demanda prevista? Ou quantas
horas de maquinas sdo necessarias para atender a demanda?

A descricdo de cada item que compdem a figura 3.12 ¢ detalhada a seguir:

Demanda: Quantidade a ser produzida no més.

Dias a trabalhar (DT) (més): Quantidade de dias disponiveis no més corrente. O operador

do sistema sempre que necessario, descontar a quantidade de dias para verificagdes se a

fabrica comporta a capacidade estipulada.
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Horas trabalhadas por dia (HTD): A fabrica trabalha trés turnos conforme descrito na
Tabela 3.1:

Tabela 3.1 Turno de horas da fabrica

Turno Horas disponiveis | Acumulado
Primeiro 10:00 10:00
Segundo 7:00 17:00
Terceiro 7:00 24:00

Em primeira instdncia a Direcdo da fabrica determina a geréncia quantos turnos estardo
disponiveis de acordo com o planejamento estratégico pré-estabelecido. Contudo, apods os
calculos realizados para as restricdes, ¢ remetido a Direcdo que avalia a necessidade de
inclusdo ou exclusdo de um ou mais turnos. Sendo assim, segue a disponibilidade de 10, 17 ou

24 horas para a produgdo no setor de industrializagao.

A Figura 3.13 mostra a escala de disponibilidade de horas para cada maquina.

HORAS DISPONIYEIS

HIMALCO 1200

HIMALCO 1600

HIMACDO 2200

PAYAM

SEMERARD

SOFRADORA

Horas trabalhadas por dia

L}

L}

L}

L}

24

Total de horas disponiveis [més)

210

210

210

210

210

504

Figura 3.13 Horas disponiveis para maquinas

Total de horas disponiveis (THD): Este valor corresponde ao total bruto de horas
disponiveis de acordo com total de dias do més, a Equagao que determina o THD e dada pela

equagdo 3.3:

THD = DT x HTD (3.3)

Fator de continuidade (FC): E a quantidade de dias seguidos que uma maquina permanecera
com um molde. O FC é um nimero inteiro compreendido entre 1 e 5 e para cada intervalo de
FC ¢é computado um aquecimento de maquina e uma troca de molde. A Figura 3.14 mostra a

escolha do FC pelo encarregado de operar o sistema na linha cinza.
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Z1

Dias a trabalhar (més

FATOR DE CONTINUIDADE

HORAS DISPONIYEIS
HIMACO 1200 HIMACO 1600 HIMACO 2200 PAYAM SEMERARD SOPRADORA
Horas trabalhadas por dia 10 0 10 10 10 24
Total de horas disponiveis [més] 210 210 Z10 210 210 504
k] k] 4+ 3 3 3

Como se pode evidenciar na Figura 3.14, para cada maquina temos um

Figura 3.14 Fator de continuidade

previamente ajustado para adequar a demanda.

valor de FC que foi

M £ £
Quantidade de % g '2 g P.[HDE.I[IEIRI.II_[,‘DEEJ:-
L . Previsio de P ciclos Total de horas . ] L) E L] TROCA DE
PRODUTO Matéria Prima | CICLO (Seg) |  produgio CEAPON | necessarios |  [somente Feitana: | & | £ | §| E
[unid.) molde para atender a | produg3o) s glelg AQL’:‘:E%I]EJI;:EI:ITU
demanda E E 4 E (horas)

& B & = B = = | E||E
BASE WIDA AZLIL PP 44,0 1265 1 1265 15,47 Himaco 2200 1 140 3 135 18,22
EASEVIDA ERANCA PP 440 1184 1 1184 1448 Himaco 2200 1 140 2 1,30 1717
CHAPINHA BASE PRATICIGOLD P.P.VIRGEM 20,1 2529 1 2629 1448 Pavam 1 133 2 1,35 17,66
CINTA VIDA AZUL PF. 30 387 1 387 334 Himaco 1600 1 158 1 058 5,50
CINTA VIDA BRANCA PP 0 1.095 1 1.095 943 Himaco 1600 1 158 1 0,58 1,60
COFINHO REFIL PURICELL Ps 250 3.309 4 827 BEE Himaco 1600 1 158 1 0,58 883
COPINHO VIDA, P2 270 TEE 4 1954 1465 Himaco 1200 1 167 2 124 1757
COPD[CRISTAL] CRISTAL 120 6123 1 6123 2562 Himaco 1800 1 152 4 | 208 29,26
PLACA TRAMSMISSORA INFRA 227 956 2 472 201 Pavam 1 133 1 07e 5,09
TAMPINHA REFIL FURICELL P2, 40,0 12313 4 3.230 36,88 Himaco 1200 2 334 ] 3 4154
TELINHA REFIL PURICELL P2, 16,2 1.714 4 428 134 Himaco 1200 1 167 1 0,50 4,12

Figura 3.15 Detalhamento dos tempos necessario de producéo
A Figura 3.15 mostra como os valores para a utilizagdo das maquinas, média de horas
. . ~ . ~
paradas, total de horas disponiveis para producdo e sobra de horas em dias que sdo

processados pelo sistema.

Ciclo: ¢ a freqiiéncia com pela qual a peca sai da maquina; Para as maquinas estudadas,

alguns modelos tém o contador digital e outras sdo cronometrados pelo operador.

Previsdo da producdo: é a demanda individual de cada item.

Pecas por molde: quantidade de pegas por molde.

Quantidade de ciclos necessarios (QCN): E dado pela expressao

OCN

previsdo da produgdo

quantidade de pegas por molde

(3.4)

Total de horas somente para producéo: Aqui utilizaremos o total bruto para se obter as

pecas seguindo a equagdo 3.5:
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Quatidade de ciclos x tempo de ciclo (3.5)

Total de horas somente para produgdo (hr) = 2600

Maquina onde sera produzido o componente: A escolha da maquina onde sera feito o

produto ocorre por:

Ordem da geréncia: O gerente da a ordem para que seja feito nas maquinas por ele

escolhidas de acordo com critérios por ele elencados.

Melhor rendimento no ciclo da maquina: duas ou mais maquinas comportam 0 mesmo

molde, e busca-se aqui o melhor rendimento do ciclo.

Quantidade de trocas de molde: Cada componente a ser fabricado ¢ um molde distinto. O

algoritmo que determina a quantidade de troca de molde ¢ apresentado a seguir:

Se (Total de horas para produgao = 0) entao
Quantidade de trocas «— 0
Se ndo
Se (Total de Horas Para a Produgdo > 0 e (Total de Horas Para a Produgdo) <=
Horas).
trabalhadas por dia) x (Fator de continuidade) entdo
Quantidade de trocas « 1

Se nao

Total de h duci
arredondar para baixo (( otai ae noras pard a prodau¢do J JJ

(Horas trabalhadas por dia) x (fator de continuidade)

Fim-se

Fim-se

Tempo médio de troca de molde: Obtido o valor da quantidade de trocas, a Figura 3.11,
mostra os valores médios do tempo de troca entdo temos a Equagdo 3.6 que determina o

tempo estimado para a troca de molde para cada maquina.:

Tempo Médio de troca de molde = Quantidade de trocas x Tempo médio de troca de molde

na maquina escolhida pelo menor ciclo de produgdo (3.6)
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Quantidade de aquecimentos (QA): Assim como a quantidade de troca de molde, um
algoritmo descreve a quantidade de aquecimentos da maquina, ele esta relacionado com o
Fator de Continuidade e com os turnos que a maquina vai trabalhar. Segue entdo os passos

para obtencdo da quantidade de aquecimentos.

Se Total de Horas Para Producao <=0 Entao
Quantidade de Aquecimentos «— 0
Se Nao
Se Total de Horas Para Producao > 0 e Total de Horas Para Producdo < Horas Trabalhada
Por Dia Entao
Quantidade de Aquecimentos «—1
Se Nao
Se Horas Trabalhada Por Dia =24;
Quantidade de Aquecimentos «— Total de Troca de Molde
Se Nao

Quantidade de Aquecimentos «—| /
Horas Trabalhada Por Dia

N Total de Horas Para Pr odug:do)

Fim-se
Fim-se

Fim-se

Tempo médio de aquecimento TMA: Obtido valor para a quantidade de aquecimento,

determinamos pela Equacgao 3.7 o tempo médio de aquecimento:

TMA = QA x Tempo médio de cada aquecimento na maquina escolhida pelo menor ciclo de

produgdo (3.7)

Total geral: Apds o sistema obter para cada produto de uma mesma maquina o total de horas
para a producdo de um item, o aquecimento e a troca de molde, temos entdo a Expressao 3.8

que determina o total de horas para realizar a confec¢ao de um produto.

z ((horas para produg¢do do compoente)i + (aquecimento)i + (troca de molde)i ) (3.8)
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Utilizacao das maquinas (UM): O fator determinante para realiza¢do da produ¢do em cada
uma das maquinas ¢ fundamenta na tomada de decisdo, tendo este detalhe, o sistema informa
a utilizacdo com a somatoria total de todas as horas de todos os componentes relacionado com

cada maquina, a figura 3.16 mostra na linha azul o total de utiliza¢do de cada maquina.

HORAS DISPONIYEIS

HIMACO 1200

HIMACO 1600

HIMACO 2200

PAYAM

SEMERARO

SOPRADORA

Horas trabalhadas por dia

10

10

10

10

24

Total de horas disponiveis [més]

210

210

210

210

210

504

3

3

4

3

3

3

UtilizagSo MAQUINAS (h)

63,2

55,2

35.4

22,8

0.0

MEDIA DE HORAS PARADAS [h)

32,0

59.5

1185

185

9.9

123.6

TOTAL [Disponivel - Necessario) h

64,7

95,2

56.1

68,7

1201

380.4

Total de sobras [dias)

6.5

5.7

639

121

Figura 3.16 Tempo de utilizacao total de maquinas

Media de horas paradas (MHP): No item 3.3 relacionamos alguns tipos de paradas de
maquinas, com este historico, podemos descontar um tempo que a maquina possivel mente

ficara parada durante um més.

Total de horas disponiveis para producdo (THDP): Aqui determinamos se realmente a

producdo para uma determinada méaquina no més sera ou nao feita, obtemos este valor por:

THDP = DT — UM + MHP (3.9)

3.5 Ciclo de cada produto

A Figura 3.17 apresenta detalhes que o operador do sistema informa apenas o ciclo do
produto em cada maquina. O sistema entdo se encarrega de determinar o menor ciclo do

produto. Esta planilha alimenta as informagoes para a restri¢do da capacidade das maquinas.

A parte cinza escuro representa o ciclo de cada componente. Um componente pode ser feito

em duas ou mais maquina, entretanto o rendimento de cada maquina pode ser diferente.
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Quantidade de pecas por hora g

01 JALCA AZUL 205 0z
02 | ALCAERANMCA 205 0z
02 |AMEL vEDACED 10,0 ]
04 |BASE CLASSIC 45,0 o
05 |BASE GOLO AZUL B6.0 ol
06 |EASE GOLDERANCA 55,0 o
07 |EASEPRATIC 36,0 o
08 | BASE PREMIUM AZUL E0,0 o
03 |EASE FREMIUM ERANCA E0,0 o
10 | EASE PREMIUM CINZA E0,0 o
11| EASE PREMIUM LARAMJA £0,0 o
12 |EASE PREMIUM FEROLA E0,0 o
13 |EASE VIDA AZUL 44,0 o
14 |BASE VIDA BRARNCA 440 o
15 |EICODE JARRA 16,0 og
16| CHAPIMNHA BASE CLASSIC 23.0 o
17| CHAPINHA BASE PRATIC/GOLD 201 o
18 | CINTA PREMIUM AZUL 320 o
19| CINTA FREMIUM ERANCO 32,0 o
20 | CINTA PREMIUR CINZA 2.0 o
21 | CINTA PREMIUM LARANJA 320 o
22 | CINTA PREMIUM FEROLA 320 o
23 JCINTA VIDA AZUL 30 o
24 |CINTA VIDA ERANCA 310 o
25 | COPINHO REFIL PURICELL 23,0 04
26 | COPINHO vIDA 210 04
27 |COFO([PS CRISTAL) 130 o
28 |PLACA TRANSMISSORA 227 0z
29 |RECIFIENTE CLASSIC 331 o
30 | RECIFIENTE GOLD 38 o
3 | RECIFIENTE FRATIC 419 o

distribuicao dos moldes nas maquinas

fHas
20

162,000
162,000
1.382.400
35400
200
31.200
48.000
28.800
25500
28800
28.800
28.800
38.880
35580
az1e00
T4.880
85440
§3.760
53760
Ba.7EQ
53.760
§3.760
55,680
55.680
238.080
266 360
96.000
151680
51340
454.560
40.800

INFOBME O TEMFO DE CICLO DO COMPONENTE

ESCOLHA AQUI A MAQUINA OUE FARA 0 COMPONENTE

Sopladol’ﬂ' Fau n Semelaln Himaco IZI]ln' Himaco IBI]I]'n' Himaco 2200m

Figura 3.17 Distribuicéo do ciclo minimo por peca

3.6 Dimensionamento de Recursos Humanos para Linha de Montagem

Para dimensionar quantas pessoas serdo necessarias para uma determinada demanda, foi

determinado o um estudo preliminar de tempos ¢ métodos dos quais resultaram uma planilha

onde temos:

Demanda do més: Que ¢ o total de pegas a serem trabalhadas;

Tempo por Unidade: Tempo unitario para fazer o trabalho de uma determinada tarefa.

Meta didria: Quantidade minima de itens a serem trabalhado que ¢ determinado por:

Demanda do més

(3.10)

Dias a seremtrabalhados no més

Horas Necessarias por dia: Determinamos aqui o total de horas necessarias para executar a

tarefa e chegamos a seguinte Equacgao:

Demanda do més x Quantidade didria

(3.11)

Dias a serem trabalhados no més x 60

63



64

Colaboradores Necessarios: Tendo o total de horas necessarias por dia conseguimos
determinar o total de colaboradores necessarios. A linha de montagem ndo segue a mesma
programagao do setor de maquinas. Pois o trabalho dos setores ligado a produ¢do e ao setor
administrativo ¢ de uma jornada de 8:48 de segunda-feira a sexta-feira. O rendimento da
fabrica foi estudado e chegou-se a 85% de rendimento real. Determinamos a quantidade de

colaboradores por:

Total necessario de horas por dia

Colaboradores necessarios = (3.12)

Jornada x Rendimento da fabrica

Horas necessarias (més): Cada atividade tem uma estimativa de tempo para ser realizada no
més e o produto da demanda do més pela quantidade tempo gasta para fazer cada item divido

por 60 conseguiremos encontrar o total de horas necessarias.

A Figura 3.18 evidencia o cendrio de rebarbagem e adesivagem de alguns componentes da

fabrica.

Dimensionamento de Recursos Humanos
Linha de Montagem m ‘6
o 4a| Tempo Horas | Colaborador Horas ¥
R REBAREA do i | por  |Meta disria | Necessiria es necessirias DEMANDA DO PERIODO 12.000
E Unidade sidia Mecessarios [més)
E | g|CLASSIC 10 1B 1 o0 0o 02 HORAS DE TRABALHO POR DIA 8.8
Al a|vIDA T.0E3 052 vz 32 04 624 DIAS DE TRABALHO POR MES 13
R|=[PRATIC BE1 125 35 07 01 13,8 N' DE COLABORADORES 15
B E [FREMIINM 4.2E6 060 226 2.2 03 42,7 RENDIMENTO DA FABRICA 85,003
A |INFRA 1339 0,25 537 25 0,3 472
TAMPAS 12.000 102 B32 10,7 14 204,0
Total de horas necessarias 19.49 370,23
Duantidade de colaborad £ 2.37
Demanda Tempo Horas Colaborador Horas .
ADESI¥OS do mé por Meta diaria | Mecessaria es necessarias Horas diponiveis 2.131,80
o més : " . =
A Unidade sidia MNecessarios [més]
D] CINT A PREMILR 4266 174 225 B.51 087 12372 Horas necessarias 122448
o| FECFIENTE CLassIC L 1 o 000 01z Diferenga de Horas 907,32
1| RESERVATORIO WIDA T.0E3 082 vz 514 03 T Mecessidade Diaria 93,23
:. RECIFIENTEFPRATIC EE1 250 35 145 013 2756 Demanda [unidades) 12.000
S| CINTA VIDA T.0E3 174 vz 10,78 144 204,82 Horas trabalhadas por dia TAY
Total de horas necessarias 23.89 453.9 " de funcionarios
] idade de colaborad ) 2.90 Necessarios para

Figura 3.18 Dimensionamento de Recursos Humanos para Linha de Montagem de aparelhos

A Figura 3.19 apresenta o resultado do dimensionamento para a linha do refil
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Dimensionamento de Recurses Humanos
Linha de Montagem do Refil
Unig. | Tempopor | Demanda Colaboradores | Meta
Unidade (min) | (miés) Mecessirios didria
Abrir o rolo na mesa m 020 4302 015 1837 DEMANRDA DO PERIODO 32.445
: Cortar rolo de feltro na medida de 1 metro m 050 343,02 29 0,36 18,37 HORAS DE TRABALHO POR DIA 2.8
:-_ Dobrar feltro cortado un 0.20 49 116 0.5 18,37 DIAS DE TRABALHO POR MES 13
R Colocar o feltro cortado na caiza un 0,10 248 0.58 0,07 13,37 M- DE COLABORADORES 15
O | Total de horas necessirias 5,02 RENDIMENT 0 DO COLABORADOR 30,30% |
Q i de ari | I 0.73 TEMPO NORMAL DE TRABALHO DIA 8.00
. Tempopor | Demanda Horaz | polaboradores | Mieta
Unid. | dade (min) (mi=) “‘[‘:z:;"‘ Mecessirios didria
c Limpar a banca vezes 240 13 2,66 0,02 100 TOTAIS
: Pegar rolo de Feltro un 0ED 349 349 o0z 18,37 Horas diponiveis 227977
T Trocar a broca de feltro un 12,00 35 10.50 0,07 184 Horas necessriaz 169371
E Pegar feltro cortado da caiza un [} 348 3.49 o0z 1837 Diferenga de Horas 586,06
H Cortar o Feltro 550 P na maquina m 240 105 4.20 0,02 552 Demanda [unidades) 32.445,00|
A Cortar o feltro 550 G na maquina m 120 120 2,60 o0z E83 Horas trabalhadas por dia 8.00
T Cortar o feltro 120 P na magquina m 240 14 457 0,03 E01
@ |Buardar feltro cortado un 130 343 10.47 07 1937 L L
U |Ensacar os feltros nio utilizados un 130 343 10,47 0.7 1837 W de fancionirios Hecessiries
1 para demanda de 32445 wnidades
L] Total de horas necessirias 53,45
A [Quantidads ds cotaborsd P T T o= ]

Figura 3.19 de Recursos Humanos para Linha do Refil

3.7 Planejamento da Linha de Montagem

O planejamento da linha de montagem ¢ feito apds saber a quantidade total de produtos a
serem fabricados e o horizonte de dias da producdo. As varidveis determinantes no complexo
de planilhas envolvidas neste modulo € a carteira de pedidos, a analise do comportamento do

estoque, planejamento da montagem de aparelhos, o plano mestre de produgao.

3.7.1 Carteira de Pedidos

Esta planilha conforme a Figura 3.20 recebe os dados dos pedidos confirmado dos clientes,
estes lancamentos sdo feitos diariamente a fim de validar o planejamento de médio prazo (1
més). Estes dados também fornecem informagdes para confronto do estoque com a demanda
diaria de produtos, assim pode-se tomar a decisdo de ndo montar uma determinada linha,

optando-se por uma linha que tem uma maior saida.
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CARTEIRA DE PEDIDOS DE CLIENTES

APARELHO 1 2z 5 & 7 i 15 18 19 20 21 22 23 26 27 28 29 20
PREMIUM BRANCO 168 62 228 264 76 501 50 7 730 o4 4 50 48 223 15 ) &0
PREMIUM PEROLA 26 4 30 27 4 21 14 5 93 56 10 4 4 25 12 1a 124
PREMIUM AZUL 53 i 59 e 4 e 0 ® 30 &0 53 & 18 124 q 3 18
KIT I 4 3 19 H 45 H E] 15 1 5 E] 5 1 3 3 12
¥IDA AZUL 28 2 H 221 53 €0 74 a0 i 128 4 &2 28 122 24 HE 28
¥IDA BRANCO 209 127 251 650 53 0z 242 55 235 103 a3 m 62 221 137 32 19
CLASSIC SUPER 5 0 a 0 i 0 i 0 a 0 a 0 a 0 a q
PRATIC 33 3 50 1l 27 574 57 12 231 7 38 25 12 0 15 17 121
REFIL PURICELL 204 a5 3 54 2 | 23 336 a0 528 48 43 624 233 568 262 334 895
REFIL PURICELL PLUS 144 36 144 163 0 53 4 215 32 88 238 &0 a7 0 144 38 24
REFIL ¥IDA &0 22 1 5 784 | 20sr | o 327 396 431 &5 24 155 £69 188 42 83
REFIL ¥IDA PLUS 24 43 4 0 12 44 262 170 i 0 i 0 174 0 i 38 120

PREMIUMEBRANCD  [x] 1

00 v = 6,1838x% + 209
500

.E 400

i 300

5 200 9/-\ /\ g

Py e e e—

1 2 5 &6 7 14 15 18 19 20 21 22 23 26 27 28 23 30

——lenddas — 7 i Linear (Vendas)

Figura 3.20 Carteira de pedidos

3.7.2 Andlise do comportamento de curto prazo do estoque versus a dinamica média de

vendas

A analise deste comportamento auxilia o PPCP na visualizagdo dos estoques de produtos
acabados, na verificagdo na média de vendas, na determinagdo de um estoque minimo de
produtos acabado e no estoque de seguranca.

Para obter os valores do grafico utilizou-se o seguinte descritivo de célculos:

A Demanda Dependente (DD), dias a trabalhar (DT), estoque (E), Média de vendas (MV),

estoque minimo (EM), estoque de seguranga (ES) sdo determinados a baixo:

Determinacéo do estoque (E)

E = qtd aparelhos do més anterior + Entrada de aparelhos - saida de aparelhos (3.13)

Determinacdo da média de vendas

MY = qtd de pedidos

~ dias que foram feitos os pedidos

(3.14)
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Determinacgdo do Estoque médio

v = PP (3.15)
DT

Determinacgéo do estoque de seguranca
ES=2xMV (3.16)

Confronto do estoque de produtos x estoque de seguranca
E
ExES =— 3.17
S (3.17)

Com as Equagdes 3.14 a 3.17 consegue-se entdo montar o grafico da Figura 3.21.

‘r PPCP - PLAMEJAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO
EXRNEERT FANENTET LR ER TR E N M 5 MEAST P AWTTAGEAS DS L ERTINHE SEGHISER

q " Estoque o jido
- - (a8 MEDIA DE ESTOGUE S Mu Al Estoque  # média )
PRODUTO (TAMES YENDAS MINIMO [E3e0Ta0 z E. Seq.  de cmais REPOSICAC
vendas

BRANCD 13

PEROLA [ 60 |

4

REFIL PURICELL =z 10
REFIL PURICELL FLUS
-0

REFIL ¥IDA z 10

REFIL ¥IOA FLUS z 10

GERENCIADOR GRAFICO DO NiVEL DE ESTOOUE x PONTO DE REPOSICAQ

1.800
1.600
1.400
1.200
1.000
800
600
400
200

BEANCE FERSLE azmL TIRG AZEL FRATIC RE
BEANCE FERICELL . FERICELL -1 FLES - 18
w FLES - 18

= = HIVEL DO ESTOQUE = =—EST. DE SEGURACA

Figura 3.21 Estoque x média de vendas.
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3.7.3 Planejamento da Montagem de Aparelhos

O planejamento da producdo segue uma programagao seguindo prioridades das incertezas de
vendas. Pois toda a montagem segue a previsao de demanda, comportamento de vendas dos
ultimos dias. Entretanto a venda de uma nova loja representante da empresa pode alterar o
comportamento. A interacdo com o departamento de vendas da empresa ¢ imprescindivel pois
o lancamento de uma promog¢ao ou de vendas ndo planejadas ou qualquer alteracdo no
planejamento estratégico altera toda programagdo da fabrica no horizonte do més planejado.

A figura 3.22 apresenta o0 modulo de Programagao e Controle da Fébrica.

' - T S I T S SN BN BN BN EEE SN BN EEE BN BEE SN B BEE B BEE EEE B B e e . I
Dias Trabalkados I
Total de dias planciados

I Planejamento da Linha de Montagem I

12 semana 22 semana 3 semana
1 [Daia do més 3 4 5 [ 7 8 10 1 12 13 14 15 17 12 13 20 21 2
Iz Produz Sim_| Sim | Sim | Sim | Sim o o Sim | Sim | Sim | Sim | Sim 50 50 Sim | sim | Sim | Sim Sim I
3 | Dia da semana Seq Ter | Qua | Qui Sex Sib Total Seq Ter Qua Qui Sex | Sab | Total Seq Ter Qua Qui Sex S5i
F PREMIUM BRANCO i 650 740 200 200 700 I
5 [ PREMIUM PEROLA &3 185 253 75
& [PREMIUM AZUL PEROLIZADD 52 183 240 180
7 | KIT PREMIUM 3 Bl 64 an [0} 120 1] an I
# [viDa azoL 572 572 410 300 350 300 1360 | 300 200
9 [viDa BRANCO 200 300 | 900 | 1200 2.600 530 700 500 700 2490 | %0 | 350 700
10| CLASSIC SUPER I
11 | PRATIC 50 50 B
12| REFIL PURICELL 1.200 1.200 200 500 1300 | 700 | 7o0 [ 1250
13| REFIL PURICELL PLUS I
14 [ REFIL ¥IDA 3500 2.500 3500 2500 3500 | 3500
15| REFIL ¥IDA PLUS 1200 1.200
— [ W s AT ¥ —T— [ o I D 2 T 36 [ Lo B 2l ] ol
0 0 a d -
12 semana 2+ semana 3 semana
C role Sim_| Sim | Sim | Sim | Sim 0 Sim | Sim | Sim | Sim | Sim S0 Sim | Sim | Sim | Sim Sim .IE I
T da semans Seg | Ter | Qua | Qui | Sex 5ab Total | Seq | Ter | Qua | Qui | Sex | Sab | Total | Seg | Ter | GQua | GQui Sex §i
PREMIUM ERANCO 40 24 608 760 40 410 380
PREMIUM PEROLA a8 152 240 10 10 12 I
PREMIUM AZUL PEROLIZADOD 52 24 176 252 10 10 [ w0 | [
KIT PREMIUM ] 20 [ il EL [E] fri 50 7 EL]
YIDA AZUL 572 572 504 300 352 1156 540 40 266 I
¥IDA BRANCO 156 304 | 104 | 1304 2.368 532 30 700 508 | G604 2434 | 4 332 702
CLASEZIC SUPER
PRATIC 0 1] 1] 5 ] I
REFIL PURICELL 1200 1.200 528 | 540 24 1032 2424 720 | 2760
REFIL PURICELL PLUS
REFIL ¥IDA 3.216 336 3.552 2592 | 960 3.552 | 1056 | 2.256 | 2.640 I
REFIL ¥IDA PLUS 1200 1.200 432 | 4056 4488
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 I
T P P P P S e P Y e e e R T T P T mml i T T T
r REFITD BT e PLANEJADO X REALIZADD
REFIL REFIL
SEMANA SEMANA SEMANA I
I = 7z e 5 = z= = 5 3 7= 3 =
740 200 700 1020 0 410 280 | EED 0 0 320 260 I
I 253 75 a5 240 10 12 13 0 88
H 240 180 200 252 ] 180 1 0 184
Planejado B4 120 140 45 bl i 95 L] 53 45 I
I X 572 | 1360 &00 900 572 | 1156 46 | 40 204 : 260
Rea“ do 2600 | 2490 | 1400 2800 2268 | 2434 | 1506 | ee4 68 56 0% 2.136 I
I 50 EG EG &0 ] 20 0 10 45
1200 | 1300 | 2650 1200 | 2424 | 3480 | 2674 330 : I
I 3500 | 3500 | 7000 1056 1.000 3552 | a552 | 5852 | 3074 1.048 JEN 1000
1.200 1.200 4482 £8 I
h e o o o e am e e e e e Em Em e Ee e e e e e Em EE EE EE Em =

Figura 3.22 Visao geral da Programacé&o, Controle da Producao.

Antes de determinar o planejamento mestre de producdo o PPCP determina o planejamento da

montagem de aparelhos no horizonte de dias determinado.
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Este planejamento leva em consideracdo média movel dos ultimos trés meses, a analise do
estoque x o comportamento de venda, pois leva-se em consideracdo as demandas de curto
prazo.

Na planilha da Figura 3.22, podemos visualizar os dias no cabegalho das colunas e nas linhas

os aparelhos a serem montados.

Para determinar o que deve ser montado na semana, podem-se adotar varios critérios, o mais
corriqueiro ¢ dividir a demanda por quatro ou cinco, dependendo do numero de semanas que
tem o més. Sabendo-se este valor e de acordo com a necessidade de montagens, ¢ montada a

quantidade de produtos a serem montados como pode ser visto na Figura 3.23.

1z semana 2: semana
Daia do més 3 4 5 6 7 E] 10 1 12 13 14 15
Froduez Sim Sim_| Sim | Sim Sim a0 30 Sim Sim_| Sim Sim Sim_ B8 Fi Nio
Dia da semana Seq Ter | Qua | Qui Sex Sib Total Seq Ter Qua Qui Sex | S5ib | Total
PREMIUM BERANCO 1] B&0 40 200 200
PREMIUM PEROLA a8 165 253
PREMIUM AZUL PEROLIZADO 52 188 240
KIT PREMIUM 3 [&] 64 &0 [ifi] 130
¥IDA AZUL i 572 410 300 360 300 1.360
¥IDA BRANCO 200 300 300 | 1200 2600 540 70 500 T 2. 430
| CLASSIC SUPER
PRATIC 1] 50
| REFIL PURICELL 1.200 1.200 200 500 1.300
| REFIL PURICELL PLUS
| REFIL ¥IDA 3500 3.500 3500 3.500
i[REFIL ¥IDA PLUS 1.200 1.200

Figura 3.23 Semanas de Programacé&o da Producéo.

Apobs montado todo o planejamento do més pode-se seguir para o planejamento mestre, pois
ele determinara o que sera produzido e quanto sera produzido pelo setor de maquinas, sendo
que caso haja algum problema com maquinas, matéria-prima, recursos humanos, este

planejamento sera alterado ou refeito.

12 semana 22 Semana
Prodez Sim Sim_] Sim | Sim Sim a0 Sim Sim Sim Sim Sim

Dia da semana Seq Ter | Qua | Qui Sex Sab Total Seq Ter Qua Qui Sex Sah Total
PREMIUM BERANCO 40 24 608 T60 40 410
PREMIUM PEROLA 2% 152 240 10 10
PREMIUM AZUL PERDLIZADOD 52 24 176 252 i1} 10
KIT PREMIUM 3 20 48 71 34 43 T
¥IDA AZUL [ 572 04 300 352 1156
¥IDA BRANCO 156 204 | 104 ] 1304 3.368 [£H 20 F] [ (1] 2434
CLAZEIC EUPER
PRATIC 10 [ [1]
REFIL FURICELL 1200 1.200 528 240 24 1032 2424
REFIL FURICELL PLUS
REFIL ¥IDA 3.216 336 3.552 2592 | 360 3.552
REFIL ¥IDA PLUS 1.200 1200 432 4068 4 488

Figura 3.24 Semanas do Controle da Producéo

O controle da producao ¢ feito imediatamente a baixo da tabela que planeja a produgao,
conforme pode ser visualizado na Figura 3.22. A Figura 3.24 mostra de forma detalhada o
controle da produgdo. “Sendo que existe um sinalizador que caso a demanda ndo seja

atingida, o sistema informa e o controle da produ¢do em um segundo momento, na planilha de
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Causa de nao realiza¢ao da meta”. As informagdes, os motivos do nao atendimento da mesma,

estao demonstradas na Figura 3.25.

Relatorio dos motivos do nao atingimento da meta da linha de montagem -
Puriplast - Plasticos do Brasil Ltda.
I Més: julho /2006
. Nao foi possivel montar os 61 kits porque o pedido de bolsas ndo tinha pedido em
04/jul | KIT PREMIUM chegado e 0 estogue ndo era suficiente atrasa [zabel
MNao foi possivel montar os 680 aparelhos por que os recipientes estavam acabandao
07fjul [PREMIUM BRANCO |j3 no final & tinhamos que dividir entre os outros aparelhos para equalizar odutos André
os pedidos. P
MNao foi possivel montar os 165 aparelhos por que os recipientes estavam acabando
07fjul [PREMIUM PEROLA |ja no final e tinhamos que dividir entre os outros aparelhos para equalizar rodutos André
os pedidos. P
Nao foi possivel montar os 1828 aparelhos por que os recipientes estavam Acabanda
07fjul [PREMIUM AZUL ja no final & tinhamos que dividir entre os outros aparelhos para equalizar rodutos André
as pedidos. P
10/jul |Refil Puricell MNao foi possivel montar os 200 refis porque ndo deu tempo. Tempo Izabel
. Mo foi possivel montar os 50 kits porgue ndo tinha em estogue o taldo de .
11/fjul |KIT PREMIUM nedido para ciente. Talo-cliente Izabel
11/jul |Refil ¥ida Nao foi possivel montar os 3500 refis porque
N . B . - - falta de
14/jul |KIT PREMIUM L\.Ieasoe:\?;?éojosmgl ;ﬁgtireos 50 kits porgque ndo tinha recipiente e recipente & Izabel
a reservatdrio
. MNao foi possivel montar os 700 aparelhos porque faltou caika de caixa de
14fjul (VIDA BRANCO transporite transporte 1zabel

Figura 3.25 Relatério da N&o realizacéo do total programado de montagens de aparelhos

Ao final desta planilha, na Figura 3.26, temos trés tabelas, resumem o Plano, o Realizado e a

diferenga do Plano x Realizado produto a produto. A diferenca do planejado x realizado ¢

totalizado, dando assim uma visdo de uma possivel alteracao do sistema de planejamento.

| Tem que produzir 450 aparelhos
| Tem que produzir 54 aparelhos
| Tem que produzir 162 aparelhos
em que produzir 36 aparelhos

| Tem que produzir 718 aparelhos
| Tem que produzir 1318 aparelhos
| Tem que produzir 0 aparelhos

em que produzir 45 aparelhos

LU

Tem que produzir 0 refis

TOTAL PLANEJADOD 16977 & TOTAL REALIZADOD 14194 ¢
39383 REFIL 32596 REFIL PLANEJADO X REALIZADO
SEMANA SEMANA SEMANA
1 22 L5 52 1 22 4 52 1= 2= 32 A
FPREHIUH ERAHCO 740 200 o0 1020 TEO 40 350 BE0 0 0 F20 360
PREHIUH PEROLA 253 iE] &3 240 10 12 13 0 88
PREMIUM AZUL PEROLIZADO 240 130 200 a5z Al 150 15 0 154
KIT PREHIUH B4 130 140 45 il L a5 100 53 45
TIDA AZUL 512 1.360 &00 300 572 1156 346 40 204 b &60
TIDA BRANCD 2600 | 2430 | 1400 | 2500 3368 | 2434 | 1506 | BE4 6 & 56 06 2136
CLASSIC SUPER
PRATIC 50 &5 [ &0 55 20 0 10 A5
REFIL PURICELL 1200 1300 | 2850 1200 ) 2424 | 3480 [ 3674 830
REFIL FURICELL PLUS
REFIL ¥IDA 3.500 | 3500 | 7.000 1056 100g 3.552 | 3.552 | 5952 | 3.074 1.048 AR 1.000
REFIL ¥IDA FLUS 1.200 1200 | 4485 58
[ LEGENDA
PLAMEJAMENT O ATINGIDO
PLAMEJAMENT O NAD ATINGIDD

Figura 3.26 Verificacdo do Programado x Realizado

3.7.4 Planejamento Mestre de producéo

O planejamento mestre de produg¢do da empresa leva em consideracdo apenas o que deve ser

produzido com fins de ordens de producdo para as maquinas, quando a matéria prima deve

estar disponivel no setor e a possivel necessidade de reducdo ou ampliacdo de horas

trabalhadas.
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O modulo ¢ constituido de todos os componentes da fabrica dispostos nas linhas e para cada
componente temos a demanda prevista, demanda confirmados, os recebimentos programados
e as ordens de producdo do programa mestre de producdo, a Figura 3.27 mostra o

funcionamento adaptado a realidade da empresa.

Dlemanda prevista
Demanda confirmada

ALCA AFUL Recebimentos Programados
Estogues projetados 29.647 29.647 29647 29.647 29647 20.647 29647 29.647 29647 29.647 29.637 29687 29.6587
Diemanda prevista 203 Bl 1033 a0
Demanda confirmada 23 20 88 48 936 34
ALCA BRANCA Recebimentos Programados
Eztogues projetados 30.507 30507 30.507 30276 30.256 30165 30.120 23154 23,154 23.154 23,154 23.150 23.150

Demanda prevista 1E03 BE33 400 1200 1033 1800 4130 1000

Demanda confirmada 1587 5.812 1132 1352 1272 1634 3478 E.040
ANEL VEDAQﬁD Recebimentos Programados
Estoques projetados 105886 105,826 105.826 104.233 92.427 97295 55,943 94671 94671 94671 93.037 £9.053 £3.013

Dlemanda prevista

Demanda confirmada

BASE CLASSIC Recebimentos Programados
Estoques projetados 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23 23
Demanda prevista a0
Demanda confirmada 10 50

BASE Pratic Fiecebimentos Programados
Estoques projetados 599 533 533 533 533 533 533 533 533 533 523 533 513
Dlemanda prevista 62 128

BASE PREMIUM AZUL Demanda confirmada 52 24 176

PEROLIZADO Recebimentas Programados 126
Estoques projetados 570 570 570 T3 703 703 ETS 502 503 502 503 502 =ik

Figura 3.27 Programa Mestre de Producéo

Todas as restri¢gdes do sistema do Planejamento Industrial sdo levadas em consideracdo pelo

PPCP neste momento, haja vista todas as restri¢des e disponibilidades estdo aqui pendentes.

O cenério atual considera que a confiabilidade das maquinas, o baixo nivel de absenteismo, a
confiabilidade com os fornecedores sdo fatores imprescindiveis, pois para todos os

componentes ha a preocupagdo com o os estoque de matéria-prima.

Demanda prevista: Da planilha de montagem de aparelhos, os niimeros de demandas sdo

enviados e alimentam estes totais.

Demanda confirmada: O total de aparelhos montados ¢ dividido componente a componente

e ¢ dada a baixa na parte de controle da planilha de montagem de aparelhos.

Recebimentos Programados: A maquinas produzem uma quantidade de componente, desta
planilha, vem a alimentacdo do que realmente foi produzido de maneira a ndo afetar o ritmo

da linha de montagem.
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Estoques projetados: E o resultado da Demanda prevista menos a demanda confirmada mais
o total em estoque no inicio do periodo, sendo que este valor pode ser somado a quantidade de

pecas que o Plano Mestre de Producao ordenar.

PMP: ¢ a ordem de producao que o Encarregado do Sistema de Planejamento Industrial
determina. Nesta fase, podemos dizer que para determinar este valor, leva-se em considera¢ao
o tempo de ciclo do produto, a quantidade de matéria-prima e as horas disponiveis da

maquina que vai industrializar este componente.

Nao se chega a uma equagdo para determinar o PMP, devido a uma série de critérios. E um
ponto de reposi¢ao do estoque talvez nem sempre atendesse a realidade do sistema de PPCP

desta fabrica e também existem politicas da Alta Diregdo.

3.8 Cronograma de producdo das Maquinas

Para montar o cronograma de producdo das maquinas, deve-se estar de posse do Plano Mestre
de Produgdo, pois toda e qualquer alteragdo de deve ser refletida no PMP. Sabendo-se o

tempo de ciclo e tempo médio de paradas, monta-se entdo o cronograma das maquinas.

Cada maquina ¢ considerada como um projeto no MS Project ®, levando em consideragao
que um projeto tem inicio, meio e fim. Déa-se ai o cronograma de producdo com uma

montagem bésica da seguinte seqiiéncia:

1°) Troca de Molde; (setup)
2°) Aquecimento da maquina;
3°) Soltar maquina (start up)

4°) Produgao da maquina

Esta seqiiéncia desconsidera uma possivel quebra de maquina, entretanto neste momento, a
experiéncia do Operador das maquinas ¢ levada em consideracdo juntamente com a do
Gerente da fabrica. Existe um programa em fase de implantacdo de Manutencdo Preventiva,
mas ele ndo da suporte nesta tomada de decisdo no momento, ficando a cargo da Geréncia
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uma possivel parada para manutencao preventiva. O cronograma de producao ¢ apresentado

na Figura 3.28.

=& Microsoft Project - Himaco 2200

Arquivo Editar Exibir Inserir Formatar Ferramentas Projeto Jamela  Ajuda
Dl gy FB2ed W e=cia B @ Mehngue - @ Q& @ [,

& o & = Mostrar v | Arial +3 - N I S

Todas astarefas = W= | =S |

a Mome da tareta Duragso Inicio Término Sacos  Predsces) | Ter18 -
alapMoMT N2nsi4MselT e 1920
1 E Inicio Ociss 1909061330 190906 13:30
2 Aguecer mEguing 30 ming 19090613300 190906 1400 1
3 Soltar macuing 15mins 190906 14:00 190906 1415 2
4 ‘/Q/ Produgiio de base vida branco 306 unidades 225 ming | 19108061415 19109006 1500 5 3
5 Aguecer maguing 30ming 2000906 05:00  20/09/06 05:30 4
6 Soltar mécuing 15ming  20M906 0830 20/0906 0345 o
=T 7 Produgiio de base vida branco 755 unidades S33mins  20M09/06 0845 20/09/06 1500 G
- 8 Aguecer maguing 30ming 210906 08:000 210006 05:30 7
g Sottar mécuina 15ming 210906 08:30 0  21/09/06 08:45 g
10 Produgiio de base vida branco 439 unidades F22ming 2109006 08:45 ) 210006 1407 a
::'__ " Fim da procugéo Omins 210906 0545 21/09/06 08.45 9

Figura 3.28 Cronograma de Producédo das Maquinas.
Para este modulo, a ordem de produgao ¢é o relatorio do sistema onde contara:
ObservagOes da tarefa: ¢ o primeiro campo ¢ apenas o Encarregado do Sistema de
Planejamento Industrial tem acesso. Informa-se entdo o total planejado x total realizado,
gerando assim um indice de precisdo do planejamento das maquinas, hoje este indice gera em
torno de 97% a 100% de precisao.
Nome da tarefa: Descri¢do da atividade a ser executada;
Duracéo: Tempo inicial menos o tempo final de cada tarefa;
Inicio: Corresponde a data e hora que iniciara a atividade;
Fim: Corresponde a data ¢ a hora final da atividade;
Sacos de matéria-prima: De posse do total de pegas a serem fabricadas, divide-se o total de
pecas pelo peso unitario, emiti-se uma ordem de produgdo para que sejam misturadas
quantidade de composto e pigmento para producdo deste item.

Atividades predecessora: atividade que antecede a produgao.
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O cronograma das maquinas ¢ enviado para o Gerente de Produgdo, para o Encarregado de

PPCP, outra via para cada maquina e uma para o setor de mistura.

3.9 Produtos Produzidos

A industria foi totalmente planejada: Pessoas foram dimensionadas em suas respectivas
atividades, maquinas foram escaladas, os produtos produzidos refletem o controle do que foi
planejado, e para cada maquina ao final do ultimo turno: (das 1:00 hr as 8:00 hr) o
encarregado do PPCP recebe os relatorios contando tudo que foi feito por cada maquina e a

parada de cada maquina.

PPCP - RELATORIO PRODUGAQO SOPRADORA T
MES: JULHO - 2006
v "'"E“ L4 300,00
TOTAL UTILIZADO | TOTAL MATERIA-
PRODUTOS i MATERIA - PRIMA PRIMA
(KG) RECICLADA [KG)
RECIFIENTE DO CLASSIC [1] 0,00 0,00
RECIPIENTE PRATIC L] 0,00 0,00
RECIPIENTE DO PREMIUM 3.399 1.223,64 305,91
RECIPIENTE YIDA 83.464 2.776,19 694,05
RESERYATORID DO CLASEIC 674 142,89 35,12
RESERYATORIO DO PREMIUM 5.092 1.772,02 443,00
RESERYATORIO ¥IDA 8.750 2.622,03 965,47 200.00
RESUMO TOTAL UTILIZADG MATERIA - PRIMA
TOTAL UTILIZADO DE P.¥.C. (KG) 8.536,77
TOTAL UTILIZADO DE RECICLADO (KG) 2.444,15
Porcemtagem (%)
HORAS DISPONIYEIS 528,00
HORAS - MAQUINA HORAS TRABALHADAS 285,00 54,0%
HORAS PARADAS 243,00 46,0%
Y¥IZUALIZAR APENAS HORAS PARADAS NO
IR PARA A PLANILHA DE HORAS PARADAS Shhbicn

Figura 3.29 Relatdrio Resumido de producéo

Ao selecionar um dos itens, o relatorio é detalhado conforme o descrito:

Data: Data em que foi industrializado o componente;

Maquina: Escolha entre a maquina de sopro ou as 5 injetoras, sendo que cada uma ¢

reconhecida por um niimero;
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Turno: Turno de trabalho;

Contagem Maquina: Quantidade bruta de unidades que foram industrializadas;

Lote utilizado: Lote do produto. Aqui juntamente com a nota fiscal de compra do produto,

realiza-se a rastreabilidade do produto.

Tipo de material: Escolha do produto se é Virgem 100% ou 80% ou 100% reciclado

Total Matéria-Prima Utilizada em quilos segue o algoritmo a seguir:

Se Tipo do material = Virgem 100% entdo

total indutrializado . Peso Bruto
Quantidade de pecas por ciclo 1000

matéria prima — utilizda < (

Se nao

Se Tipo do material = Virgem 80% entdo

total indutrializado Peso Brutoj

matéria prima — utilizda virgem < X
Quantidade de pegas por ciclo 1250

total indutrializado Peso Brutoj

matéria prima — utilizda reciclada < - —X
Quantidade de pegas por ciclo 5000

Se nao

matéria prima utilizada virgem«— 0

total indutrializado Peso Brutoj

matéria primautilizda reciclada < - —X
Quantidade de pegas por ciclo 1000

Fim se

Fim se

Quantidade Rejeicdo / Perdas X numero de Pecas: Total de perdas durante um turno de

produgao.
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Galhinhos: Pequenas rebarbas e sobras do canal de inje¢cdo ou sopro. Para determinar esta
quantidade subtrai o total do peso bruto menos o peso liquido e multiplica pelo total de pecas

fabricada.

Ciclo da Méaquina: Aleatoriamente o Operador verifica com um cronémetro ou no proprio

contador da maquina o ciclo de cada produto.

Ao final destas inser¢des, o sistema retorna os totais de total de pecas no més (un) "conforme
e ndo conforme", matéria prima nova (kg), matéria prima reciclada (kg), pigmento utilizado
(kg), quantidade matéria-prima para reciclar (kg), quantidade de galhinhos (kg), horas perdida
no dia (total), horas perdida no dia (média), produ¢do média (dia), pecas perdidas (un),
quantidade de perdas (média- kg), quantidade de perdas (média-un), ciclo médio (seg), ciclo
padrao (seg-moda), sacos de matéria-prima virgem (real) 25 kg, sacos de matéria-prima
virgem (tedérico) 25 kg, matéria prima utilizada relacionada a pigmentagdo (percentual), peso
padrao/bruto (g) e peso padrao/liquido (g) quantidade de unidades por ciclo, dias a trabalhar:
19 e também uma freqiiéncia dividida em 5 faixa de intervalos de ciclos anotados pelos

operadores dia a dia. A Figura 3.30 apresenta o Relatorio de Produgao.

PPCP - PLANEJAMENTO, PROGRAMAGAO E CONTROLE DA PRODUGAO - CONTROLE DE PRODUTOS - COPINHO DO R

HOMERD NUMERO DA MAGQUINA

CORRESPONDENTE A |1 ] F 3 4

MASUINA

Sopradora Pavam Semeraro |Himaco 1200

Total de pegas no més (un) "CONFORME™ - - - 1087100
Taotal de pecas no miz [wn] "COHFORHE E HAD COHFORHE® = = = 10.888.00

HOHERD
CORRESFONDENTE A0
TURHO DO OPERADOR

Cliclo Midio (-eg]

Cliclo padrio [seg-moda I N

SACOS DE MATERIA-PRIMA YIRGEM [REAL) 25 kg

OBSERYACOES
INZERIR DADOS

Pigmentagio [
LETUR:4 DE DADOE

181,50 ‘E--
= L

De 33 até

| Insira aqui a frequzacia observada |

Figura 3.30 Relatdrio geréncia de producao

76



77

3.10 Controle de produtos enviados para terceirizar

Nesta empresa, terceirizar € um termo que estd relacionado ndo a economia de custos de

producao, e sim na impossibilidade das maquinas da fabrica produzirem uma determinada

peca.

A empresa fornece uma quantidade de matéria-prima querendo obter um valor x de pecas

produzidas de acordo com a Figura 3.30

CONTROLE DE PRODUQﬁO DE TERCEIROS
MES: JUNHO 2006
oias| 1 2 3 4 5 g 7 9 | 27| 28 | 29 | 30 | 31 | mEALIZADO PRE¥ISAD
PRODUTOS MENSAL MENSAL FORNECEDOR
ALCA BRANCA 0 0 Gil-gaplast
QUANTIDADE DE MATERIA-PRIMA FORNECIDA (KG) NOYA RECICLADA TOTAL

PIGMENTm;ﬁ(r BRANCA o ] 0

P.S. o 0 348 348

SAN 0 0

Figura 3.31 Producéo de terceiros

3.11 Producdo da Linha de Montagem

Este controle faz a baixa do estoque produtos produzidos em estoque. A medida que um
aparelho ¢ montado, os componentes de forma individual sdo descontados do total da fabrica,

gerando a quantidade de produtos em estoque da fabrica.

3.12 Produgdo da Linha do Refil

A Linha do Refil ¢ uma linha a parte, pois requer um cuidado especial da empresa, pois o

segredo da fabrica estd na forma pela qual ¢ montando os modelos de refis.

Entrada na linha: Para confeccionar um refil ¢ necessario o copo, a tampa, uma tela e o anel
de vedagdo. Estes produtos vém do estoque da producdo das maquinas. E toda entrada ¢
informada ao sistema para fins de controle de em que locais estdo os produtos ja que estes

foram para outro setor.
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Refis: Para preservar o segredo da fabrica, prefere-se aqui ndo comentar, mas de uma forma

genérica, todas as atividades de confeccao do refil, dosagem ¢ aqui feitos.

Controle de estoque: Refere-se ao total de entradas menos o total de saidas.

3.13 Expedicéo

Ap0s todas as montagens, na expedigdo fica os estoque de produtos acabado aguardando a

compra dos clientes.

Pela expedi¢do, consegue-se tracar o perfil de vendas dos produtos e gerar os relatérios

gerenciais mostrando os comportamentos de vendas da fabrica periodo a periodo conforme a

Figura 3.31.

TOTAL REFIL ¥YIDA = PURICELL EXPEDIDO/MES - 2006 TOTAL PREMIUM BERANCO EXPEDIDOIMES - 2006
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Figura 3.32 Graficos Geréncias.
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4 CONCLUSAO

Este trabalho fundamentou-se em um estudo de caso de uma industria de pléasticos de médio
porte. Este trabalho foi o resultado de 18 meses de aplicagdo de conhecimentos teodricos e
praticos, resultando em um sistema confiavel de planejamento, programagao e controle da

producao atendo as necessidades da empresa.

De acordo com o relato, o planejamento da fabrica iniciou-se pelo planejamento estratégico,
estas informagdes disparam todo o processo de planejamento, seja de matéria-prima, pessoas,
maquinas, seqiiénciamento da producdo visando sempre o melhor aproveitamento dos

recursos da empresa.

O PPCP mostrou um diferencial para a organizagdo, os setores de compras sabendo sem
surpresas o que devia ser comprado no intuito de suprir as necessidades de industrializagao
dos produtos. No setor de maquinas os operadores e auxiliares sabiam que componente
deviam ser fabricados, os moldes a serem trocados, quais maquinas podiam ser submetida a
manuten¢do. Na linha de montagem os colaboradores com a certeza de qual a pegas estava
disponivel para o trabalho evitando surpresas de falta de estoque e a frustracdo da ndo
realizagdo da meta imposta pelo PPCP. O setor de expedi¢do sabia como certo quando o
produto estd disponivel para atendimento dos pedidos dos clientes. E por fim os clientes

sabiam que o seu pedido seria entregue no prazo pré-estabelecido com a empresa.

Esta cadeia de informagdes gera maior confiabilidade para os clientes externos, clientes, e

também para os clientes internos, colaboradores.

Com este trabalho de implantagao do PPPC, a empresa tem a documentagdo necessaria para o
inicio do manual da qualidade do PPCP, a norma ISSO 9001 nao esta detalhada no trabalho
pois como pode ser visto em todos os capitulos a maior preocupacdo foi a implantagdo do
sistema de PPCP, ja que ndo havia nenhum.

O curso de Engenharia de Produg¢do da Universidade Estadual de Maringd deu o
embasamento e ferramentas tedricas necessarias para obtencao dos melhores resultados. Este
trabalho ndo foi apenas uma teoria, mas a prova de que a pratica auxilia no ganho de

competitividade.
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