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RESUMO

O presente trabalho faz uma abordagem sobre a implantacdo de um Planejamento e Controle
da Producdo, com a finalidade de melhorar o sistema produtivo de uma Empresa do setor
Agroindustrial, onde se notou que ndo havia nenhum tipo de controle da producdo. Foram
realizadas andlise dos equipamentos e suas capacidades efetiva e real, onde se notou uma
perda de producdo devido a falta de planejamento e um plano de manutengdo, no
almoxarifado, onde se armazena as embalagens, desenvolveu-se a aplicacdo do sistema
Kanban. O trabalho foi realizado em uma empresa do setor agroindustrial instalada em
Maringa regido norte do estado do Parana. Nesse sentido, a proposta principal deste trabalho é
apresentar uma dinamica na producdo de produtos derivados de milho, buscando um melhor
rendimento das maquinas com uma definicdo de quantidades e itens a serem produzidos, e
buscando aspectos para contribuir com o aumento da produtividade da empresa. Para isso foi
realizado um estudo dos equipamentos e atividades desenvolvidas no setor de producdo, por
intermédio de um estudo de caso, utilizando como ferramentas, entrevistas com o0s
responsaveis por cada setor da empresa, e uma coleta de dados e tempos realizados na fase em
gue se desenvolvia um estagio supervisionado e coordenado pela professora orientadora desse
trabalho.

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Producao, Programacdo da Producéo, Controle
de Estoques.
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1 INTRODUCAO

Em um sistema produtivo, onde ha a entrada de matéria — prima e saida de um produto
acabado faz-se necessario estabelecer planos onde se possa atingir as metas e estratégias da

empresa.

Através do processo de transformacdo de um material em outro, o planejamento de produgéo
torna-se imprescindivel, para dar apoio as atividades desenvolvidas no setor produtivo e

administrativo da empresa.

O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) envolvem todos os setores desde a
administracdo ao departamento comercial e a propria producéo, com a finalidade de promover

0 programa da empresa, facilitando o melhor aproveitamento dos recursos disponiveis.

Juntamente com os outros departamentos da empresa, o0 PCP tem como objetivo elaborar uma
estratégia competitiva que fornega suporte e obtencdo de vantagens competitivas. Existem
algumas estratégias competitivas que ficam claras para uma melhor concorréncia, que s&o 0s

custos, flexibilidade, qualidade e desempenho de entrega.

Com o PCP, se consegue aperfeicoar a capacidade de producdo onde se verificam as
condicBes que os operadores e as maquinas disponibilizam para operar o sistema produtivo.
Tendo auxilio no PCP, o gerente de producdo pode tomar decisdes que melhorem o

rendimento dos funcionarios e das maquinas e equipamentos.

Para que a empresa alcance o éxito desejado é importante haver uma ligacdo entre todos os
setores da empresa, onde o setor comercial fornega informacdes para o PCP, para que se
elabore um plano de producdo que atenda aos clientes e ao setor de controle de estoques, ao

qual compete fazer o planejamento da producao sem deixar faltar os produtos para o processo.

O presente trabalho tratou de identificar as possiveis falhas no processo produtivo a fim de
corrigi-las e melhorar o atendimento aos clientes, em tempo certo, e 0 aproveitamento da

capacidade de producéo.

O trabalho se apresenta dividido em 4 capitulos, que estdo divididos de acordo como descrito

abaixo:
e Capitulo 1- introducéo e objetivos do trabalho;

e Capitulo 2- apresenta a revisdo da bibliografia, onde estudou os métodos que foram

empregados na empresa;



e Capitulo 3- apresenta o estudo de caso realizado na empresa;
e Capitulo 4- apresenta a consideraces finais do trabalho;

e Capitulo 5 — apresenta a conclusao do trabalho.

1.1 Objetivos

1.1.1 Objetivo Geral

Apresentar um estudo sobre sistema de planejamento e programacédo da producdo, em uma
empresa do setor agroindustrial, e os fatores que contribuiram para melhorar o rendimento e

aproveitamento da capacidade da producdo das maquinas.

1.1.2 Objetivo Especifico

e Identificar a partir da literatura os aspectos envolvidos no planejamento e
controle da producao.

e Identificar e estudar uma melhor maneira de implantacdo de um PCP.

e Efetuar atraves de andlise e coleta de dados um melhor aproveitamento dos

equipamentos e do processo fabril.



2- PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

As empresas estdo cada vez mais procurando sistemas de planejamento e controle da
producdo (PCP), para ficarem competitivas no mercado internacional, onde nota-se a
necessidade de programas que funcionem muito bem, para se reduzir custos e melhorar

continuamente os resultados positivos dentro das organizagoes.

Segundo Russomano (2000), o PCP pode ser definido como a funcdo de apoio nas atividades
de producédo, para que quando se tenha um programa de producédo esse venha a ser realizado

com eficiéncia, isso implica em atender nas quantidades e prazos pré-determinados.

O PCP pode ser de diferentes maneiras em empresas diferentes, pois na pratica, dependendo
de cada tipo de producéo, do tamanho da empresa e da quantidade de diversificacdo de itens

produzidos pode-se adotar um diferente tipo de planejamento e controle da producéo.

Temos diversos setores dentro das empresas, onde cada qual procura cumprir seu principal
objetivo, a geréncia industrial procura cumprir seu principal objetivo onde esta enfocado no
Programa de Producdo, vendas esta focada em atender melhor possivel seus clientes, onde o
setor gostaria que estivesse sempre a sua disposicdo os melhores produtos com melhores
precos para atender e deixar o mais satisfeito possivel os consumidores, ainda mais, o setor de

vendas gostaria de passar pedidos na frente dos programados.

O PCP esta encarregado de associar o setor de vendas com a geréncia industrial, para atender
da melhor maneira plausivel a area comercial, pois onde estd associado a saida das

mercadorias, que é o setor o qual se obtém o faturamento.

O que mais se deseja em um setor industrial € um PCP com uma maior antecedéncia
admissivel, onde se possam produzir grandes lotes com produtos idénticos com o menor

namero de modelos possiveis.

Em um planejamento e controle da producdo se faz necessario que o responsével por esse
departamento esteja interessado em diminuir as dificuldades da producédo, tendo um contato

franco e cordial entre os setores comercial e producao.

Segundo Tubino (2000), as atividades do PCP séo desenvolvidas por um setor, o qual apdia a
producéo dentro da geréncia industrial, servindo como departamento de apoio, o planejamento
e controle da producdo, se faz responsavel pela coordenacdo e aplicagdo dos recursos



produtivos de forma a atender da melhor maneira possivel aos planos estabelecidos em niveis

estratégico, tatico e operacional.
Segundo Tubino (2000), algumas das atividades desenvolvidas pelo PCP séo:

e Planejamento Estratégico da Producdo: consiste em estabelecer um Plano de Producéo
para um determinado periodo, de acordo com as expectativas da area comercial, a qual

tem uma projecédo do mercado.

e Planejamento Mestre da Produgéo: incidi em situar em um PMP de produtos finais,
detalhado em médio prazo, periodo a periodo, a partir do plano de producdo, com base

nas previsdes de vendas ou nas carteiras de clientes ja confirmados.

e Programacéo da Producdo: tendo base no PMP e nos registros de controle de estoques,
a programacao da producéo estabelece o que se deve produzir, montar ou comprar de

determinado item para que se obtenham os produtos finais.

e Acompanhamento e Controle da Producdo: o Acompanhamento e Controle da
Producdo obtém dados atraves da coleta de dados, buscando que a programacdo da
producéo seja cumprida e os clientes sejam atendidos.

Em empresas que produzem sob encomendas se implica uma diferenga comparando-as com

empresas que fabricam com a padronizagdo de manterem estoques.

Quando se produz com a finalidade de manter estoques pode-se produzir com uma previsao
de vendas e equacionando o estoque com as vendas, para manter um nivel de estoque que ndo
seja elevado. O PCP para a fabricagio com processo sob encomendas opera com a

manifestacao dos clientes.

Segundo Russomano (2000), existem dois pré-requisitos que sdo indispensaveis, que estao
em, o conhecimento detalhado do produto,(sua constituicdo e onde se produz), e o roteiro da
producéo e a existéncia de facilidades industriais e de recursos financeiros combinado com o

programa de vendas acertado.

Com a finalidade de atingir seus objetivos, os sistemas produtivos devem exercer algumas
funcOes operacionais as quais sao desempenhadas por pessoas, desde o inicio do projeto dos
produtos até sua distribuicdo. Uma forma que Tubino (2000) representa sdo as funcdes de

Marketing, Financas e Producéo.



Sistema de Producéo

Financas Producao Marketing

Figura 1-Funcdes Bésicas de um Sistema de Producéao
Fonte (Tubino 2000)

Como um departamento, o PCP tem algumas certas tarefas a fim de cumprir com sua

finalidade. Segundo Russomano (2000), algumas func¢des do PCP, sdo:
e Definicdo das quantidades a produzir;
e Gestdo de estoques;
e Emissao de ordens de producdo;
e Programacao das ordens de fabricacao;
e Movimentacdo das ordens de fabricacao;

e Acompanhamento da produgéo.

2.1 Estratégia de Producéo

A estratégia competitiva esta relacionada com a politica da empresa a qual apoiara as demais
estratégias funcionais. O objetivo da estratégia de producdo é proporcionar para a empresa um
conjunto de caracteristicas da producdo que fornecem suporte a obtencdo de vantagens

competitivas.

Tendo uma limitacdo no desempenho de forcas estruturais onde esta situada a empresa, por
essas dificuldades se tém a necessidade de melhorar e quantificar o desempenho que serd
buscado para se atingir os critérios de desempenho.

Segundo Tubino (2000), de uma forma genérica alguns principais critérios de desempenho,
podem ser colocados em quatro grupos: custo, qualidade, desempenho na entrega e
flexibilidade.



A seguir serd ilustrado no Quadrol os critérios de desempenho e sua descri¢ao, conforme

descreve Tubino (2000).

Quadro 1-Descri¢do dos Critérios de Desempenho

Critérios Descricdo
Custo Produzir bens/servigos a um custo mais baixo do que a
concorréncia
. Produzir bens/servicos com desempenho de qualidade
Qualidade ¢ P g

melhor que a concorréncia

Desempenho de Entrega

Ter confiabilidade e velocidade nos prazos de entrega dos

bens/servigos melhores que a concorréncia

Flexibilidade

Ser capaz de reagir de forma répida a eventos repentinos e

inesperados

Segundo Tubino (2000), atualmente estdo sendo considerados outros fatores como critério de

Fonte Tubino (2000).

desempenho, que sdo a inovatividade e a ndo-agressdo ao meio ambiente.

Como em todos os sistemas de producdo se possui uma atuacao de desempenho limitada pelas

forcas estruturais que emprega, se tem necessidade de priorizar e quantificar o grau de

intensidade que busca atingir em cada um dos critérios de desempenho citados.

Quando estdo definidos os critérios competitivos e se estabelecem prioridades entre eles, a
estratégia de producdo consiste em definir as politicas de acdo em cada uma das etapas de

decisdo do sistema produtivo, bem como uma descricéo das decisdes que devem ser tomadas.

O Quadro 2 representa as principais areas de decisdo no sistema de producéo, e as descri¢Ges

das decisdes que devem ser tomadas.




Quadro 2-Descrigdo das Areas de Decis&o

Areas de decisdo

Descricao

Instalagdes Qual a localizagdo geografica, tamanho, volume e mix de
producdo, que grau de especializacdo, arranjo fisico e
forma de manutencéo.

Capacidade de producado | Qual seu nivel, como obté-la e como incrementa-la.
Quais equipamentos e sistemas, com que grau de

Tecnologia automacdo e flexibilidade, como atualizada e dissemina-

la.

Integracéo vertical

O que a empresa produzira internamente, 0 que comprara
de terceiros, e qual politica programar com seus
fornecedores.

Organizacao

Qual a estrutura organizacional, nivel de centralizagdo,
formas de comunicacéo e controle das atividades.

Recursos humanos

Como recrutar, selecionar, contratar, desenvolver, avaliar,
motivar e remunerar a mao-de-obra.

Qualidade

Atribuicdo de responsabilidades, controles, normas, e
ferramentas de decisbes empregarem, quais 0s padrdes e
formas de comparacao.

Planejamento e controle da
producéo

Que sistema de PCP empregar, que politica de compras e
estoques, que nivel de informatizacdo das informacdes,
que ritmo de produc@o manter e formas de controles.

Novos produtos

Com que frequéncia lancar como desenvolver e qual a
relacdo entre produtos e processos.

Fonte - Tubino (2000).




2.2 Capacidade de Producéao

Os recursos das empresas devem ser balanceados de forma que venha atender a uma demanda
com uma carga adequada para 0s recursos da empresa. Quando os recursos disponiveis e
previstos ndo forem suficientes, sera necessario que se planejam mais recursos ou se reduza 0s
planos de producdo. Quando se tém muitos recursos e os planos de producédo ficam ociosos, a

demanda planejada podera ser aumentada e transformar recursos em capitais.

Segundo Tubino (2000), quando se faz a analise da capacidade produtiva no planejamento
estratégico da producdo, tem com objetivo, permitir que a geréncia adote decisbes que
envolvam maiores prazos, € que sO tem aproveitamento quando planejadas e implantadas

antecipadamente.

H& varias formas de se obter a capacidade de producdo de um plano, pode-se seguir uma

rotina que seja:
e Identificar os setores e recursos que serdo inclusos na analise;

e Obter um tempo padrdo de consumo de cada familia de produtos inclusa nos setores

para cada grupo de recursos;

e Ponderar o padrdo de consumo de cada familia para cada setor de recursos, pela
quantidade prevista no plano;

e Firmar as necessidades de capacidade para cada grupo de recursos.

Na figura 2 é apresentado um gréafico, onde se tem o carregamento e as horas dispostas para a

fabricacdo das pecas, junto com as horas que se gasta para a montagem das mesmas.
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Figura 2- Grafico de Capacidade de Produgéo Prevista
Fonte Tubino (2000).

Segundo Tubino (2000), devemos planejar e operar com o tempo suficiente com o objetivo de
atingir essa capacidade produtiva, quando a empresa tem uma producdo adicional do tempo
que se dispbe no turno,faz necessario que se crie um outro turno, ou subcontratacGes, ou
automacdo de equipamentos visando diminuir o tempo gasto para producdo, e buscar

alternativas para que se atendam as necessidades excedentes da capacidade normal.

Segundo Slack (2002), a capacidade tedrica de uma operacdo, nem sempre pode ser atingida

na prética.

Quando se tem diferentes produtos em um mesmo complexo fabril, esses produtos necessitam
de diferentes necessidades de cobertura, de forma onde se faz necessario para a linha de
producdo realizar essas mudangas. Com a mudanca do produto a ser fabricado a maquina
também necessitard de uma manutencdo na linha, o que diminuird o tempo de fabricacéo.
Quando se nota uma dificuldade no planejamento de producéo pode haver um tempo perdido

adicional, onde esse tempo significa uma perda de tempo de producéo.

Né&o séo todas as perdas de tempo de producgéo que vem a ser falhas do gerente de producéo,
podem ocorrer devido a demandas técnicas e da variagdo do mercado sobre a operagdo.
Depois que sdo dimensionadas as perdas a capacidade que resta, é chamada de capacidade

efetiva.
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2.3 MPT (Manutengéo Produtiva Total)

A Manutencdo Produtiva Total (MPT) foi desenvolvida com o objetivo de disponibilizar os
equipamentos quando necessario. Para se desenvolver o plano da MPT, se faz necessario uma
revisdo com certo periodo, realizando uma programacdo para que ndo prejudique o setor
produtivo, e quando realizado o plano de manutencdo se troque pecas ou alguns componentes,

mesmo que nao apresente defeitos.

Segundo Russomano (2000), algumas etapas sdo necessarias para se realizar a Manutencao

Produtiva Total:

e entrosamento com a fabricacdo — a inexisténcia de objetivos comuns entre
Manutencdo e Producdo, pode interferir de forma em que haja um impedimento no

desenvolvimento eficiente do programa.

e lubrificacdo diéria executada pelo operador — é uma atribuicdo que faz parte integrante
da rotina de operagdo, onde o funcionério fica consciente do cumprimento de suas

tarefas de MPT, tornando-se responsabilidade com os equipamentos.

e operacdo em um Unico turno de trabalho — operando em um Unico turno, se torna
possivel que as operacdes de emergéncia sejam realizadas apds o expediente ou em

finais de semana.

e operacdo cadenciada sem forcar o desgaste — trabalhando abaixo da capacidade
maxima da maquina as quebras e desgastes decorrentes do uso podem ser

substancialmente reduzidas.

e manutencdo proporcional a utilizacdo do equipamento — as méaquinas de maior
utilizacdo devem estar mais orientadas e especificadas dentro do plano, para que néo

se tenha um interrupgéo no processo produtivo.

Segundo Slack (2002), a MPT visa eliminar a variabilidade em processos de producéo, a qual
é causada pelo efeito de quebras ndo planejadas. A eliminacdo das quebras ndo planejadas tem
o0 envolvimento de todos os funcionarios do setor produtivo, que buscam um aprimoramento

na manutencdo dos equipamentos.
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Para se realizar o plano de Manutencdo Produtiva Total, os encarregados dos processos séo
incentivados a assumirem responsabilidades pelas maquinas e executar atividades rotineiras

de manutencéo e reparos simples.

2.4 Previsao de Demanda

Para Tubino (2000), um modelo na previsdao de demanda pode ser divido em cinco etapas
bésicas. As etapas na previsdo de demanda comegam com o objetivo do modelo, com base na
coleta e analise de dados, selecdo da técnica de previsdo mais apropriada, calcula-se a

previsdo da demanda e um monitoramento do modelo.

[ Objetivo do modelo 1

J L

[ Coleta e andlise de dados }

4L

[ Selecdo da técnica de previsdo }

J L

[ Obtencéo das previsdes 1

4L

[ Monitoracdo do modelo }

Figura 3- Etapas do Modelo de Previsdo da Demanda
Fonte Tubino (2000)

Quando esta definido o objetivo do modelo da previsdo, a proxima etapa consiste em fazer
uma coleta e andlise dos dados histéricos do produto, para se identificar e desenvolver a

técnica de previsdo mais adequada.
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Segundo Tubino (2000) alguns cuidados béasicos devem ser tomados na coleta e analise de

dados, os quais podem ser:
e Quanto maior forem os dados historicos, mais confiavel sera a técnica de previséo;

e Os dados devem buscar a caracterizacdo da demanda pelos produtos da empresa, 0 que
ndo sera necessariamente idéntico as vendas anteriores, pois as proximas encomendas
ou vendas podem ser maiores ou menores devido a algumas exigéncias que podem ser

feitas pelos consumidores;

e VariagOes extraordinarias da demanda, como algumas promocdes especiais ou greves,
gue devem ser analisadas e substituidas por valores médios, ajustado com os valores

normais da demanda.

e O volume do periodo de firmagdo dos dados (semanal, mensal, trimestral, anual, ou o
mais adequado para a empresa) tem uma grande influencia na técnica de previsdo da

demanda.

Quando se opta por algumas técnicas deve-se ponderar uma serie de fatores, especialmente
custo e acuracidade. Nem sempre 0 modelo mais caro, € o indicado, quando se toma questdes
estratégicas estamos dispostos a pagar mais e correr menos riscos. Outros fatores que devem

ter destaque na escolha da técnica de previséo sao:

e Disponibilidade de dados histéricos;

Disponibilidade de recursos computacionais;

Experiéncia passada com a aplicacdo da determinada técnica;

Disponibilidade de tempo para coletar, analisar e preparar os dados e a previsao;

Periodo de planejamento para o qual necessitamos da previsao.

Segundo Tubino (2000), a previsdo da demanda mostra como planejar a producéo, as vendas
e financas de qualquer empresa. Partindo-se da previsdo de vendas se torna mais viavel
desenvolver os planos de caixa, de producdo, de estoques e todos 0s insumos e materiais,

equipamentos e mao de obra necesséria para a producao.

Segundo Russomano (2000), os métodos de previsdao da demanda podem ser quantitativos,
qualitativos ou mistos, os qualitativos sdo mais intuitivos, pois sdo baseados nos julgamentos

dos vendedores e gerentes, e na opinido de fornecedores e consumidores.
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Nos metodos quantitativos os dados futuros sdo representados a partir de dados historicos,

(vendas anteriores), que sdo plotados e ajustados as curvas representativas e extrapolados.

Quando as empresas produzem antecipadamente se faz necessario que haja uma previsao da
demanda, para planejar a producdo, as industrias produzem sem vender, entdo ndo podem dar
um Unico passo sem um panorama do futuro previsivel. Quando as empresas produzem sob
encomenda tem que se preparar, com antecedéncia com a finalidade de nédo faltar materiais

para o processo de fabricacdo ou montagem dos produtos ou pecas.

O departamento de vendas ndo tem informacgdes com grande antecedéncia, os subsidios que
podem ser fornecidos para o setor produtivo tém mais precisdo quando as antecedéncias vao
diminuindo, para isso o planejamento de producéo e o setor de vendas tém que ser ligados e
com uma estrutura que ndo haja falha nas informacdes, se faz necessario conciliar os

interesses da producdo com os interesses de vendas.

Segundo Tubino (2000), quando as empresas comercializam varios produtos o planejamento é
expresso em unidades comuns, como, toneladas, metros ou valores monetarios. Como as
informacdes desse tipo sdo imprecisas, é feita através de tendéncia de mercados, pode-se ser

de dois tipos basicos:

e Que alteram a demanda — (para cima) onde pode ser realizadas promog¢0es de vendas,
descontos de precos, abertura de novos mercados, oferta de brindes, aumento da
publicidade, lancamento de linhas novas de produtos; e para baixo onde se nota que é
feito através de aumento de precos, fechamento de mercados, o que implica na

diminuicdo de mercados consumidores.

e Que alteram a oferta — (para cima) contratacdo de pessoal, contratacdo de méo-de -
obra temporéria, permissdo para que se realizem horas extras, aquisicdo de novos
equipamentos, por meio de aluguel ou compra definitiva do equipamento — (para
baixo) onde se nota por demissdo do pessoal, reducdo do horario de trabalho, férias

compulsorias, reducdo de turnos de trabalho, etc.

Segundo Laugeni (2005), para que se possa realizar uma previsdo de vendas adequada
necessita-se de informagbes da demanda dos produtos, a seguir sdo citados os padrbes de

demanda mais comuns.
e Média - onde as flutuacdes da demanda estdo em torno de um valor constante;

e Tendéncia linear — a demanda cresce ou decresce linearmente;
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e Tendéncia nédo linear — conforme uma equacdo do 2° a demanda pode crescer ou

decrescer;

e Estacional (sazonal) - quando a demanda cresce ou decresce, dependendo o periodo,
dos dias ou dos meses ou certos periodos do ano.

2.5 O Sistema Just-In-Time

Segundo Laugeni (2005), o sistema just-in-time, denominado mais comumente como JIT, foi
desenvolvido na Toyota Motor Company, no Japdo por Taiichi Ono, tendo como principal
fundamento o combate ao desperdicio. Todas as atividades que sdo realizadas e ndo agregam
valor ao produto, s&o entendidas como um desperdicio. Com esse conceito todas as atividades
desenvolvidas na empresa como, esperam de processo, estoques (que ocupam espaco e
custam dinheiro), transporte interno, e outros fatores que devem ser eliminados, pois ndo

agrega nenhum valor.

Mais tarde a teoria do sistema JIT, ndo sé contribui para o sistema produtivo, mas sim
também para uma filosofia de toda equipe gerencial, desde o setor comercial até o setor de
producdo, onde se tém um melhor resultado e uma melhor satisfacdo atendendo os clientes

com a mercadoria, na hora e com a quantidade certa.

Segundo Tubino (2000), o objetivo do Sistema de Producdo “JUST-IN-TIME” — JIT tem a
finalidade de se aumentar o retorno sobre o investimento da empresa através do aumento de

seu faturamento, tem-se a reduzir os custos e a redugdo dos imobilizados.

Suas origens sdo da cultura japonesa onde o refugo, retrabalho e desperdicios nao séo aceitos

0 que leva a uma melhora continua da qualidade absoluta e do custo minimo.

O sistema JIT, pode ser visto como uma filosofia, a qual engloba aspectos de praticamente
toda a administracdo industrial, a qual visualiza o entendimento o projeto do produto,
engenharia de metodos, gestdo de materiais, controle de qualidade e gestdo de recursos

humanos.

Para Russomano (2000), os aspectos mais importantes para o sistema JIT, comegam pelo seu
objetivo, que podem ser alcancados por trés diferentes vertentes que ndo precisdo ser

exclusiva, essas vertentes sao:
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1. a receita pode ser aumentada com a melhora da qualidade ou o servico de entrega
(producdo com menor tempo, com menores lotes e um melhor movimento, o que

permite um melhor atendimento as necessidades dos consumidores).

2. areducdo dos custos pode ser obtida através de alteracfes no processo de fabricacao,
que pode alterar cortes no material, cortes na mao-de-obra e no “overhead” (o trabalho

polivalente e a disposicéo fisica ajudam).

3. um estoque menor pode reduzir o valor dos imobilizados, ou uma maior producéo da

fabrica com 0 mesmo equipamento.

Segundo Corréa (1996), se observa que a condic¢do do conceito de producédo nivelada envolve

duas fases:

1. aprogramacdo mensal se adapta a producdo mensal as varia¢6es da demanda ao longo

do ano.

2. a programacdo diaria da producdo, que adapta a producdo diédria as variagdes da

demanda ao longo do més.

A producdo mensal ¢ realizada a partir de um planejamento mensal da producédo, que se faz
com base nas previsdes da demanda mensal e um horizonte de planejamento que depende de
alguns fatores caracteristicos da empresa, que podem ser “lead times” de producdo e
incertezas da demanda de produtos. Quando se tem um “lead time” menor, pode proporciona

um planejamento mais seguro.

Quando se opta pela programacdo diaria, se realiza uma adaptacdo diéria da producdo usando

sistemas de “puxar” sequencialmente a produgdo como o sistema kanban.

Para se atingir os objetivos do JIT, um principio fundamental é fazer uma otimizacdo dos
processos e procedimentos da reducdo continua de desperdicio. Eliminar o desperdicio tem o
objetivo de analisar todas as atividades realizadas na fabrica, e dispensar as que ndo agregam
valor ao produto.

Segundo Shingo (1996), sdo identificadas sete categorias de desperdicios, sao elas:

e Superproducdo — onde se identifica dois tipos de superproducdo a quantitativa e a
temporal, onde a quantitativa fabrica mais produtos que o necessario, e a temporal
produz antes do necessario. Tendo assim um desperdicio quando se fabrica mais que a

demanda. Uma superproducdo gera estoques, e € objetivo do JIT fazer com que se
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diminuam os estoques a fim de que os problemas fiquem mais visiveis e possam ser

eliminados atraveés de esfor¢os concentrados.

Espera — estd relacionado com ao fato de acumular material para ser processado,
devido aos tempos elevados na preparacdo de maquinas e a busca de alta taxa de sua
utilizacdo. As técnicas para diminuir os tempos de preparacdo das maquinas, tem o
objetivo de eliminar os desperdicios, além de ter como foco atencdo no fluxo no fluxo
de materiais e ndo nas taxas de uso das maquinas, fazendo com que se faca um

balanceamento na linha de producao.

Transporte - as atividades de transporte nunca acrescentam valor fora do necessario,
estd ligado a desperdicios de tempo e recursos. Deve-se diminuir a reducdo do
transporte melhorando o arranjo fisico, visando diminuir o tempo gasto com o

deslocamento do material ao longo do processo.

Processamento — segundo Shingo (1996), onde sugere que as atividades de engenharia
e analise do valor devem diminuir o nimero de operarios necessarios, assim como

deve-se analisar os componentes e suas funcdes para determinar sua necessidade real.

Inventarios — quando se tem estoques esses demonstram desperdicios de tempo e
espaco. Quando se diminui os inventarios tende a eliminacdo das causas que geram a
necessidade de se manter estoques. A relacdo de eliminacdo de desperdicios e dos
estoques se faz muito importante j& que estes diminuem como uma conseqiiéncia,
dentre outros fatores como reducdo do tempo de preparacdo de maquinas e lead-time,

para que se tenha um balanceamento na carga de trabalho e no fluxo de materiais.

Segundo Russomano (2000), nos sistemas de producdo tradicional nunca houve a

preocupacao na reducao do tempo de preparagdo das maquinas. No sistema de producdo onde

0 JIT, estd como base, procura a diminui¢do do tempo de preparacdo das maquinas. Quando

se tem um tempo menor na preparacdo das maquinas, se torna possivel a diminuicdo dos lotes

de fabricacdo, e também diminui o tempo total do processo.

Para uma reducgdo do tempo de preparacdo das maquinas, Russomano (2000), sugere:

Separar as tarefas que compbe em internas, onde exigem paralisacdo de maquina, e

externas, que sdo realizadas com a maquina funcionando.

O préximo passo deve-se converter 0 maximo possivel as tarefas internas em tarefas

externas.
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e Também é importante que se reduza o tempo para ajuste da ferramenta, esse tempo

pode representar cerca de 50 a 70%, das tarefas internas.

e Deve-se reduzir a frequéncia da troca de pecas, ajustando a produgdo com as pecas
comuns a produtos diferentes, e programar a producdo desses produtos para que haja

menos troca de ferramentas.

Quando a producdo adota um sistema JIT, os funcionarios ficam em situacdo de
compartilhamento do bom funcionamento da producdo, onde um funcionério é polivalente,
ele opera eficientemente em mais de uma maquina, pois a produgdo é em lotes pequenos e

uma rapidez maior em todo o sistema produtivo.

2.6 Lote de Reposicao

Segundo Tubino (2000), a acdo relacionada com a administracdo dos estoques envolve uma

série de questbes algumas dessas questbes podem ser:
e ¢éaidentificacdo da importancia relativa dos itens que compde este estoque;

e definir o tamanho do lote de reposicao, para analisar as necessidades de quanto se

precisa comprar ou fabricar;

e estabelecer um sistema de controle de estoques, onde permita a reposi¢do dos

itens dentro dos lotes;

e formar os estoques de seguranca que dardo suporte as variacdes aleatorias do

sistema de controle.

A determinacdo do lote de reposicédo é obtida através da avaliacdo dos custos que compde no

sistema de reposic¢éo e de armazenagem dos itens.

Segundo Russomano (2000), lote de encomenda € a quantidade de material que se haja a

necessidade de comprar ou fabricar.

Para a empresa trabalhar com certa seguranga €& necessario obter condi¢bes de um
atendimento aos clientes com a maior eficiéncia, pra isso € necessario que a empresa tenha
um estoque de seguranca, onde o qual se deve prever as variacdes do mercado, este estoque

deve atender tanto o tempo de reposicéo e o consumo médio mensal.
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Quando se planeja um estoque de seguranca deve-se ter certo cuidado, pois ele € responsavel
pela imobilizacdo de capital em estoque. Segundo RUSSOMANO (2000), o problema esta
concentrado em determinar uma reserva de estoque em que se tenha um equilibrio entre os

custos das oportunidades das faltas de estoque, com 0s custos de estocagem no almoxarifado.

A producéo deve ter um ponto o qual se faga novos pedidos de compra ou de fabricacdo. O
ponto de pedido é a quantidade total de disponibilidade, que quando é atingido, deve-se ser
tomada uma nova providéncia, onde se tem a reposi¢do do material. Quando se encomenda
um novo material ou se fabrica um novo produto, este deve estar a disposi¢do exatamente

quando o estoque fisico igualar ao estoque de seguranca.

Segundo Tubino (2000), a determinacdo dos estoques de seguranca considera dois fatores

importantes:
1. os custos decorrentes quando se tem a falta de alguns itens;
2. 0s custos de manutencao dos estoques de seguranca.

Quando se tem um custo elevado da falta de produtos, maior sera o nivel do estoque de
seguranca, e quando se tem um custo baixo menor serd o0 estoque de seguranca. Devem ser
prudente ao estoque de seguranca eles tem que serem planejados para os itens de demanda

independente, ou quando se considera os itens como independentes entre si.

2.7 Kanban

Segundo Tubino (2000), o kanban foi desenvolvido na década de 60 na Toyota Motors Cia,
por engenheiros, com a finalidade de tornar as atividades mais simples e rapidas. Consiste em
placas de informacdes visiveis, onde informa quando se necessita de alteracdo no estoque

0Cioso.

Segundo Moura (1999), o sistema kanban é um método de controle de producéo. Ele consiste
a funcao de ordem de producdo na fabricacdo de produtos e funcdes de retirada no processo

seguinte.

Com o kanban o tempo de espera diminui o que faz diminuir o estoque, melhorar a producéo

e faz com que todos os setores sejam interligados. Possui como um de seus principais
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objetivos a transformacdo de matéria-prima em produtos acabados, com tempos iguais tanto

na fabricacdo quanto ao tempo de espera no processamento.

Segundo Tubino (2000), no sistema kanban de puxar a producéo ndo é nada produzido até que
o0 cliente do processo solicite a produgdo de um determinado item. Quando um cliente do
processo necessita de itens, ele recorre ao sistema kanban onde aciona diretamente o processo

para que os kanbans dos itens consumidos sejam fabricados, e regulados em estoque.

Segundo Laugeni (2005), o kanban é um sistema do JIT, para retirar as pecas em processo de
uma estagdo de trabalho e puxa-las para a proxima estacdo do processo produtivo. As partes
que sdo fabricadas ficam armazenadas e quando necessita do material armazenado é fornecido

a0 processo e gera um novo cartdo o qual serd enviado a uma nova fabricagéo.

Quando os locais designados para a armazenagem dos produtos estdo cheios, a producdo
interrompe a fabricacdo até que venha uma informacdo a qual se entenda que se retorne a
producdo, no caso em que Laugeni (2005), descreve é o caso que quando um container vazio
retorna até o setor de fabricacdo se comeca a produzir novamente a peca ou montagem do

produto.

O programa de producdo na montagem final do produto, puxa as partes dos setores anteriores,
e estes puxam dos seus anteriores assim até o inicio do processo, quando ocorre alguma falha
onde haja necessidade de parar alguma parte do processo, todas as outras irdo parar assim que
ndo se tenha had necessidade ou a informacdo que se necessite a producdo de mais
componentes ou pecas. Nos sistemas tradicionais de producao onde & necessidade de manter a
maquina funcionando, as pecas sdo produzidas em excesso e acaba produzindo componentes

que ndo serdo utilizados no momento, fazendo com que haja um alto estoque.

Segundo Laugeni (2005), o kanban é um sistema de controle onde sdo usados cartBes e
contéineres, um exemplo é onde se tenha alguns contéineres, que haja 5 contéineres cada um
com capacidade de armazenagem de um numero X de capacidade de estocagem, se tiver 5
contéineres com capacidade X cada um o nimero maximo de produtos serd 5X, no processo
todo, e a producdo s6 ndo é paralisada quando ha contéineres vazios, pois 0s contéineres

voltam para a producdo quando vazios e se reinicia 0 processo produtivo.
Segundo Moura (1999), o sistema kanban pode ser resumido nos seguintes passos:

e O kanban estimula a iniciativa dos funcionarios, um exemplo seria que ele delega
autoridade ao chefe de se¢do, com essa atitude os chefes de se¢do podem integrar toda

a equipe do processo e discutir o retorno do cartdo do kanban. Com a participacdo e
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integracdo de todos os colaboradores, o nimero de cartdes podem ser reduzidos a
medida que as atividades onde se tem o cartdo forem entendidas e funcionarem com o

entendimento de todos;

O cartdo do kanban simplifica as informacdes que serdo transmitidas para o setor
seguinte, separando as informaces necesséarias das informacbes que ndo tem

importancia para a proxima fase do processo;

O kanban controle o estoque. E possivel que se faca um controle diretamente no
estoque, tendo junto com as pecas ou materiais sempre um cartdo junto, todo o estoque

é controlado pelo numero total de cartdes existentes;

Com o kanban os funcionarios terdo uma vista da prioridade do processo. Os
colaboradores que estdo empenhados no controle pelo cartdo se empenham para
atingir as metas, essas metas que serdo cumpridas com meios inovadores, com isso a

uma motivagéo para os funcionarios;

O kanban simplifica a administracdo das funcGes e necessidades, através de controle
de informacgdes e estoque renovando a organizagdo em cada setor que € estabelecido o
modelo do cartdo;

O controle pelo kanban também mostra uma informacédo visual do trabalho em cada
area da empresa. Para ter uma perspectiva de como esta o estoque ndo ha necessidade
gue o conte, pois olhando para o cartdo e como ele esta, (qual cor), pode se ter uma
visualizacdo onde observa se a necessidade de produzir um novo lote, ou comprar um
novo material. E um sistema que descentraliza a responsabilidade pelo controle de

producéo no piso de uma fabrica que foi convertida a producéo JIT.

O método de controle pelo sistema kanban, dispde de cartbes, segundo Moura (1999), os

cartdes sdo definidos da seguinte forma:

em cartdo kanban de movimentagédo, onde ele autoriza a movimentacao das pecas para
0 préximo ponto de uso, como se fosse uma requisi¢cdo que o setor seguinte emitisse

para 0 processo anterior;

0 cartdo de producdo autoriza a producdo de pecas para que 0 processo nao pare nas
estacOes subseqiientes. Os primeiros sdo os cartdes que circulam apenas para um
numero especifico de pecas, apenas em dois processos de fabricacdo, o cartdo de

producdo se utiliza apenas no setor de producédo que produz a peca.
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Para que um sistema de controle com cartdes kanban, funciona quando as pessoas sao
exigidas e hd uma regra, onde torna o setor onde se trabalha organizado para que se tenha uma
maior adesdo entre os funcionarios que eles possam entender e seguir os indicativos dos

cartdes kanban.
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3-ESTUDO DE CASO

3.1 Métodos e Materiais

A metodologia utilizada no trabalho constitui-se de coleta de dados em entendimento do
comercial e da producdo. Os dados coletados foram através da medicdo de tempos de
operagdo das maquinas e procedimentos realizados pelos colaboradores, onde desempenham
suas funcdes. O trabalho é determinado no ritimo da maquina e conjuntamente com o

operador, que tem que ser agil o suficiente para ndo se acumular produtos.

Os dados coletados foram obtidos atraves da medicdo de tempo, realizada na fase em que se
desenvolvia o estagio supervisionado, e em entrevistas que subsidiaram os procedimentos
operacionais e as necessidades que mais impunham dificuldades para se realizar de forma
mais adequada os processos de fabricacdo, bem como o controle e analise de estoque de
embalagens.

Analisados os aspectos em que a empresa trabalha notou-se uma grande dificuldade em
alguns setores, 0s quais sao muito importantes e necessarios para a sua sobrevivéncia e
crescimento do lucro gerado pela mesma. Para melhor atendimento do mercado a metodologia
empregada neste trabalho tratou de colocar a demanda o mais proximo possivel da instalacdo
fabril. Com esse estudo de caso foi possivel melhorar o aproveitamento de toda instalacéo,
bem como estabelecer uma melhor comunicagdo e entrosamento entre 0s setores

administrativos e o setor de producao.

Conforme descrito na metodologia, a pesquisa foi realizada em uma inddstria agroindustrial
de beneficiamento de milho, através do estagio supervisionado com efetivacdo na funcéo de
programa e controle de producdo. Os estudos e coleta de dados foram desenvolvidos em um

periodo de quatro meses.

No periodo em que foram levantados os dados houve a medicdo do tempo de fabricacdo de
cada produto, que foi confirmado pelo gerente de producdo. Entrevistados os gerentes
administrativo e comercial, para verificar suas maiores dificuldades em relacdo ao

atendimento aos clientes.
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3.2 Histdrico da Empresa

A escolha de Maringa para a instalacdo da Nutrimilho fundamentou-se em pesquisa que
apontou a regido com infra-estrutura privilegiada, com uma abundancia de transportes, bolsa
de cereais, estacdo aduaneira além de energia elétrica excedente com mais de 10.000

gigawatts/ano e uma agricultura desenvolvida, que garante a matéria-prima para a empresa.

A Nutrimilho desenvolve parcerias com universidades da regido e instituicdes de renome
nacional, como ITAL-Instituto de Tecnologia de Alimentos de Campinas SP. Apara como
beneficiadora do grdo de milho buscar alto padrdo de qualidade na producdo de seus

derivados.

Tendo uma tendéncia para o mercado externo, a Nutrimilho tem a seu favor, uma logistica
privilegiada para o escoamento dos seus produtos pela proximidade dos Portos de Paranagua,
no Parand, Sdo Francisco do Sul e Itajai, em Santa Catarina. Com um foco também no
mercado interno a Nutrimilho ndo mede esfor¢os para manter seu alto padrdo de qualidade e

inovacao.

A empresa conta com 33 colaboradores distribuidos em sua maior parte no setor produtivo,
onde cerca de 20 funcionarios operam toda a fabrica que trabalha em dois turnos. O pequeno
nimero de funcionarios deve-se aos equipamentos automatizados, que exige poucos

funcionarios para operar o sistema produtivo.

Voltada tanto para o mercado externo quanto para o interno, a empresa exporta um grande
volume para paises da Africa e atende todas as regides do Brasil, tendo um mercado mais
expressivo no estado de Sdo Paulo e Bahia, sem deixar de suprir as necessidades na regido de
Maringa. Com uma qualidade excelente em seus produtos, a empresa concorre em leildes para
atender aos programas do governo Federal, voltado a programas sociais, como por exemplo a
CONAB (Companhia Nacional de Abastecimento) onde a empresa fornece fuba e flocos.

A Nutrimilho, além de ter sua marca prépria em produtos como flocos, flocdo e fuba, também
presta servicos a outras empresas produzindo produtos com a mesma qualidade e preservando

a marca de seus clientes.
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3.3 Caracteristicas do Sistema Produtivo

O sistema produtivo da empresa envolve entrada de matéria-prima (milho e ferro enriquecido
com acido fdlico) e saida de produtos embalados com pesos de 0.5kg, 1 kg, 25 kg e 50 kg,
sendo que o produto embalado em sacos de 25 kg esta destinado a exportacdo. Além dos
equipamentos necessarios para que se envase 0s produtos, a empresa realiza a transformacao
do gréo de milho em produtos conhecidos com flocos, flocéo e fubd. Os equipamentos para a
transformacdo do grdo e os equipamentos necessarios para a embalagem dos produtos
acabados estdo dispostos em barracGes separados de forma a garantir, estrategicamente, a

distribuicédo entre os setores de transformagao e empacotamento.

3.4 Matéria Prima

A entrada de matéria-prima esta relacionada com o processamento produtivo da empresa,
onde pode ser visualizado na figura 5. O principal produto que entra na empresa € o milho,
que é industrializado transformando-se em novos produtos que, apds embalados sdo

comercializados.

O milho quando recebido pela empresa passa por uma analise que visa atestar a sua qualidade
onde sdo observadas a presenca de toxinas, a quantidade de residuos e a sua dureza. Essas
caracteristicas tém que atender as especificacbes impostas pela empresa no contrato de

compra da matéria-prima.

Segundo a ABIMILHO (Associacdo Brasileira das Industrias Moageiras de Milho), a
classificacdo para o recebimento do milho, onde se verifica a qualidade, tem as seguintes

defini¢des:

1. Umidade — é a quantidade livre de agua presente na amostra. A umidade é
determinada por aparelhos eletrdnicos e expressa em base Umida. Convém ressaltar
que a determinacdo da umidade deve ser feita em uma sub-amostra livre de impurezas
e matérias estranhas que alteram o resultado da determinacdo. Para se ter uma boa

matéria prima a umidade contida ndo pode ser superior a 14%.
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2. Impurezas e Matérias Estranhas — sdo quaisquer materiais ou fragmentos de graos de
milho que passam por uma peneira de 5mm de didmetro, bem como, particulas
maiores, pertencentes ou ndo a planta de milho, que ficam retidas na peneira e / ou

catadas manualmente.

3. Graos Danificados e / ou Avariados — sdo gréos que estdo quebrados, danificados por
fungos, gréos carunchados ou gréos brotados, onde todos esses gréos sédo englobados

como danificados ou avariados, e ndo podem serem superiores a 3% da amostra.

A manuten¢do da qualidade do grdo de milho durante as etapas da colheita, recebimento,
limpeza, secagem e armazenamento visa a obtencdo de subprodutos que atendam 0s mais

exigentes mercados consumidores.

O milho depois de analisado e aprovado é armazenado em dois silos com capacidade de 750
toneladas cada que alimentam o processo de fabricagdo dos produtos oferecidos pela empresa,

conforme visualizado na Figura 4.

B

Figura 4- Silo de Armazenamento de Milho
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Figura 5- Fluxograma da entrada de matéria-prima




3.5 Equipamentos

Os equipamentos instalados na fabrica estdo estabelecidos de acordo com sua locacdo, onde a
fabrica se divide em dois barrac6es, o primeiro consta do setor de degerminacdo e o segundo
barracdo o setor de empacotamento. O Quadro 3 apresenta a relagdo do equipamento e sua

funcdo no setor de degerminacéo.

1 — Degerminacao

Quadro 3- Descricdo do Setor de Degerminacao

Equipamentos

Fungéo

Degerminadora (Figura 6)

Quebra do milho, para retirar gérmen

Centrifuga (Figura 7)

Separacao do gérmen grosso do fino

Dessimétrica (Figura 8)

Retirar o excesso de gérmen fino da canjica do milho

Silos (Figura 9)

Armazenamento de canjica

Moinho (Figura 10)

Moagem do milho

Plancifer (Figura 11)

Separagdo do gritz do fuba

A figura 6 apresenta o layout, da empresa.

ADMINISTRATIVO E
COMERCIAL

DEGERMINACAO

v

EMPACOTAMENTO

Figura 6 — Layout da empresa
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O anexo 1 descreve o fluxograma da empresa, desde a entrada da matéria prima, o setor de
degerminacdo e seus equipamentos e por final o setor de empacotamento e embarque dos

produtos ja prontos para serem entregues, nos clientes.

Os equipamentos do setor da empresa onde ocorre a separacdo do grdo do milho da canjica
estardo representados nas figuras de 6 a 11, essa fase do processo compreende toda a
transformacdo da matéria-prima em produto acabado, restando ao processo seguinte somente

a fase de empacotamento.

1
]L?lﬂf?ﬂﬂﬁ

Figura 8- Centrifuga
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il'-' F 10 2006

4

Figura 9- Densimétrica

L0S10F T 006

Figura 10- Silos de Canjica

L0710/ X006

Figura 11- Moinhos
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Figura 12-Plancifer

2- Empacotamento

O Quadro 4 apresenta a relacdo das maquinas, com suas respectivas funcbes, no setor de
empacotamento. Nesse setor 0s produtos ja saem acabados e acondicionados em paletes que
sdo levados para o setor de expedicdo, o qual tem a responsabilidade de realizar o
carregamento nos caminhdes. Fica a cargo do responsavel pelo carregamento a contagem dos
produtos e conferir junto com a ordem de carga os produtos a serem embarcados.

Quadro 4- Descricao do setor de empacotamento

Maquinas Quantidade maquinas
Empacotadora flocos (Figura 12) 1
Empacotadora fuba (Figura 13) 2
Empacotadora flocdo (Figura 14) 1

As figuras de 12 a 14, representam o setor de empacotamento, onde é realizado somente
0 processo de embalar os produtos, todavia que esse chega ao setor pronto para ser

embalado e armazenado.



L0/ 10 A

"

e ST

Figura 13- Empacotadora Fuba (0.5 kg ou 1kg)

0/ 103006

Figura 14- Empacotadora Flocos (0.5 kg)
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107102006

Figura 15- Silos de Produtos

3.6 Analise e Coleta dos Dados

Na analise e coleta de dados foi coletado o tempo de operacdo para que ficasse pronto cada
fardo de produto, levando em consideracdo que o tempo € determinado pelo ritimo da
méaquina, mas também conta com o operador, levando em conta que a maquina empacota sem

parar mas fica a cargo do operador embalar os produtos em fardos pléasticos.

Tendo em vista que o funcionario opera no ritmo da maquina, foram levantados os dados
relativos ao tempo de producdo que considerou os intervalos de paradas produtivas para

eventuais saidas dos colaboradores para suas necessidades pessoais, e demais fatores.

Com o tempo de fabricacdo de cada produto, realizou-se uma confirmag¢do com o gerente de
producdo, que explicou o funcionamento da maquina e sua programacao, que consiste em
pacotes por minuto, (uma quantidade de opera¢fes por minuto), com esses valores que foram
confirmados com os dados levantados notou-se qual a capacidade de produgdo da méquina e
sua ociosidade.

Os dados levantados ajudaram na montagem de um Planejamento de Producdo, o qual
considerou o tempo de fabricagdo dos produtos, pois esses valores ja& estdo sendo
considerados como um tempo médio, e para um melhor aproveitamento da méo de obra e dos

equipamentos da empresa, se designou qual a quantidade a ser produzida no dia.

A Tabela 1 apresenta o tempo médio de fabricacdo de cada produto industrializado pela
empresa, em unidades embaladas por minuto e a capacidade diaria de producdo.Para a

capacidade diéria se considerou 7 horas e 30 minutos de producgdo, considerando que a
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empresa opera 8 horas em cada turno. O desconto de 30 minutos se deve ao tempo médio de

troca de bobinas de embalagens que ocorre duas vezes por dia e cada troca tem uma duracéo

média de 15 minutos para voltar ao processo novamente.

Tabela 1- Tempo de Produgéo

Produto Fardos / Capacidade
Uni. / min. hora produtiva

Fuba Mimoso Enr. 6/1 Semab 28 280 2100
Fuba Mimoso Enr. 20/1 Fundepar 30 90 675
Fuba Mimoso Enr. 20/1 Nutrimilho 30 90 675
Fuba Mimoso Enr. 40/500 Nutrimilho 36 54 405
Fuba Mimoso Enr. 20/1 Conab 30 90 675
Fub& Mimoso Enr. 40/500 Conab 36 54 405
Fuba Italiano 20/1 Nutrimilho 30 90 675
Flocdo 30/500 (FC) Nutrimilho 25 50 375
Flocos de Milho Enr. 30/500 (FQ) Nutrimilho 34 68 510
Flocos de Milho Enr. 30/500 (FL) Nutrimilho 34 68 510
Flocos de Milho Enr. 16/1 (FL) Nutrimilho 23 86.25 646.875
Fuba Mimoso Enr. 1/50 Nutrimilho 1 60 450
Fubd Mimoso 1/50 Nutrimilho 1 60 450
Farinha Branca de Milho 1/50 Nutrimilho 1 60 450
Fuba Mimoso Enr. 1/25 Nutrimilho 11/3 81 607.5
Fuba Mimoso Enr. 1/25 Querida Mamae 11/3 81 607.5
Fub& Mimoso Enr. 1/25 Monteiro 11/3 81 607.5
Fuba Mimoso Enr. 1/25 Monteiro B 11/3 81 607.5
Fub4 Mimoso Enr. 10/1 Pinduca 11/3 81 607.5
Fub& Mimoso Enr. 20/1 Pinduca 30 90 675
Fuba Mimoso Enr. 12/1 Kisabor 30 150 1125
Fuba Mimoso Enr. 24/500 Kisabor 36 90 675
Flocos de Papel (Kisabor) 30/500 34 68 510
Flocos de Milho Enr. 30/500 (FQ) Kisabor 34 68 510
Flocdo (FC) Kisabor 12/500 25 125 9375
Flocos de Milho Enr. 24/500 Hikari 34 85 637.5
Flocéo (FC) Hikari 12/500 25 125 937.5
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3.6.1 Verificacdo da Capacidade Real X Capacidade Nominal

Analisando os dados coletados do processo produtivo da empresa notou-se que O
aproveitamento da capacidade de producdo dos equipamentos ndo correspondia com 0s
indicados pelos fabricantes. A Figura 16 apresenta um grafico de producédo, da capacidade
real X capacidade nominal das maquinas. Os equipamentos foram denominados de 1,2,3,4
onde a maquina 1 corresponde a empacotadora de flocos, as maquinas 2 e 3 para
empacotarem fuba de 0,5 ou 1 Kg havendo apenas a troca de bobinas de embalagem e tubo

formador para empacotar, a maquina 4 corresponde ao empacotamento de flocao.

CAPACIDADE DE PRODUGAO REAL X NOMINAL

50

N

43 79% 45 S0%
40 - |

5 67% 77%

) 36)

1| 30 ™
30 23\

8\
~——

10 +—

QUANTIDADES EMBALADAS
POR MINUTO

1 2 3 4
MAQUINAS

0O NOMINAL m REAL  aproweitamento

Figura 16- Capacidade nominal X Capacidade real

Com os dados coletados dos equipamentos, foi analisada quanto se produzia dentro de um
periodo, e feita uma comparacgdo entre a capacidade real, e a capacidade efetiva. A Tabela 2
apresenta esta comparacdo para alguns produtos.Os valores foram obtidos através de
levantamento de producdo de meses anteriores, juntamente com o setor responsavel pelo
apontamento da producdo. O ponto de gargalo verificado foi a falta de um planejamento de
producdo onde ndo se realizava o planejamento e notava-se que as maquinas ficavam por um
periodo sem produzir, alem de varias paradas por nédo se ter ordens de producéo e falta de
informacdo aos operadores, que deixavam as maquinas paradas engquanto ndo se comunicava

uma nova operagao.
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Tabela 2- Capacidade Real X Produc¢do mensal 8 horas/dia

Produto Quantidade Produzida | Capacidade de Producédo | % Produzida
Fuba Mimoso 1000g 164450 316800 51.91%
Fuba Mimoso 500g 113560 190080 59.74%
Flocdo 5009 83555 121440 68.80%
Flocos 500g 97051 179520 54.06%

A seqguir serd apresentado um grafico para ilustrar a ociosidade das maquinas quanto ao tempo
disponivel de producédo, a fabrica opera no turno diurno, com operadores suficientes para
operar todas as maquinas, e no turno noturno os funcionarios disponiveis conseguem operar
apenas duas maquinas, ndo tendo nenhuma como especifica. A figura 17 apresenta o grafico
de producdo apenas do turno diurno, pois fica nesse turno o nimero de funcionarios capaz de

operar todas as maquinas.

Comparativo de Producéo
350000
300000
250000
200000
150000
100000
50000
0 ,
Fuba Fuba Flocdo Flocos
Mimoso Mimoso 5009 5009
10009 500g
@ Produzido H Capacidade de Producao

Figura 17 — Gréfico de Producao

Nota-se que a capacidade produtiva ndo atingiu a capacidade efetiva, por falta de
aproveitamento das maquinas, e que ha tempo ocioso no setor de producdo, onde as maquinas
ndo rendem o que demonstrou sua capacidade efetiva. Por esse motivo se desenvolveu um

planejamento de producdo, que é repassado para o gerente industrial, o qual verifica como
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deve conduzir a producdo, para que os operadores produzam nas quantidades e produtos

corretos, e a entrega das mercadorias ndo atrasem.

Verificando que na empresa ndo ha um sistema que gere ordens de producao, foi implantado
uma planilha a qual fica disponivel na rede de computadores da empresa, (intranet),onde o
gerente de producédo acessa e repassa para o setor produtivo como e a que momento produzir

um produto ou outro.

3.7 Plano de Manutencéo

Tendo notado a falta de um plano de manutencdo e as muitas paradas para manutengédo
corretiva, um plano de manutencéo foi elaborado para auxiliar e melhorar o rendimento dos

equipamentos.

Observadas as paradas do setor produtivo e a grande dificuldade de operar o processo
seguinte quando um equipamento quebra o encarregado de manutencao indicou quais as pecas
gue mais apresentavam problemas. A partir destes dados, junto com o descrito na revisdo

literaria, foi montado um plano de Manuten¢do Produtiva Total.

Para se realizar o plano de Manutencg&o Produtiva Total, os encarregados dos processos foram
incentivados a assumirem responsabilidades pelas maquinas e executar atividades rotineiras
de manutencdo e reparos simples, onde todas as maquinas deveriam receber lubrificacdes

semanais e trocas de pecas, de acordo com o plano desenvolvido para cada equipamento.

O plano de manutengéo foi desenvolvido com os dados obtidos com os encarregados de cada
setor, indicando quais pecas que tinham maiores problemas e que causavam a parada da
maquina ou a diminuicao do rendimento. Com esses dados montou-se uma planilha destinada
a manutencdo. Apos a implantagdo junto aos operadores verificou-se em alguns
equipamentos, onde ja estd implantado o Plano de Manutencdo Produtiva Total, que a
quantidade de paradas ndo programadas diminuiram bastante. Com essa diminuicdo das
paradas aumentou-se o rendimento e consequentemente o lucro da empresa. A figura 15 é o
plano de manutencéo para 0 moinho martelo, um dos equipamentos do setor de degerminacgao

que ja ocorre o plano de manutencao.
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PLANO DE MANUTENCAO (MOINHO MARTELO 1)

Lubrificacdo semanal

Verificar condi¢Ges de rolamentos

Verificar condicGes das correias

Verificar condicOes de eixo e martelo

Verificar condicOes da peneira

PECAS

QUINZENAL SEMANAL

CONFORMIDADE

SIM NAO

POLIA5 CANAL C X
ROLAMENTO | | X
2 MANCAL SN 515 | | X
2 ROLAMENTOS 22215 | | X
2 BUCHAS HE 315 | | X
5 CORREIAS C 112 | | X
80 MARTELOS (3/16X1 1/2X ) | X |
5 EIXOS PARA MARTELO (@5/8,C ) | X |
PENEIRA ( C 920 L 495) %
FURO (@15,2,0,30,4,0,50)

VIIE:)I?I-IIZ-;AC?A[(;%\O OBSERVACOES

semana 01/ més

semana 02/ més

semana 03/ més

semana 04/ més

semana 05/ més

Figura 18- Plano de Manutengéo
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O Quadro 5 demonstra os resultados obtidos através da implantacdo do sistema,

demonstrando a reducédo das horas extras e 0 aumento de produtividade.

Quadro 5 — Horas Extras e Produgéo do més

Horas Extras referentes aos meses Produtividade em Kg Produtos
07-08-09, respectivamente
250 458616
156 468253
70 493251

Com base nesses valores do Quadro 5, onde observa-se o acréscimo de produtividade de
34.635 kg de produto a empresa obteve um aumento de faturamento de aproximadamente R$
15000,00 e uma reducdo do valor pago em horas extras de aproximadamente R$ 1570,00 que
em termos de valores de horas extras parece ser pouco, mas considerando que apenas 13
funcionérios trabalham efetivamente na producdo, ( no periodo diurno), essa reducdo tem
valor significativo para a empresa. Os valores pagos pelas horas extras diminuiram, e
consequentemente o gasto com energia também, uma vez que, ndo havendo horas extras, as
maquinas ficam paradas.

O quadro 6 demonstra, 0 modelo utilizado para trabalhar com um PCP em forma de quadro de
producéo, onde o gerente de producéo visualiza através da intranet, e repassa aos operadores a
guantidade e o produto a ser produzido, o qual ajudou o setor produtivo da empresa, com uma
melhora no atendimento dos pedidos, e uma reducdo significativa de 45% das horas extras,
gue os funcionarios realizavam.

Essa reducdo se deve ao fato dos operadores produzirem sem um planejamento, onde havia
diversas paradas dos equipamentos para troca de bobinas, para fabricacdo de produtos que

necessitavam de maior prioridade, pois o cliente ja havia realizado o pedido.



Quadro 6 — Modelo da Programacéo e data de Embarque

EMBARQUE 11/out
210 FD 24 X 500 | F MIMOSO CIF PURO VINHEDO
MILHO
EMBARQUE 16/out
420 FD 12X 1 F MIMOSO CIF KISABOR VINHEDO
700 FD 24 X 500 | F MIMOSO CIF KISABOR VINHEDO
680 FD 40 X 500 | F MIMOSO CIF NOSTRAMA COTIA
625 FD20X1 | FMIMOSO | FOB PINDUCA ARARUNA
150 FD10X1 | FMIMOSO | FOB PINDUCA ARARUNA
250 FD 30 X500 | FLOCOS CIF | NUTRIMILHO P M CURIT
EMBARQUE 17/out
1.435 FD 30 X500 | FLOCOS CIF | NUTRIMILHO BAHIA
356 FD 30 X500 | FLOCAO CIF | NUTRIMILHO BAHIA
EMBARQUE 18/out
500 FD 30 X500 | FLOCOS CIF PURO CERTA
MILHO
120 SC1X50 | FPRECOZ CIF | NUTRIMILHO CERTA
EMBARQUE 19/out
200 FD 40 X 500 | F MIMOSO CIF | NUTRIMILHO CATHITA
EMBARQUE 23/out
420 FD 12 X1 | F MIMOSO CIF KISABOR VINHEDO
700 FD 24 X 500 | F MIMOSO CIF KISABOR VINHEDO
680 FD 40 X 500 | F MIMOSO CIF NOSTRAMA COTIA
1.200 FD 24 X500 | FLOCOS CIF DE MILHO HIKARI
EMBARQUE 23/out
500 FD 12 X500 | FLOCAO CIF DE MILHO HIKARI
EMBARQUE 25/out
800 FD 30 X500 | FLOCOS CIF PURO VINHEDO
MILHO
PURO
200 FD 12 X500 | FLOCAO CIF MILHO VINHEDO
2.000 FD 30 X500 | FLOCOS CIF | NUTRIMILHO MACEIO
EMBARQUE 26/out
680 FD 40 X 500 | F MIMOSO CIF | NUTRIMILHO J AFONSO
EMBARQUE 27/out
240 SC1X50 |PRECOZID| CIF HIKARI F. VASCONCELOS
200 FD 30X500 | FLOCOSPL | CIF |NUTRIMILHO SILCO PLAS
EMBARQUE 30/out
420 FD 12 X1 | F MIMOSO CIF KISABOR VINHEDO
700 FD 24 X 500 | F MIMOSO CIF KISABOR VINHEDO

39
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3.9 Aplicacdo Kanban

A aplicacdo do sistema kanban de puxar a producdo, foi implantado com o objetivo de

melhorar o estoque de embalagens, devido a uma falta de controle efetiva no almoxarifado.

O controle das embalagens foi necessario e muito importante dentro da empresa, uma vez que
havia problemas de paradas de producédo por ndo se ter as embalagens necessarias. Um melhor
entendimento entre o setor de producdo e o setor de compras viabilizou que se implantasse o
sistema kanban, e com o sistema funcionando ndo houve mais a falta de embalagens. A Figura

19 ilustra 0 modelo do cartéo confeccionado na propria empresa.

Sacos plastico PEMB liso “Reembalagem”
(36x64x0,08) - KPS

ESTOQUE 3000

CAPACIDADE DE

PRODUCAO 3000 FDS

PRAZO ENTREGA 10 DIAS

Figura 19 Exemplo Cartdo Kanban
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Os cartoes do sistema kanban foram confeccionados nas cores amarela e vermelha, onde a
amarela indica que chegou no estoque minimo e a vermelha que a quantidade de estoque de

embalagens esta em um ponto critico, e que 0 estogue precisa ser reposto com urgéncia.

Quando atinge o estoque minimo, os cartdes sdo retirados do almoxarifado e levados ao setor
de compras que € encarregado do controle e dos pedidos para reposicdo do estoque. Feito o
pedido, o setor de compras repassa para 0 almoxarifado, a data da entrega dos produtos.
Quando os produtos chegam na empresa o cartdo retorna ao almoxarifado para que se

continue o controle.

Figura 20 Cartédo Kanban no Setor de Compras

Os cartdes sdo dispostos na caixa de correspondéncia da seguinte forma: na parte superior
ficam os cartBes, que identificam a necessidade de se fazer os pedidos; na intermediéria, 0s
pedidos e, na inferior, os pedidos dos produtos, onde consta a respectiva data de entrega.

Essa disposicdo facilita a analise e o controle entre o estoque minimo e o prazo de entrega.
Quando houver alteracdo em algum desses itens, o cartdo é substituido para que, a informacao
que ele representa esteja sempre atualizada.

Com o pouco tempo de uso do cartdo, ja se nota que a falta de embalagens para o processo
produtivo, que era constante ndo estd ocorrendo, pois quando o cartdo chega ao setor de

compras logo o material requisitado ja é comprado.
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Em um més de uso do cartdo as embalagens ndo chegaram a acabar completamente nenhuma
vez, e alguns estoques que estavam parados foram utilizados, como € o0 caso de uma
embalagem que se utiliza para embalar fuba de 25 kg. A qual estava parada ha um ano, e foi
utilizada em um produto terceirizado para fabrica de ragdes, com essa decisdo houve uma
economia de R$ 4.800,00, j& que ndo houve necessidade de comprar mais embalagens desse
modelo, e o estoque ficou regularizado.

Para o controle de estoque das embalagens foi desenvolvida uma tabela para auxiliar a
necessidade de compra. A Tabela 3 demonstra como é realizado, através de planilha
eletronica, a necessidade de comprar ou manter o estoque. Para o funcionamento da planilha
eletrbnica, é necessario que se digite a quantidade de estoques, logo ela ja& demonstra que,
deve-se comprar ou manter.

Com a implantacdo dessa planilha eletronica ficou mais confiavel e de fécil visualizacdo a

necessidade de comprar materiais para o setor produtivo.



Tabela 3- Ficha de Controle de Estoque

43

PRAZO

PRODUTO ESTOQUE|  DE | Fomecedor |5 090 PREVISAO
MINIMO |ENTREGA

Filme Técnico PELBD Impr. “Fuba Mimoso 1 KG” 500 20 incoplast/sr 1000 Manter
Filme Técnico PELBD Impr. “Fuba Mimoso 500 G” 500 20 incoplast/sr "=SE(K5<=H5,"Comprar","Manter")
Filme Técnico PELBD Impr. “Fuba M. 1 KG - 10000
FUNDEPAR” 500 20 incoplast/sr Manter
Filme Técnico PELBD Impr. “Fuba M. 1 KG - 500
SEMAB” 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PELBD Impr. “Fuba Italiano 1 KG” 500 20 incoplast/sr 650 Manter
Filme Técnico PELBD Impr. “Flocos 1 KG” 500 20 incoplast/sr 236 Comprar
Filme Técnico PEPPPE Impr. “Flocdo 500 G 2454
(Laminado)” 500 20 incoplast/sr Manter
Filme Técnico PEPPPE Impr. “Flocos 500G
(Laminado)” - Méd.(29 kg) 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PEPPPE Impr. “Flocdo 500 G
(Laminado)” - Kisabor 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PEPPPE Impr. “Flocos 500G
(Laminado)” - Kisabor 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PEPE Impr. “Fuba 1 kG (Laminado)” -
Kisabor 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PEPE Impr. “Fuba 500G (Laminado)” -
Kisabor 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PELBD Impr. "Fuba Mimoso 1 KG" -
Pinduca 500 20 incoplast/sr Comprar
Filme Técnico PEPPPE Impr. “Flocdo 500 G
(Laminado)” - Hikari 500 20 incoplast/sr Comprar
3M Fita 5899 Tartan TR 45x100 36 3 fitasa Comprar
3M Fita “Impressa Nutrimilho” 36 3 fitasa Comprar
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4. CONSIDERACOES FINAIS

A funcdo de PCP no interior da empresa estd focada na visualizacdo de quantidades e
produtos a serem produzidos. Os produtos a serem fabricados ficam a disposicdo em
documentos eletronicos, ou seja, planilhas eletronicas disponiveis em rede de computadores

dentro da organizagdo em estudo.

Atraveés do estudo de caso realizado na empresa, percebeu-se que ndo havia um planejamento
da producdo. Com isso foi desenvolvida a planilha que possibilitou um melhor rendimento

das maquinas e da mao-de-obra da empresa.

Apds analisados os fatores que mais atribuiam dificuldades ao setor produtivo, foi realizada
uma série de pesquisas, sobre quais produtos tinham melhor rotatividade e maior procura.
Com o resultado dessa pesquisa e implantacdo do PCP, foi possivel se notar um aumento de
producdo e uma reducdo nas horas extras realizadas pelos funcionarios, o que contribuiu para

a diminuicdo de custos de producéo e o aumento no lucro da inddstria.

Juntamente com o PCP, foi desenvolvido um Plano de Manutengéo, que viabilizou o menor
tempo de maquinas paradas. Com esse plano os clientes foram melhor atendidos no que diz

respeito a quantidade e entrega no tempo correto.

No setor do almoxarifado, onde se aplicou o Kanban, ficam as embalagens e reembalagens
utilizadas na fabricagédo dos produtos. Foi verificada uma redugédo nos custos, onde se utilizou
produtos que estavam parados ha 17 meses. Essas embalagens foram utilizadas no setor de

producéo.

Apdbs o estudo e implantacdo dos modelos apresentados, foi sugerido para a empresa que
adota-se 0 modelo proposto que apds testado, deixou claro o rendimento e a diminui¢do dos
custos que a empresa obteve nesse periodo.
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5 CONCLUSAO

O PCP é uma funcéo de apoio para a coordenacgdo de varias atividades dentro da empresa, de
acordo com quais os produtos serem produzidos primeiro, ele controla desde a entrada de
matéria-prima até o embarque final do produto, fazendo uma analise de quanto tempo se

gastara para produzir e quais 0s materiais serdo necessarios.

O objetivo da implantacdo do PCP nas indUstrias € a organizacao, tanto de suprimentos para a
fabricacdo, como os recursos humanos, a melhor utilizacdo das maquinas de modo que se
possa atingir os resultados de producdo desejados em termos de quantidade, qualidade e lugar,

em tempos certos.

Com diversos estudos realizados sobre PCP, existem varias técnicas desenvolvidas para
melhor atender as exigéncias do mercado competitivo e exigente, onde cada empresa é
detentora de seu método para melhor atender seus clientes, de acordo com sua capacidade

instalada, e otimizada.

Com relagédo ao PCP, a empresa estudada ndo dispunha de nenhum programa. A producéo era
realizada de forma informal, onde era o gerente comercial que dizia qual a sua necessidade de
produtos do dia ndo tendo, assim, a possibilidade de realizar um melhor aproveitamento das
maquinas e da mao - de -obra disponivel, bem como os materiais que seriam consumidos pelo

setor produtivo.

Foi verificada a necessidade de implantacdo de um Planejamento da Producdo, onde o setor
produtivo receberia informacgdes antecipadas para atender ao setor comercial, onde realiza a

contracdo de transportes, e indica qual o produto a ser embarcado primeiro.

Juntamente com o setor comercial, a funcdo de PCP, através de andlise de tempos de
producdo e previsao de demanda realizou uma programacédo de producdo disponivel para o
setor de fabricacdo dos produtos, onde pode se notar o melhor rendimento e aproveitamento

das maquinas e dos recursos humanos disponiveis.

O anseio do trabalho foi o estudo e anélise de qual a técnica de producdo a ser implantada, ja
que a empresa ndo disponibiliza de um sistema, para uma melhor performance do setor
produtivo onde possa produzir em antecipadamente para atender os clientes, com quantidades

e tempos certos.
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As analises dos tempos de producdo e as entrevistas com 0s gerentes do setor produtivo e
comercial orientaram para um PCP, que favorecesse os rendimentos da empresa, tanto em
ganhos financeiro com um possivel aumento de producédo, e na eliminacao de desperdicios de

tempo, e produtos necessarios na fabricacao.

Com a implantacdo do PCP, foi sugerida para a empresa a utilizacdo do modelo apresentado,
onde notou-se um aumento gradual na producéo, tanto em guantidade como em cumprimento
das datas de entregas com os clientes, e a diminui¢do da mao-de-obra, onde se realizava mais

horas extras.
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