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RESUMO

Nos dias de hoje, em um cenério cada vez mais competitivo em que pequenas situacoes,
processos, planejamento, programacao e controle de produgdo fazem toda a diferenca para o
sistema econdmico e organizacional das empresas, é imprescindivel um sistema de
Planejamento e Controle da Producdo (PCP) para melhorias significativa, afim de administrar
0S recursos de uma industria para cumprir prazos prometidos aos clientes, verificar
periodicamente se as etapas da producédo estdo dentro dos prazos estipulados, alocar recursos
para que os prazos sejam cumpridos, informatizagdo da administracdo da producao.

Para tal situacdo sera feita uma vasta analise dos processos e problemas inerentes de uma
producdo por lotes em uma industria e quimica de produtos odontoldgicos, implantando um
sistema de PCP apoiado por ferramentas da producao.

Este trabalho tem como objetivo implantar o PCP, por meio de um sistema eletrénico
vinculando a ferramenta Manufacturing Resource Planning (MRP I1) desde a solicitacdo de
compra, entrada e controle de estoques, planejamento de produgdo com ordens de producao
previstas juntamente com fichas técnicas do produto, acompanhamento de producao,
apontamento de ordens de producdo com perdas e tempos de producédo, tornando assim uma

producdo planejada, controlada e otimizada.

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Producdo (PCP), Sistema MRP, Produtos
Odontoldgicos.
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1 INTRODUCAO

No cenario atual em que empresas priorizam cada vez mais melhorias em seu desempenho e uma
melhor posi¢do em um mercado competitivo e de dificil acesso e permanéncia, em que quem néo
se adapta e busca sempre uma melhoria continua é superado pelos seus concorrentes, é
imprescindivel buscar um planejamento e controle de sua producdo. Com isso, industrias de
produtos odontologicos que possuem uma vasta gama de produtos e varios processos produtivos,
necessitam passar por certificacdes e fiscalizacdes constantes como os da Agéncia Nacional de
Vigilancia Sanitaria (ANVISA)e Boas Préticas de Fabricagdo (BPF), devem ter uma
rastreabilidade de seus produtos, devem buscar um planejamento e controle geral de sua

industria, padronizar e priorizar os minimos detalhes dentro de sua organizacéo.

Neste contexto, torna-se necessario um estudo e adequacdo de todos os setores da empresa em
prol de um processo produtivo eficaz, por se tratar de produtos odontoldgicos, ou seja, para
salide bucal. E necesséario o cuidado e transparéncia de toda a producdo da empresa desde a
limpeza do ambiente de trabalho, padrbes, controles de matérias-primas, processos, producao,

produtos acabados, controle de qualidade e rastreamento de seus produtos no mercado.

O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) para que a industria alcance os niveis descritos
acima, utiliza-se de ferramentas adequadas, méo-de-obra treinada e qualificada, organizacao e
gerenciamento, dados e informacOes de toda a indUstria. Deste modo, tem-se uma melhor visdo
da industria para a tomada de decisbes, fazendo com que o sistema seja interligado e siga um
mesmo caminho, o de “Conquistar e satisfazer nossos clientes, através de produtos fabricados em
processos continuamente elaborados e desenvolvidos, dentro de um padrdo de exceléncia em
qualidade” (BPF, 2010).

Segundo Russomano (2000), “o planejamento e 0 controle da producdo sdo encarregados pela

coordena¢do dos departamentos com vistas ao atendimento das solicitagdes de vendas™.

Tubino (2000) define que:

(...) Em um sistema produtivo, ao serem definidas suas metas e estratégias,
faz-se necessario formular planos para atingi-las, administrar 0s recursos
humanos e fisicos com base nesses planos, direcionar a acdo dos recursos
humanos sobre os fisicos e acompanhar esta acdo, permitindo a correcdo de



provaveis desvios. No conjunto de fungbes dos sistemas de producdo aqui
descritos, essas atividades sdo desenvolvidas pelo Planejamento e Controle da
Producéo.

Se tratando do ramo de produtos odontolégicos, o PCP vinculado a um sistema Manufacturing
Resource Planning (MRP II) vem como solucéo para tais problemas descritos acima, tornando-
se um diferencial e uma ferramenta extremamente eficiente e aplicavel a este setor, produtos com
exceléncia e qualidade, otimizacéo e controle da producéo, reducédo das perdas e falhas, lotes e

rastreabilidade do produto.

1.1 Justificativa

A implantacdo do sistema MRP Il para o planejamento e controle da producgdo, vira como
solucdo para grande parte dos problemas produtivos e organizacionais dentro da industria,
minimizando atraso na entrega, otimizacgdo da producéo, padronizacdo da producao, eficiéncia e

controle de processos.

1.2 Definicéo e delimitacédo do problema

Este estudo tem como foco a andlise de processos produtivos, controle sob matérias e operacdes,
prazos de entrega dos produtos acabados de uma inddstria maringaense do ramo odontolégico.
Esta empresa produz uma grande e diversificada gama de produtos, dentre esses estdo produtos
da area farmacéutica como fluor, eugenol, clorexidina, pastas profilaticas, bicarbonatos, 6xidos
de zinco, pedra pomes, e também produtos plésticos e ceras, tais como: caixas para aparelho
movel, arcos, posicionadores de filme, porta amalgamas, ceras ortoddnticas, moldeiras de cera.
Para este mix de produtos, a industria se divide em diversos setores como: laboratorios, sala das
injetoras, sala das ceras, salas de pos, producdo e acabamento. Este trabalho sera realizado com o

auxilio da administracao e geréncia da inddstria.

1.3 Objetivos

Os objetivos deste trabalho s&o definidos a seguir em dois topicos: objetivos geral e especificos.

1.3.1 Objetivo geral



Implantar o sistema MRP 1l em uma inddstria do ramo odontoldgico.

1.3.2 Objetivos especificos

Diagnosticar os processos da industria.

e Coletar dados e informacdes da producéo.

e Propor um modelo e implantar o PCP, utilizando um sistema MRP 1.

e Gerar informacdes gerais para o setor produtivo.

e Analisar os dados antes e ap0s a implantagdo do sistema.

e Propor melhorias.
1.4 Estruturas do Trabalho
No Capitulo 1 foram apresentados breves comentarios sobre PCP, no ramo odontoldgico,
definindo os objetivos deste trabalho, juntamente com as justificativas para realizacdo do
mesmo.
No Capitulo 2 apresenta-se uma revisdo da literatura buscando varias definicdes e pontos de
vistas teoricos e de estudos de casos sobre o tema PCP. Também serdo demonstrados
ferramentas de apoio do PCP nas industrias.
No Capitulo 3 demonstra-se o impacto do PCP nos processos produtivos da industria estudada e
as melhorias para resolugdes dos problemas relatados como falta de matéria-prima, e falha no

planejamento da producéo.

No Capitulo 4 fica relatada a conclusédo do estudo de caso na industria, bem como todas as

informacgdes obtidas na implantagcdo do sistema na industrial.



2 REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo serdo apresentadas revisoes literarias sobre Planejamento e Controle da Producéo
(PCP). Seréo relatados também definicOes e artigos com embasamentos tedricos e praticos para

implantagdo do PCP em estudos de casos.

2.1 Definicdes de PCP

Tubino (2000) relata que:

(...) As atividades de PCP sdo desenvolvidas por um departamento de apoio a
producdo, dentro da geréncia industrial, que leva seu nome. Como
departamento de apoio, o PCP é responsavel pela coordenacao e aplicagdo dos
recursos produtivos de forma a atender da melhor maneira possivel aos planos
estabelecidos em niveis estratégicos, taticos e operacionais.

J& Corréa et al.(2001) deixam duas defini¢Ges para auxiliar o entendimento:

Planejar é entender como a considera¢do conjunta da situacdo presente e da
visdo de futura influéncia as decisbes tomadas no presente, para que se
atinjam determinados objetivos no futuro.

Planejar é projetar um futuro que é diferente do passado, por causas sobre as
quais se tem controle.

Para Martins e Laugeni (2005), o sistema de PCP é como um setor de tomada de decisdo da
manufatura e também de processamento e transformacao de informagdes, pelo qual planeja-se e
controla-se os recursos do processo produtivo com finalidade de gerar bens e servicos, e por
receber informacgbes sobre estoques existentes, vendas previstas, linhas de produtos, modo de
produzir e capacidade produtiva, tendo como resultado final a transformacdo destas informacoes
em ordens de producdo. Portanto, o PCP esta relacionado a estratégia de manufatura e apdia a

tomada de decisdes taticas e operacionais.

Segundo Russomano (2000) e por meio do PCP que a geréncia industrial mantém a cobranca por
resultados e faz pressdo sobre a producao, refletindo essa pressdo no departamento de compras e
demais setores para que o plano pré-estabelecido seja atendido de forma rigorosa. Ja o
Departamento de Vendas vé o PCP como um setor de analise do mercado para dentro da fabrica,
trazendo as informacdes de oscilagdes do mercado para a producdo. E por sua vez a producao vé
0 PCP como seu tutor, gerando as ordens de producdo previamente elaboradas e com clareza,

para poder assim, conseguir uma alta produtividade atingindo as pretensées desejadas.
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Figura 1: Fluxo de Informac6es no PCP
Fonte: Russomano (2000)

A Figura 1 demonstra como o PCP recolhe dados de todos os setores, analisa e os transforma em

informacdes Uteis para toda a organizacao.

Adicionalmente, Russomano (2000) tem o PCP como sendo uma funcdo de dar apoio as
atividades produtivas dentro da industria, visando que os objetivos definidos previamente

possam ser atendidos com eficiéncia.

Ja, Motta (1987) coloca o PCP como funcdo administrativa que tem como objetivo fazer todo o
planejamento que orientardo a produgéo, servindo como um guia para que a producao atinja seus

objetivos e controles.

De acordo com Chiavenato (1991), a funcdo PCP ¢ de planejar, programar as producdes e as
operacdes da empresa, com isto, controlando-as adequadamente, com 0 objetivo de aumentar a

eficiéncia e eficacia do sistema como um todo, por meio da administracdo da produgéo.



Tubino (1987) considera que:

(....) O PCP é responsavel pela coordenacdo e aplicagdo de recursos
produtivos de forma a atender da melhor maneira possivel os planos
estabelecidos em niveis estratégico, tatico e operacional.

Chiavenato (1991) coloca a programacdo da producdo como sendo a especificacdo do plano de
producdo, para que todos os 6rgdos produtivos e demais 6rgdos de apoio do sistema possam

integrar e coordenar-se, para que possam assim executar o plano da producao tracado.

Segundo Russomano (1979), a fase denominada de planejamento da producdo, busca a
integracdo de trés pontos: os recursos financeiros disponiveis, capacidade produtiva e
perspectivas de vendas a partir da analise e acerto desses pontos tém-se a programacdo de
producdo para um determinado periodo. O roteiro da producdo tem a funcdo de determinar o
melhor método de producdo das pegas, dos subconjuntos e da montagem dos varios produtos
acabados que a fabrica produz, além de determinar o tempo-padréo de preparacdo e de operacdo
das maquinas. As decises baseadas no roteiro de producdo sao: fabricar ou comprar, fluxo de
montagem, forma e tamanho da matéria-prima, divisdo do trabalho a ser feito, escolha da

méaquina na qual o trabalho sera feito, sequiéncia das operacdes e escolha do ferramental.

2.2 Funcdes dos sistemas de producgéo

Para atingir seus objetivos, Tubino (2000) agrupa de uma forma geral em trés funcdes basicas:
Financas, Producdo e Marketing. Com isso os sistemas produtivos exercem vérias funcGes de
apoio operacionais, sendo realizadas por pessoas, que estdo dispostas desde o inicio do projeto
dos produtos, até o controle dos estoques, recrutamento e treinamento de funcionarios, aplicacao

dos recursos financeiros e distribuicao dos produtos.

De acordo com Slack et al. (2007), se divide em trés fungdes principais: funcdo marketing,
funcdo desenvolvimento de produto e servigos. Producdo como fungédo significa a parte da

organizacgéo que produz os bens e servigos para consumidores externos da organizagao.
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Para Slack et al. (2007), a funcdo produgdo como parte da administracdo da producéo sendo vista
como parte de qualquer responsabilidade de funcdo ou geréncia que envolva producdo de
produtos e servigos internos da organizacdo, em contraste com as decisfes estritamente técnicas

que possam tomar dentro de suas funcoes.

2.3 Tipos de sistemas produtivos

Conforme Zaccarelli (1987), empresas que realizam operagdes similares sao denominadas

industrias do tipo continuo, com pouca ou nenhuma interrup¢do, geralmente produzindo grandes



lotes de produtos, consequentemente, possuindo grande rigidez no processo. Exemplos de
industrias deste tipo sdo aquelas puramente de processo, como a quimica, a petroquimica ou a de

cimento.

As industrias de producdo intermitentes podem ser divididas em dois tipos de producéo, a
producdo sobe encomenda segundo Russomano (1979), sdo as industrias em que o tempo de
preparacdo € grande em relacdo ao tempo de operacdo, produzindo pequenos lotes de uma
grande variedade de artigos e a producdo repetitiva dos mesmos lotes de produtos. De acordo
com Russomano (1979) e Zaccarelli (1987), pode-se ter as mesmas caracteristicas de fluxo
existente na producdo sob encomenda, com algumas reducdes devido a repetitividade dos lotes.

Incluem-se nesse tipo as industrias de eletrodomésticos e moveis.

Segundo Russomano (1979), conforme o tipo de producdo o sistema de PCP ¢ definido. Podendo
ser apresentados de diversas maneiras, tais como: PCP por projetos especiais utilizados na
producdo sobe encomenda; PCP por fluxo utilizados na producao continua e PCP por Bloco ou
Cargas que aparecem em determinadas industrias. Para realizacdo do PCP serdo necessarias
condicles indispensaveis, como roteiro de produgdo, mostrando a montagem do produto e o
como sera a fabricacdo das pecas e também o planejamento global de producéo que consiste na
busca de um programa que concilie as perspectivas de vendas com a capacidade produtiva da
fabrica. Segundo essas informacdes, o PCP exerce as fungbes de Emissdo de Ordens,
Programacdo e Movimentacdo das Ordens de Fabricacdo, Acompanhamento da Producdo e
Planejamento e Controle de Estoques.

2.4 Classificacdo dos sistemas de producéo

De acordo com Tubino (2000), serdo apresentadas as formas de classificar o sistema de producéo
por grau de padronizacdo dos produtos que sdo classificados como: Produtos padronizados que
apresentam alto grau de uniformidade, fabricados em grande quantidade e estard sempre a
disposicdo dos clientes no mercado e os produtos sob medida, que sé&o produzidos para um
cliente especifico; por tipo de operacdo que podem ser divididos em processos continuos e
discretos. O primeiro envolve a producdo de bens ou servi¢cos que ndo podem ser identificados
individualmente, j& os processos discretos, sdo assim chamados porque os produtos sdo isolados,

individualmente ou em lotes, e estdo subdivididos em processos repetitivos em massa, processos



repetitivos em lotes, e processos por projeto; e pela natureza do produto, quando os sistemas de
producdo podem estar voltados para a geracdo de bens, quando o produto fabricado é algo
tangivel, que pode ser tocado e também podem estar voltados para a prestacdo de servigos em

que o produto gerado € intangivel, podendo apenas ser sentido.

A manufatura de bens é semelhante a prestacdo de servicos quanto ao aspecto de converter
insumos em produtos Uteis aos clientes pela operagdo de um sistema de produgdo. Devem ser
projetados seus produtos, prever sua demanda, balancear seus sistemas de producéo, treinar mao-

de-obra, vender seus produtos, disponibilizar seus recursos e planejar e controlar suas operagoes.

2.5 Controles da producao

O controle da producdo, segundo Zacarrelli (1987), tem como fung@o no processo administrativo
planejar, dirigir e controlar o preenchimento de materiais e as atividades de processo de uma
empresa, por métodos especificos atendendo um plano de vendas aprovado, sendo essas
atividades executadas de tal forma que a méo-de-obra, 0s equipamentos e o capital disponiveis

sejam empregados com 0 maximo aproveitamento.

Para Zacarrelli (1987) é necessario utilizar dois tipos de controle como: o acompanhamento e
controle de estoques. Acompanhamento sdo 0s controles que obrigam 0s eventos a seguir aquilo
que foi definido nos planos, ordens ou “planos didrios”. O Controle de Estoques ¢ usado para
assegurar que o nivel dos estoques se mantenha dentro dos limites razoaveis. Portanto, o controle
da producdo deve ser administrado de tal forma que faca com que o investimento ou estoque seja
mantido em um nivel 6timo e o controle de estoque seja somente um controle secundério, cuja
principal funcéo é dar o alarme quando algo vai mal e o estoque tende a exceder o valor maximo

de seguranca.
O objetivo principal do controle da producdo é atingir a meta definida pelo marketing no plano
de vendas. Dentro dessas limitagOes, 0 objetivo secundario é conseguir a melhor integracao

possivel entre 0 uso 6timo da méo-de-obra, dos equipamentos e do capital.

2.6 Conceitos e definicbes para MRP
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De acordo com Lustosa et al. (2008) a falta de materiais e insumos de produgédo, quando
necessarios, gera problema de nao-atendimento a demanda. Por outro lado, um estoque elevado,
apesar de reduzir custos de ndo atendimento, eleva os custos de manutencéo de estoque. Faz-se
entdo necessario planejar a disponibilizacdo de matérias ao sistema de producdo, buscando uma
solucdo equilibrada entre custos e beneficios.

No ambito do PCP, o Material Resource Planning (MRP) é um sistema para planejamento das
necessidades de materiais, que considera de forma integrada o planejamento da producdo e o

estoque.

O MREP tras conceitos centrais com destaque para arvore do produto; lista de materiais; calculo
do MRP; MRP de ciclo fechado e Capacity Requeriments Planning (CRP).

Seguindo o raciocinio de Lustosa et al. (2008) as relacbes do MRP com o sistema de produgéo.
Na entrada do MRP, tem-se a lista de materiais, posicao dos estoques (disponibilidade) e prazos

de montagem de componentes. J& na saida tem-se, as ordens de producéo e de compra.

A seguir apresenta-se consideragdes sobre alguns elementos fundamentais para a execugdo do
MRP em suas Entradas como: programa mestre da producédo; posicdo de estoque e estrutura do

produto.

As saidas do MRP alimentam o sistema fabril e o sistema de suprimentos, sendo usada também
em retroalimentacdo aos sistemas de planejamento da organizacao.

e Ordens de producéo: séo ordens planejadas de producdo e constituem uma programagéo
indicando a quantidade e as datas de inicio e fim da producdo dos médulos, subconjuntos
ou itens.

e Ordens de compras: semelhantes as ordens de producdo, sdo ordens planejadas que
indicam as datas de necessidades de matérias de compras.

Em resumo, sistemas administrativos como PCP, sdo vistos por Corréa et al. (2006) como sendo
0 coracdo dos processos produtivos. Todos os setores se apoiam no PCP para tomada de
decisdes, ndo tendo assim uma definicdo Unica para ele. E, por isso, Russomano (2000) afirma
que o PCP tem a fungdo de dar apoio as atividades de producgdo, visando que 0s programas

acertados previamente possam ser atendidos com eficiéncia.
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2.7 Conceitos e defini¢cGes Enterprise Resources Planning (ERP)

De acordo com Corréa et al. (2006) o sistema Enterprise Resources Planning ERP tem a
exigéncia de suportar as informagdes para tomada de decisdes gerenciais, com o auxilio do MRP
composto de mddulos que atendem a necessidades de informagdo para apoio a tomada de
decisdo de setores outros que ndo apenas aqueles ligados a manufatura: distribuicdo fisica,
custos, recebimento fiscal, faturamento, recursos humanos, financas, contabilidade, entre outros,

todos integrados entre si e com 0s mddulos de manufatura, a partir de uma base de dados Unica e

ndo redundante.

Nos dias de hoje o sistema ERP ultrapassa o alcance dos sistemas MRP |1, optando as empresas

por iniciarem a implantacdo dos ERPs pelos modulos administrativo-finaceiros e ndo optam pelo

moddulo de manufatura.
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Figura 3: Estrutura conceitual dos sistemas ERP, e sua evolugdo desde o MRP

Fonte: Corréa et al. (2006)

2.8 Ferramentas da Qualidade
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Ambrozewicz (2003) relata que o grafico “espinha de peixe”, nomeando de causa e efeito ou
também conhecido como diagrama de Ishikawa, foi criado em 1943. Sendo uma ferramenta
utilizada para analise de processos produtivos. Sua estrutura € similar a uma espinha de peixe,
dai 0 nome, onde as espinhas que representam contribui¢fes secundarias ao processo se ligam a
um eixo principal, onde mostra um fluxo de informacdes. O diagrama mostra as principais
causas para um efeito, e para cada causa sdo relacionadas causas secundarias inerentes deste
processo, de menos importancia, e a interacao entre essas causas tem como objetivo a resultante

final que é o efeito final do processo.

Segundo Werkema (1995) o principio de Pareto foi iniciado por J. M. Juran, que adaptou a
qualidade a teoria modelar a distribuicdo de renda desenvolvida por Vilfredo Pareto. O gréfico
de Pareto torna claro todos os problemas relevantes do projetos. Pareto pode-se dividi-las em
duas categorias: poucos vitais, que compreende em poucos problemas, mas que geram grandes
perdas para empresa; e 0S muitos triviais, que sdo apesar de serem muitos problemas que
resultam em perdas, insignificante para empresa. Sendo assim o principio de Pareto estabelece

que um problema possa ser resultado de um pequeno nimero de causas N0 Processo.

Segundo Campos (2004) a analise Pareto permite dividir e subdividir um problema em pequenos
outros problemas que se torna mais facil de resolver pelas pessoas da empresa, como Pareto é
baseado em fatos e dados este permitem priorizar projetos. Para Imai (2005) o grafico de Pareto

classifica os problemas de acordo com a causa e o0 fendmeno.

2.9 Estudos de Casos

Biazin e Godoy (2000) destacam o PCP como sendo uma ferramenta gerencial indispensavel nas
industrias ligadas a Engenharia de Producdo. Para tal, o PCP dispds de geracdo de Ordens de
Producdo, Programacdo e Movimentacdo das mesmas, acompanhamento da producdo e
planejamento e controle de estoques. Foi realizado assim, um estudo de caso aplicado a uma
empresa paraibana de médio porte, inserida no setor de revestimento ceramico.

Foram coletados dados e analisados com base no referencial tedrico adotado, possibilitando

assim uma avaliagdo mais precisa do processo produtivo da empresa selecionada.
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As matérias-primas mencionadas abaixo sdo beneficiadas nas préprias industrias ceramicas e
demonstra a composicéo genérica desta cadeia produtiva. O terceiro grupo de matérias-primas é

constituido pelos corantes e vidrado, utilizado na decoracgdo e acabamento do produto.

Corartes e
Vidrados
Arglas Disteibuizda
(niiros [nsmmos
Mfir eemis Energéticos

Figura 4: Cadeia Produtiva Genérica
Fonte: Pesquisa Direta, 2000

Constatou que na empresa ndo tem um setor especifico de Planejamento e Controle de Producao,
sendo considerado pelos administradores como algo muito complexo e desnecessario.

A programacao da producéo € realizada com base na carteira de pedidos e eventualmente leva-se
em consideracdo o historico de vendas, produzindo para estoque de curto prazo. Para atender a
demanda dos produtos, a empresa estabelece um programa de producdo por lotes divididos por:
dimensdes, cores e designer.

O processo de automacdo da producdo ocorre praticamente sem interferéncia humana. As
atividades humanas sdo mais atuantes nos controles de processos, tal situacdo é considerada
benéfica no ambito mundial que é exatamente automatizar processos, Vvisando evitar
desperdicios, aumentando a produtividade e uma maior qualidade dos produtos. Para tal situagéo,
a empresa criou um sistema no que se refere o PCP. Basicamente, com esse sistema sdo gerados
dois relatorios: Programacao de producgéo e Estoque de produto acabado.

Contudo, a respeito do PCP na industria, contatou-se que ndo a caracteristicas formais,
realizando as atividades desde o planejamento, programacao até o seu controle, com uma forma

simplificada e ndo era bem definida e distribuida aos setores responsaveis pela produgéo.
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O estudo de caso realizado por Hecksher e Duarte (2003) em uma empresa no ramo de
embalagens de papeldo que tinha como objetivo do projeto indicar e avaliar caminhos para
adequacdo da empresa as novas necessidades de mercado visando aumentar o faturamento e
recuperar a lucratividade. Visando aumentar seu mercado, reduzindo custos e aumentando a
qualidade de seus produtos, que por se tratar das embalagens para diversos produtos de terceiros,
que esta diretamente ligada a apresentacdo do produto, seus clientes priorizavam por um produto
de extrema qualidade, isto ligado a confiabilidade no prazo de entrega

Producdo na empresa se resumia na elaboracdo de uma fila de ordens de producdo que eram
distribuidos nas maquinas, sem planejamento de horarios nem controle posterior dos tempos
reais de producdo. Portanto, ndo havia histérico disponivel de produtividade dos equipamentos,
nem controle que pudesse orientar as prioridades em termos de eficiéncia. Nestas condicdes, a
margem de contribuicdo por pedido era calculada em funcdo do custo do papeldo,
desconsiderando os demais custos de producdo. Com o sistema integrado em vigor, onde o
calculo de margem de contribuicdo e comissdo de vendedores independe do numero e
complexidade dos processos de producdo, o vendedor ndo é estimulado a buscar vendas que
ocupem menor capacidade produtiva.

Apesar da constatada necessidade de desenvolvimento ou aquisicdo de um sistema integrado de
gestdo que contemplasse o PCP no chdo de fabrica fazia-se necessaria uma modificacdo na
forma estabelecida de pensar e fazer PCP. A solucdo nédo se encerraria no software. O sucesso da
implementacao pressupunha uma reorganizacao do setor de programacdo e controle da producao,
e da interagdo com os setores de vendas e producdo. Tratava-se, portanto, de uma mudanca
organizacional facilitada por uma modernizacéo tecnoldgica.

O principal retorno da construcdo conjunta e utilizacdo temporaria de um sistema prototipo sdo a
discussdo e a explicitacdo das necessidades particularidades do sistema produtivo, permitindo
uma definicdo mais clara e precisa da arquitetura de sistema a ser desenvolvido/adquirido. Com
uma melhor especificacdo da arquitetura de sistema desejado, as decisfes relativas a forma de
aquisicdo (compra ou contratacdo de desenvolvimento), a légica de programacao e ao fornecedor
ficam facilitadas. Mais importante é que a especificacdo clara e a disciplina de programacéo e
controle reduzem o tempo de implantagcdo/customizacdo do sistema. Isto é relevante para a
viabilizagdo desta modernizagdo nas PME, uma vez que, na maioria dos casos, 0s custos de

implantacdo superam os custos de licenciamento dos sistemas integrados de gestéo.
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O artigo de Kremer e Kovaleski tem como objetivo relatar algumas técnicas voltadas para a
utilizacdo dos graficos de Gantt no planejamento e controle dos processos de fabricagdo de uma
industria metaltrgica, demonstrando a necessidade de implantar a gestdo planejando e
controlando a producéo de acordo com a real necessidade de cada empresa. Utilizando o gréafico
de Gantt para auxiliar a geréncia da producdo no planejamento e controle antecipando todo o
mapa do processo produtivo, possibilitando assim, verificar gargalos, excesso de demanda,
Podendo também, analisar melhores distribuicdes dos trabalhos para os colaboradores,
comparacdo imediata entre o planejado e o real ocorrido, auxilio na tomada de decisdes em
decorréncia de imprevistos, possiveis utilizacdo de horas extras ou aumento do efetivo,
manutenc¢do planejada de maquinas e equipamentos sem desvantagens para a producao, viabiliza
estudos para investimentos futuro e indicativo referente a necessidade da empresa com relacéo a
profissionais e maquinas.

Atraveés da realizacdo e analise das comparacdes entre o planejamento e a realizacdo efetiva das
tarefas, por meio da utilizagdo destas ferramentas, resultados positivos foram alcancados,
refletindo em aumento da produtividade e maior controle da producéo.

Relata-se que indiferente da perfeicdo ou ndo do planejamento e controle da producdo de uma
indUstria, os acontecimentos nem sempre ocorrem conforme o que foi planejado. Erros de
previsdes e simula¢des, qualidade, gargalos em processos de fabricacdo e quebras de maquinas
podem acontecer fazendo com que a producao perca em produtividade.

O cronograma tem por objetivo apresentar os tempos planejados para cada etapa e processo de
fabricacdo, possibilitando uma organizacdo e controle do servico em todos os periodos de sua
execucdo. Além disso, através do seu acompanhamento constante, propicia um estudo da
comparacdo entre o que foi realizado e o que esta sendo realmente executado.

Para situacbes como a deste estudo de caso, onde sdo controlados diferentes tipos de
equipamentos e pecas em fabricacdo simultanea, fica ainda mais evidenciada a real importancia
que o P.C.P. exerce dentro da geréncia da producao.

A utilizacdo dos graficos de Gantt como ferramenta na elaboracdo de cronogramas, permite a
geréncia da producdo varios tipos de controle e acompanhamento, além de tornar mais rapida e
objetiva a comparacdo entre o planejamento e a execucdo real, através da facilidade de
interpretacdo dos dados e graficos.
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3 DESENVOLVIMENTO

A pesquisa tem como base estudo de caso com carater exploratério, quanto a natureza aplicada e

segue seu desenvolvimento de forma quantitativa.

3.1 Introducao

Com base no capitulo anterior que utilizava da literatura com embasamento tedrico de varios
autores sobre o tema em questdo serdo aplicados na préatica neste capitulo, serdo expostos e
discutidos os fatos da empresa estudada, seus processos produtivos, o impacto do PCP nestes
processos, as dificuldades encontradas e as melhorias para resolugcdes dos problemas, os

resultados finais obtidos e a forma e metodologia aplicada para se alcancar os resultados obtidos.

3.2 A Empresa

No mundo competitivo em que se situam as empresas, toda e qualquer melhoria desde o setor
produtivo, qualidade, desempenho, logistica, motivacao de funcionarios, quanto ao que se refere
a agilidade na entrega, armazenamento sdo grandes fatores que refletiram diretamente no
diferencial da empresa. Uma das premissas basicas é o envolvimento de todos os servidores
buscando seu comprometimento em oferecer servicos de qualidade e consequentemente garantia

de satisfacdo do cliente.

A industria a que se refere este trabalho é a Maquira que se situa em Maringa-PR. Trata-se de
uma empresa do ramo de industrializacdo de produtos odontoldgicos que atua tanto na parte
farmacéutica, ceras e plasticos, criada em setembro de 2003 e tem hoje expressao e
reconhecimento dentre as empresas dentais (distribuidoras de produtos odontol6gicos) e
dentistas que utilizam seus produtos e tem como forma de comercializacdo um call-center bem

formado com website, apresentagéo de produtos, flayer e representantes.

Em 2010 iniciou-se o atendimento ao comércio exterior que hoje ja exporta para diversos paises
da América latina e Europa, participando de feiras e convencdes, sendo representado em Dubai.
A Magquira possui um quadro de 65 colaboradores dentre todos os setores como marketing, call-
center, gerenciais, recursos humanos (RH), farmacéutico, PCP, financeira e producdo, tendo

neste quadro uma alta mobilidade devido ao seu constante crescimento. Nesta expansdo a
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Maquira colocou metas futuras de crescimento de 30 por cento anuais em 2011, que vem sendo
alcancadas desde o inicio do ano. Com esta expansdo vem cada vez mais se preocupando com

registros de produtos, certificacdes (BPF), ANVISA e controle de qualidade.

A Magquira investiu muito em equipamentos tanto em maquinérios para a otimizagdo e
automacao da producédo, no novo controle de qualidade e no programa de ERP, que englobam
todos os setores da empresa como faturamento, call-center, comércio exterior, RH, PCP, estoque

custos, vendas e compras.

3.3 Processos Produtivos da Empresa

A industria consiste em um processo produtivo por lote ou batelada, por se tratar de uma
empresa de pequeno porte com um grande mix de produtos e suas variedades, como 0s

laboratoriais, ceras e plasticos.

A Maquira optou por um processo de vendas dos seus produtos por call-center, por diversos
fatores, tais como custos com implanta¢des, manutengdes mais baratas e o baixo rendimento com
vendedores externos ndo obtinham bons resultados, visando no futuro implantar o e-commerce
(vendas pela internet). A partir do momento que o call-center efetua a venda, simultaneamente é
digitado um pedido de venda no sistema que alimentara as informacdes no sistema dando suporte

a tomada de decisdes com planejamento pelo PCP.

Uma vez que o pedido de venda é analisado pelo departamento financeiro e validado, é lancado
para separacdo e expedicdo. Neste pedido constam as informacdes sobre o cliente a ser expedido,
codigo sequencial do pedido, quantidade do produto acabado a ser separado, transportadora,
formas de pagamento, observacgdes adicionais preenchidas pelo vendedor e valor final do pedido.
Como dito anteriormente, a indudstria trabalha com um mix de produtos que ndo variam em

apenas um seguimento, por isso a empresa ndo segue uma producéo puxada pela venda.

A industria de produtos odontolégicos foco deste estudo de caso foi dividida em trés grandes
grupos de produtos, laboratoriais, ceras e parafinas, plasticos, com isso seguem processos

produtivos diferentes, porém utilizam os mesmos meios de planejamento de produgdo desde a
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venda, compra de matéria prima, lotes de producdo, ordem de producdo, controle de qualidade,

separacao e expedicdo, que serdo descritos a seguir.

3.3.1 Processo Produtivo de Produtos em Laboratorio

Por se tratar de produtos voltados para a salde bucal, sdo necessarios diversos cuidados e
organizacdo destes materiais, por isso, a producdo dos mesmos é feita em uma célula separada e
asséptica, havendo assim uma entrada restrita de funcionarios (nove funcionarios dentre
formulagdo, preparacdo, mistura, envase e embalagem). Para tal setor é obrigatorio uma sala
reservada para paramentacao que inclui o uso de roupas, tocas, luvas e méascaras para realizagdo

das tarefas.

Uma vez a ordem de producdo separada pelo almoxarife é passada para este o laboratério por
meio do Pass-through Com a matéria prima em maos a farmacéutica responsavel inicia a
pesagem, preparacdo e mistura da matéria-prima (MP), finalizado o processo de producéo
seguindo os valores e informacdes da ordem de producdo com as operacdes descritas para cada
produto, tendo conhecimento de que cada ordem de producdo segue um produto diferente,
quantidades, MPs, operacdes, recursos e ferramentas diferentes. Com o concentrado formado o
material segue para o setor de envase em frascos. Apos 0 envase 0 material segue para o setor de
embalagem onde sdo inseridas bulas, rétulos e embalagem do produto, com os devidos lotes
impressos e informados pela ordem de producdo. Com o produto finalizado é retirada uma
amostragem que seguira para o controlo de qualidade, a fim de testes para analise da qualidade

do material produzido.

3.3.2 Setor de Ceras e Parafinas

A sala das ceras e parafinas se encontra em outra célula de trabalho da empresa, que consiste na
modelagem e manuseio de parafinas e ceras (contendo dez funcionarios neste setor incluindo a

parte de fundicdo, cilindro, modelagem e embalagem do produto).

Para tal tarefa é também emitida uma ordem de producdo contendo todas as informacdes
previamente descritas. Por meio desta, é feita a pesagem e a mistura das porcentagens exatas dos

diversos tipos de parafinas inseridas na caldeira para fundicdo, apds o derretimento a parafina ja
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resfriada e endurecida segue para o processo de cilindragem do mesmo. Em sequéncia, a cera é
cortada e modelada seguindo a especificacdo da ordem de producdo, para qual produto se deseja,
havendo varios tipos de medidas e pesos dos produtos acabados. O material modelado segue para
embalagem onde sdo contadas e embaladas para serem inseridas nas caixas. Estas, por sua vez, ja

loteadas informando o lote e a validade informada pela ordem de producéo.

O material finalizado segue 0s mesmos passos do processo produtivo de produtos em laboratério
para o controle de qualidade, em que é retirada uma amostragem que seguira para o controle de

qualidade, a fim de testes para analise da qualidade do material produzido.

3.3.3 Processo Produtivo dos Plasticos

A MP sai do almoxarifado com endereco, quantidades, lugar e lote. Tendo inicio um processo de
separacgdo e contagem de MP sendo liberada apenas pelo responsavel do almoxarifado atravées da
ordem de producdo, fazendo assim um controle da MP. Todo esse procedimento e essa
padronizacdo sdo documentados pela ficha de inspecéo de entrada. Alimentando assim o sistema

ERP, seguindo os padrdes dos 6rgdos fiscalizadores do governo.

O PCP fica encarregado dessa padronizacdo através da ordem de producdo que é gerada e
entregue para separacdo dos materiais do almoxarifado para MP. Através dela se tem todas as
informagdes necessarias: quantidade de MP ser utilizada como, por exemplo, Polimero XM66 e
pigmento com lote, validade e endereco no almoxarifado. Também consta na ordem de producéo
as operacdes padrdes de cada procedimento com as ferramentas a serem utilizadas, medidas e
pesos do produto, programacao da injetora com temperatura e pressdo e tempo de extracdo da
peca, e locais com data e hora que foram realizados os processos (cronoandlise). O colaborador
com a ordem de producdo em maos programa a injetora, que através da injecdo de plastico
modela a MP em produtos intermediarios que serdo processados, montados, embalados e
transformados em produtos acabados que aguardaram a liberagéo pelo controle de qualidade para

ingressar ao estoque de produto acabado.
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3.3.4 Fluxo do Processo Produtivo

O fluxo do processo produtivo geral foi esquematizado na Figura 5, que compreende desde a
geracdo da ordem de producdo, 0s processos e setores de producdo por onde passam o produto,

até a expedicao do produto acabado.
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FLUXOGRAMA DE PROCESSO PRODUTIVO
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Figura 5: Fluxograma do Processo Produtivo
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3.4 Contextualizacéo

Anterior a implantacdo do sistema de planejamento e controle da producdo, a industria sofria
com a falta de produto, gerando enormes prejuizos tanto financeiro quanto a imagem da empresa
que ndo demonstrava confiangas perante seus clientes. O processo constituia no seguinte: o call-
center efetuava a venda sem levar em conta o estoque, se todos os materiais vendidos possuiam
estoque positivos. Muitas vezes so se dava conta da falta de um dos produtos quando a separacao
do pedido ja era parcialmente concluida, ocasionando assim atrasos nos pedidos e insatisfacao

dos clientes.

Uma vez detectada a falta do produto o gerente de producdo ordenava a imediata producdo do
mesmo, quando se davam conta de que a MP para a producdo do mesmo tinha acabado, pois ndo
havia um controle da MP, nenhuma ferramenta para a previsdao da compra da mesma e muito

menos um estudo quanto a quantidade a se comprar para atender a demanda.

O setor de compras sé tomava conhecimento da falta de MP quase sempre quando ja tinha
acabado ou quando néo daria para finalizar a produgéo ordenada. O controle do almoxarifado era
visual, ou seja, suscetivel a erros. A ma organizacdo das compras da industria sofria também a
acdo de inUmeras variaveis que atrasavam ainda mais a obtencdo da mesma, como: atraso na
entrega pelas transportadoras, falta da mercadoria no mercado, extravio da carga, MP a ser
produzida sem ter a pronta-entrega, dentre outros. Dependendo do processo e da MP eram feitas
compras em filiais mais proximas, mais por isso se pagava precos mais altos e mesmo assim o

lead time acabava nao sendo tdo vantajoso.

Como a Magquira ndo tem seu pilar industrial com vendas sobe encomenda, trabalha com um
estoque de produto acabado, mais a grande dificuldade ocorria no planejamento da produgéo, no
que se produzir, quanto e quando iniciar a produgdo, muitas vezes essa falta de conhecimento,
andlise e estratégia de planejamento da producdo ocasionava falta de material para o pedido,

dando conta de que o produto acabou sé no momento de separacdo do pedido.
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3.5 Coletas de Dados

A industria tem acordado com o cliente um prazo de envio da mercadoria de dois dias, que é
proposto pelo site da empresa. Este prazo é remanejado de acordo com o pedido levando em
conta o volume do pedido (licitagcbes) e o local (exportacGes). Para obter sucesso no prazo de
entrega a industria tem que estar completamente organizada, desde o processo produtivo sem
gargalos ou atrasos, planejamento de matérias-primas e produtos acabados, manutencdes e
previsdes de falhas, até o vinculo com transportadoras. Tudo para que o prazo acordado néo

sofra falhas.

De acordo com o critério do indicador de “falha no prazo de entrega” (FPE) sdo diversas as
causas fundamentais que podem ocasionar o atraso na entrega, como algumas vistas acima, com
base nessas informacdes, a industria implantou uma folha de verificacdo para a coleta de dados,
tendo como funcgéo principal identificar as causas fundamentais que acarretam as entregas em

atraso.

Para tal funcdo foi disposto para o colaborador responsavel o preenchimento da folha de
verificacdo, que fica responsavel pela rastreabilidade da causa da falta de produto para o cliente,

seja esta falta ocasionada por terceiro (transportadora) ou problemas internos de processo.

O colaborador deve obter a confiabilidade dos dados coletados para a futura tomada de decisoes,
através o preenchimento da folha de verificacdo seguindo todos os passos descritos na mesma,
para a identificacdo das causas e tempos de atraso sao registradas, em sequencia estas folhas de
verificacdo sdo utilizadas na estratificacdo das causas, para ai entdo em posse de todas as

informacdes é possivel a construcdo do grafico de Pareto para analise dos resultados obtidos.

3.5.1 Folha de Verificagcdo de Entrega em Atraso

Tendo como base os indicadores FPE, podem-se coletar dados que representam as varias causas
que podem refletir em atrasos na entrega do material, para essa coleta de dados mais precisa foi
utilizada uma folha de verificagdo com o intuito de identificar as causas das entregas em atraso,

demonstrada na Tabela 1.



Tabela 1: Folha de Verificagdo de Entregas em Atraso
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FOLHA DE VERIFICACAO DE ENTREGAS EM ATRASO

Colaborador responsavel: Dia da ocorréncia: / /
Cliente: Produto em atraso:
CAUSAS DESCRICAO M‘L},':(EAR OBSERVACOES

Produgdo - falha no
planejamento / PCP

Producdo-
produtividade
colaboradores

Producdo - falta de
energia elétrica

Produgdo - manutengdo
corretiva

Almoxarifado - falta de
matéria-prima

Cliente - alteragdo ou
inclusdo de produto

Cliente - entrega nao
aceita

Expedigdo - atraso no
faturamento

Expedigdo - falhas no
sistema de nota fiscal

Expedigdo - falta de
formatagdo da regido

Expedigdo - tempo com
cotagdo de frete

Transporte - entrega
errada

Transporte - atraso
troca de nota fiscal

Transporte -
acidentes/problemas
caminhdo

Programacdo - pedidos
de licitagGes

Carregamento - horarios
de coleta

Vendas - erro de
emissao

Vendas - erro no
cadastro do cliente

Fonte: Maquira Industria de Produtos Odontolégicos Ltda
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3.5.2 Estratificagédo da Folha de Verificagio

Tomando como fonte de dados a folha de verificacdo, elaborou-se uma tabela de dados (Tabela

1) contendo a frequéncia, o tempo de atraso em dias e o tipo de ocorréncia obtida nos dados

coletados. Segue-se uma explicacdo dos dados referentes a tabela 1.

Possiveis causas do atraso — Relatam os principais motivos que interferem na falha no
prazo de entrega de todos os setores da indUstria que possam ser relevantes.

Ocorréncia diaria — E a quantidade de ocorréncias diarias que a causa foi identificada
como sendo a responsavel pelo atraso na entrega.

Tempo médio de atraso — E a média de dias de atraso para cada causa fundamental
identificada.

Tempo total de atraso — E o tempo acumulado dos atrasos para cada causa, ou seja,
(Frequéncia da causa) X (tempo médio de atraso).

Tempo Acumulado — E o (tempo total de atraso ocorrido por motivo da causa especifica)
+ (somatoria do tempo total de atraso, das causas com maior Tempo total de atraso em
relacdo a causa especifica).

Comprometimento das entregas — E um indice determinado por um operador lider com
quase 10 anos de empresa, que estima a criticidade da causa em relacdo a possibilidade
de influenciar outros atrasos, ex: Falta de energia na producdo pode comprometer 100%
das entregas, pois o carregamento é feito por ponte rolante.

% - E a % do tempo total de dias de atraso para cada causa, relacionado com o tempo
total de todas as causas.

% Acumulado — E a % do tempo total de dias de atraso de cada causa, somada com as

Causas anteriores com menos dias totais de atraso.

Todos os dados relatados na folha de verificacdo foram estratificados na Tabela 2, em seguida a

partir desta estratificacdo os dados foram langados no grafico de Pareto descrito na Figura 6.
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Tabela 2: Estratificacdo da ficha de verificacédo

POSSIVEIS CAUSAS DO ATRASO OCORRENCIA  [TEMPO MEDIO DE| TEMPO TOTAL DE TEMPO COMPROMETIMENTO % %
DIARIA ATRASO ATRASO ACUMULADO DAS ENTREGAS ACUMULADO
Almoxarifado - falta de matéria-prima 12 4 48 48 75% 47,06 4706
Producdo - falha no planejamento / PCP 3 3 24 72 65% 23,53 70,59
Programacdo - pedidos de licitagdes 2 4 8 80 7,84 78,43
Producdo- produtividade colaboradores 2 2 4 84 3,92 82,35
Carregamento - horarios de coléta 4 1 4 88 30% 3,92 86,27
Cliente - alteracdo ou inclus3o de produto 2 2 2 90 20% 1,96 88,24
Expedicdo - tempo com cotacdo de frete 3 1 3 93 10% 2,94 91,18
Transporte - entrega errada 1 2 2 95 1,96 93,14
Expedicdo - atraso no faturamento 2 1 4 99 3,92 97,06
Producdo - manutencdo corretiva 1 1 1 100 0,98 98,04
Expedicdo - falhas no sistema de nota fiscal 1 1 1 101 100% 0,98 99,02
Vendas - erro de emissao 1 1 1 102 0,98 100,00
Producdo - falta de energia elétrica 0 1 0 102 100% 0,00 100,00
Cliente - entrega ndo aceita 0 1 0 102 0,00 100,00
Expedicdo - falta de formatacgo da regido 0 1 0 102 0,00 100,00
Transporte - atraso troca de nota fiscal 0 1 0 102 0,00 100,00
Transporte - acidentes/problemas caminhdo 0 1 0 102 20% 0,00 100,00
Vendas - erro no cadastro do cliente 0 1 0 102 0,00 100,00
TOTAL 40 102 100,00

Fonte: Maquira Industria de Produtos Odontolégicos Ltda
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Quantidades
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Grafico de Pareto

_?mm do Grafico
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Figura 6: Gréafico de Pareto
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Analisadas as informacdes ficou claro que as causa fundamentais para a ocorréncia de atrasos,
sendo dois os pontos mais criticos, a falta de MP e o mau planejamento da produgdo. A causa
6bvia para a falta de MP é a inexisténcia de uma gestdo dos estoques afetando toda a producéo
da industria; a segunda causa detectada € a falta de um planejamento concreto para a producao.
Os outros motivos mais frequentes ndo demonstram impactos graves para a entrega dos pedidos
em atraso, em média o atraso ndo dura mais de um dia o e nao prejudica de maneira agressiva o

desempenho da industria.

Por meio destas informacdes, ficou definido que deveriam ser tomadas a¢cfes para resolucédo do
problema, como neste estudo se tratam de dois problemas principais foi construido um diagrama
de Ishikawa, demonstrado na Figura 7 para identificar as causas fundamentais para a falta de MP
e planejamento da producéo.
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DIAGRAMA DE ISHIKAWA

Méo-de-obra Método Maquina
Méo de obrg desqualificada Falha no planejamento Falta manutencg&o preventiva
Falta de treinamento Falha no controle de estogue Falha no cadastro e contrle

Falta de padrao/ organizagéo
Falha no método de compra

Efeitos problema

Falta de Matéria-Prima
Planejamento de produgéo

Matéria-prima Medida Meio-ambiente

Falta de contrple de entradg:\. Falta do ponto de pedido Falta de enderecamento
Falha ”? qualidade da matéria Medig&o na chega do material Ma distribuicdo do espago
Produgéo sazonal Medida da qualidade do material Falta de padronizagdo do estoque
Incerteza dos fornecedores

Causas especificas para a falta de matéria prima e planejamento de producdo

Figura 7: Diagrama de Causa e Efeito de MP e planejamento de producao.

3.6 Planos De Agao

Para esse Trabalho de Concluséo de curso obter seu objetivo final que € a reducdo de atraso nas
entregas, € necessario executar todas as etapas do plano de acdo. Como a empresa ja possuia o
sistema Micro software — Siga Protheus, foi definido o plano de agdo. Em vista que eram duas as
causas principais para os atrasos dos pedidos: a falta de MP e a falta do planejamento da
producdo, como a empresa possuia um sistema avancado de gestdo empresarial (Siga Protheus)

ficou claro que a implantacdo do modulo de planejamento e controle da producdo juntamente
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com a ferramenta de MRP que j& integra esse mddulo seria a melhor solugcdo para a resolucéo

destes problemas.

Para um melhor entendimento dividiu-se em duas etapas a implantacdo da ferramenta:

. No primeiro momento serdo cadastrados todos os produtos acabados, produtos
intermediarios, MPs, estruturas dos produtos e opera¢es do processo por onde passam durante
sua producao.

. Em seguida, com posse de relatorios e com todos os produtos previamente cadastrados,
foi realizado o planejamento da producao por ponto de pedido e o planejamento das necessidades

de materiais por solicitacdo de compras.

3.6.1 Cadastramento de Produtos

Como a industria ja utilizava o sistema para o departamento de vendas e faturamento, os
produtos ja estavam cadastrados os codigos e a descricdo do mesmo como vemos na Figura 8.
Neste cadastramento genérico do produto existem indmeras informacgdes adicionais que nao
serdo utilizadas neste estudo de caso tais como: preco de venda, impostos, origem, observagoes,

dentre outras.

Portanto ficam a cargo do PCP as inclusdes das estruturas de cada produto acabado, esta
estrutura € o descritivo de todas as MPs que sdo utilizadas para a producdo do produto acabado

juntamente com as quantidades utilizadas, informada na Figura 8.
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Figura 8: Estrutura do Produto

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

Apbs o cadastramento dos produtos e estruturas restou o cadastramento das operacdes de
producdo para cada produto acabado. A Figura 9 informa as operacdes e células de trabalho por
onde passam este produto desde a liberacdo do material pelo almoxarifado até o controle de
qualidade que é feito no término da producdo, fica responsavel por toda a movimentacdo do

produto dentro da inddstria.
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Figura 9: OperacGes Produtivas
Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

Com a estrutura do cadastramento concluida foi possivel dar continuidade a implantacdo do
PCP, sendo que estes cadastramentos sdo o pilar da “Ordem de Produgido” que ¢ responsavel por
todo o planejamento do trabalho, pois através da OP que serdo transmitidos todos os fluxos de

informacdes da empresa para a tomada de deciséo.

3.6.2 Andlise dos Relatorios

Para realizacdo de um planejamento da producdo, ou seja, saber quando, como, quanto e onde
produzir, foi feito um estudo da demanda de venda de cada produto por més através do relatério
de “Consumo Medio”. Para o calculo da demanda foram considerados todos os tipos de saida da

industria; amostras, brindes ou vendas que tenham sido faturadas. Demonstrado na Figura 10.
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Figura 10: Relatério de Consumo Médio

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

Com isto obteve-se as informacdes da quantidade a se produzir por més para atender a demanda,
néo faltando assim material para separac¢ao, ndo ocasionando atraso nos pedidos.

Quanto ao problema de falta de MP, com base no relatério de consumo médio de produto
acabado obtido na figura 10, multiplicado pela estrutura do produto descrita anteriormente pela

figura 8. Montou-se a equacao:

Demanda de matéria-prima = Consumo Médio X matéria-prima da estrutura do produto.

A partir desses dados obteve-se o calculo para a demanda de MP da inddstria.

3.6.3 Alimentacdo dos Dados Obtidos no Sistema

Ambos os dados obtidos, tanto de demanda de produgdo quanto para utilizacdo de MP, seréo

lancados no sistema em um mesmo campo; 0 que os diferenciaram sdo os procedimentos do

processamento dos relatorios e os parametros para obté-los.
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O campo onde serdo inseridos os dados relacionados ao consuma de MP e a producédo de Produto
Acabado (PA) e denominado Ponto de Pedido (PP) que € o valor que ao ser atingido no estoque
¢ gerada uma solicitacdo de compra automatica no caso das MPs ou uma OP no caso da

producdo de PA.

No campo do lote econémico sdo informadas as quantidades desejadas de solicitacdo de compra
e de produto acabado que serdo compradas ou produzidas pela industria. Toda essa

movimentacao esta descrita na Figura 11.

:‘E Protheus 10 - Multi Processo I =] x|
Protheus 10 >  PlanejContr.Producéio > Atudlizagdes > Cadastros > o

Produtos - 05/01 [

Atualizacao de Produtos — Alterar

DA D e 8 323 70 Hm D &% v X

Cadastrais Impostos Mrp # Suprimentos I cqg. Atendimento Direitos Autorais Outros
otdémbalog. [ G Ponto Pedido 1.000,00 |«
Seguranca 0,00 > Form.Est.Seg p
Form. Prazo p Entrega o
Tipo Prazo = Lote Econom. 945,00 >
Lote Minimo 0,00 > Tolerancia a
Tipo Dec. OP | Normal > Entra MRP Sim |«
Prazo Valid. [u} RtOp Padrao 01 p
Classe Repos ‘—; Estoq Maximo 0,00 >

ﬁ TOTVS

@&y Iniciarl e (> @ Colocar figura do relatdri... I @ Procedimento Operacion... I w OPERACAO - Paint ”0 Protheus 10 - Multi Pr... ]e@ (‘_Ix | g 0 () D 1§_| 12:17
Figura 11: MRP/Ponto de Pedido
Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

3.6.4 Movimentacdo Organizacional Da Empresa

O inicio do setor produtivo dentro da industria parte da impressédo da ordem de producgéo (OP)
que sera planejada para atender a demanda de venda, para estd impressao da OP é preciso que

faca o processamento dos produtos que atingiram o PP. Este programa tem como objetivo gerar
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OPs previstas para os produtos que atingiram os PP considerando o lote econdmico, a tolerancia

definida pela geréncia e o prazo de entrega do produto. Conforme pode ser visto na Figura 12.

Protheus 10> PlanejContrProducdo > Alu

Ops F/Ponto Pedido - 0S/01

(@] 0Ps por Ponto de Pedido

Este programa tem como objetive gerar Ordens de Producéio para o3 produtos que alingirom o
Ponlo de Pedido Ele ird considerar o Lote Econdmico, o Estoque de Seguranga, o Lote Minime, a
Toleréncia & o Proze de Entrega do produto

| ordem | [Parémstros ok Cancelar

.rtllniciarl & [® i) Micrasoft: visio | - 3 Microsaft offi... ~| ] 00z Procedment... | 55 PUBLICA | ﬁ|Ej@§ KER A9 RE= D 1027

Figura 12: Processamento do Ponto de Pedido

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

3.6.5 Ordem de Producéo

Através da Ordem de Producdo é iniciada a separacdo da MP pelo almoxarifado, por meio desta,
os almoxarifes ttm as informac6es quanto ao produto, quantidades, lotes e enderecos de cada
MP ou produto intermediério para se realizar a produgéo.

Pela OP também fica informado para fins de apontamento da quantidade de Produto Acabado
que sera produzido, destino dos materiais separados, operagdes, recursos, ferramentas,
quantidade real utilizada e perdas no processo de industrializagdo. Como vimos na figura 13 (a) e
figura 13 (b).
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BT Protheus 10 - M

Processo == =]

Protheus 1 Digite aqui

=
ordem de Producao # — 05/01
=z
Produto: 0102007008 CATXA P/ APAR. MOW. PCT C/10 UM MULT COR
Emissao: 070772011 Fol: 1 —i
Quantidade - 245 00 INICIOD F I N
Unid. Medida : UN Prewv. © 0770772011 Prew. © Q770772011 Peg. do Produto -
C.Custo: Ajuste: P Ajuste: P
Status: OF Normal Peal B ra ra Real H ra ra
COMPONEMNTES I I I I I I 1
CODIGD DESCRICAD QUANTIDADE | UM | AM | ENDERECO | SEQ | LOTE | QUAMNT. UTILIZADA | FPEPRDA
QZO0E001 CORDAD AMAPRELO FLUORESCENTE 120,00 | UN | 01 | | 0Dz | Es=2011 ] 1
0Z08002 CORDAD AZUL FULORESCEMTE F05,00 | TN | 01 | | ool | E&=111 ] 1
0z08004 CORDAD LARANITAE FLUORESCENTE 1gs0,00 | UN | Ol | | ooz | E&=S211 ] 1
O0z0&50085 CORDAOD ROZA FLUORESCEMNTE 120,00 | UM | 01 | | 004 | 588311 1 1
O0zZ0E500& COBRDAD WERDE FLUORESCEMTE 180,00 | UN | 01 | | 005 | E&=411 1 1
0zl1l001 CAIXA Pr APAPAPELHO MOVEL AZUL
PER 1lg2230,.00 | UM | 0z | I I 827011 I 1
0Z1100Z CAIMA Ps APAPARELHO MOVEL ROSA 120,00 | UN | 0Z | I I 822111 I 1
0Z11003 CAIMA Ps APAPAPRELHO MOVEL LAPAN
JA 120,00 | UN | 0Z | I | 524211 I 1
0Z11005 CAIMA P/ APAPARELHO MOVEL VEPDE
FLUTOR 1820,00 | UN | 02 | ] | 527411 ] 1
0211028 CATMA P/ APAPARELHO MOVEL AMARE B
LA 120,00 | UN | 02 | I | E339311 ] 1 *
0401051 EMEALAGEM PLAST Z0OXKE&E CM Cx AP @
AR MULTCO S4E5 00 | UM | 01 | |_00= | 00zzsz 1 1 =
G ])@ieos =

o Ini 'arI & i~ |G_| Protheus 10 - Multi Pr... g DYR Client | £ 002 Procedimento Opera.

Figura 13 (a): Ordem de Producéo

£%1] 002 Procedimento Opera

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

=
ordem de Producao # - 05/01
“

MAQUIRE POTEIRO DE OPERACOES NED :00634201001
Produte: 0lOZOO7008 CATMA Py APARR. MOV. PCT C/10 UN MULT COR
Quantidade : 545,00
C.Custo:
RECURE0 FERRAMENTA OPERACAD
INICIO ALOC. INICIO REAL £ £ B ASSTNATURA :
TERMINO ALOC.: TERMINO REAL : i £ H
Quantidade : 945,00 Quantidade Produzida : Perdas :
000044 CONTROLE DE QUALIDADE 03 CQ FINAL
INICIO ALOC.: INICIO REAL : i £ H ASSTHMATURL :
TERMINO ALOC. : TERMINO REAL : i £ H
Quantidade : $4E5,00 Quantidade Produzida : Perdas : e

FECHAMENTO DE PRODUCAD
Quantida real Produszida :
Perda total no processo

Amostra no CQ :
Assinaura do Responsavel:

G ED

[ [«Ir] @100 |+

o Ini iarI -~ Im g DVR Client | k1] 002 Procedimenta | k1] 002 Procedimenta | 1 caIxa DE APAREL...I |@
Figura 13 (b): Ordem de Producéo

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

R D SE D 15
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3.6.6 Controle de Qualidade

Durante e ap0s o término da producdo, o PA é direcionado a quarentena juntamente com a
Ordem de Producdo preenchida pelo colaborador responsavel pela tarefa, o colaborador deve

informar todos os itens descritos nos topicos acima.

Na quarentena sao retiradas amostras do produto acabado pelo controle de qualidade. Juntamente
com o “Documento de Controle de Qualidade” s3o feitas todas as andlises e ensaios pré-
definidos no documento de controle de qualidade, descrito na Figura 14 este documento de
controle de qualidade te o intuito de certificar as boas condicdes de funcionalidade e qualidade

do produto.

@Protheus 10 - Multi Processo =12l

Protheus 10> Planej.ContrProdugtio > Atudlizactes > Movmbos. Producao » Digite aqui sua Busca
=
Ordens Producan - 05/01 [
H
[
Maguira ]
SIGA FIPRO40M: P10 PRODUTO

Hora..: 09:46:42 - Empresa; MAGUIRA / Filial: MATRIZ

Ordem Produc.............................2 00534501001

Tam do Lote. ... ... ... ... ... ... ......1 24F
Tam.AmosStr. . ... ... ... ... 345

Produto - Revisao........................: 0lOZ007002 - 01
Descricao............... ... .............: CAIMA P/ APAR. MOV. PCT C/10 UN MULT COR
Data Atualiz/Data Desenho/Rev. Desenho...: 1470172011 £

In. Vigencia. . ... ... .o iieoaneaaao..D 14/01/2011

Doc. Obrigat. .. ... . ... ... ... ...o..-...> Bim

ROTEIRD ==» 01
OPERACAD ==+ 03 - CQ FINAL

Ensaio Labhor. Metodo Un. Med. HNominal L.I.E. L.5.E. Pl Caracterist. Fam. Instr. T o
* 00000013 Acabamento LABFIS IT1S Cordao de acordo com as cores das N CHAVE ooool
caixinhas Hia
* 00000020 Embalagem primaria ou = LABFIS ITLE Emb espec 0Z un (rosa, laran,verde, N SEGURANCAL ogool
amarelo,azual) /A
Enszaio Aceite Bejeite Tam. Amostra Plano de Amostragem
oooooolz 0 1 an H HQA 0.15 Niwel Amost. 0Z Amostragem =N
00000020 0 1 20 N HQAL 0.15 HNivel Amost. 0Z Amostragem )
@
ES
Data I I Lote
@
Equipamento ¥

[ 2} Iniciarl @ (& il Protheus 10 - Multi Prace. .. | Wi] 002 Procedimento Opera... | |@Q§§ & g Hj () j (o] 15_| 09:50

Figura 14: Controle de Qualidade

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira
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Finalizado os ensaios, a aprovacdo € lancada no sistema pelo controle de qualidade, esse

responsavel pela aprovacédo ou reprovacdo do produto acabado produzido pela industria.
3.6.7 Apontamento de Perdas

Através do apontamento de perdas das MP e/ou produtos intermediarios, estes que foram
retirados da producéo por ndo conformidade ou por falhas no processo produtivo sdo informados
no sistema como demonstrado na Figura 15. Esta rotina se trona importante para a industria, pois
informa o motivo, o produto e a quantidade de perdas por ndo conformidade, podendo assim ser

realizadas analises de possiveis perdas em excesso ou falhas na producéo.

Eprotheus 10 - Multi Processo

Protheus 10>  PlanejContrProducdio >  Atudlizag > Movmtos. Producao >

Produtos — 05/01 Apontamento Perda - 05/01

Apontamento da Perda - Visualizar:

X D e & 0 0 Em QO v X

Ordem de Productio  [aogosonienl |- | Produto  |g) 5001001
ke i (& e —
Operacdo lo1 i > | Recurso )000035:3 2|
oLz e =168
Produto ermuzem Orig. ] Endereco I Num de Serie I Tipo lMotiuo Perda ] Descr. Perda I atd Perda =
P
0211017 IElZ FP FALHA MATERIA PRIMA <
-
0211018 0z FP. FALHA MATERIA PRIMA 2
0211013 02 FP FALHA MATERIA PRIMA 1:
0211020 o2 FP FALHA MATERIA PRIMA 4
0211021 02 FP FALHA MATERIA PRIMA 1
0403016 o1 FP. FALHA MATERIA PRIMA

@u W

Ch| L

0 TOTVS

ﬂ;.'lniciarl & |~ ] 002 Procedimento Opera... I 14 controle de qualidade - P... “ @ Protheus 10 - Multi Pr... ] SE= xx” A90.5Q I§_| 12:24

Figura 15: Apontamento de Perdas

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

3.6.8 Ajuste de Empenho

Ajuste de Empenho tem a funcéo de ajustar possiveis alteracdes de MP utilizadas a mais ou a
menos durante a producdo, quando ha perdas de MP ou produtos intermediarios estas sdo

acrescidas a quantidade real utilizada na produgédo. Conforme vemos na Figura 16.
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[lprotheus 10 - Multi Processo

Protheus 10>  Faturamento >  Relatorios > Faturamento >

_ fjuste Emp (mod.2) - 05/01 [ | ProducaoPcp Mod2-85/81 | | Fat Por Cliente - 05/01

EB

Il}usle de Empenhos [ModZ]— \;isuﬁlizur

| OB OO EY VO
J X0 e 8 ) = <
Ordem de Produgtio (gee34s01001 | ¢ |
Produto Armazem |DT Empenha lulct Empenho Sal. Empenho SeqEstrut. Lote ISub-Lote |Dutu Validad SldEmp 2aUM Patencia Lot S f
0205001 01 07/07/2011 1360,00 0,00 002 568011 26/04/2016 0,00 000 :
0205002 01 07/07/2011 2058,00 0,00 001 568111 12/05/2016 0,00 0,00
0205004 01 07/07/2011 2005,00 0,00 003 568211 14/04/2016 0,00 0,00
0205005 01 07/07/2011 195800 0,00 004 568311 26/04/2016 0,00 0,00
0205006 o1 07/07/2011 1386,00 0,00 005 568411 05/04/2016 0,00 0,00
0211001 02 07/07/2011 183500 0,00 627011 04/07/2011 0,00 0,00
0211002 02 07/07/2011 1832,00 0,00 622111 20/06/2016 0,00 0,00
0211003 02 07/07/2011 1901,00 0,00 624211 25/06/2016 0,00 0,00
0211005 02 07/07/2011 1830,00 0,00 537411 23/05/2016 0,00 0,00
0211026 02 07/07/2011 183500 0,00 593911 20/05/2016 0,00 0,00
0401051 01 07/07/2011 966,00 0,00 003 002282 18/04/2016 0,00 0,00
v
-
o 4
« | D
‘p TOTVS
t‘lniciarl @ |~ ] Procedimento Operacion... ”0 Protheus 10 - Multi Pr... 1 imagem - Paint I |@@ AW D WEQ 17:40

Figura 16: Ajuste de Empenho

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira
3.6.9 Fechamento da OP

O apontamento da OP € responsavel por realizar toda a movimentacdo dos materiais na industria,
ou seja, as MP e produtos intermediarios séo baixados do almoxarifado e os produtos fabricados
pelo processo produtivo da industria s@o inseridos no estoque de produto acabado para fins de
separacao e expedicdo dos mesmos. O fechamento da OP esta descrito na Figura 17.
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:‘EProtheus 10 - Multi Processo .

Protheus 10>  PlanejContrProdugtio >  Atudlizagtes >  Movmtos. Producao >

Producao Pcp Mod2 - 05/01
E Produgio PCP Hod2 - Visudlizar

T RAD e 93 SO0H v X

OrdProducao | UsEREILIY Produto 0102007008 P
Operacao 03 Recurso 000044 P
Ferramenta P 0T Inicial 13/07/2011 7
Horalnicial | 11:20 0T Final 13/07/2011 &
Hora Final 11:25 Qtd. Prod. 945.00 &>
(td. Perda 000 @ Parc./Total  Total | w

Apontamento 13/07/2011 @ Desdabr. 000 ’

Tempo Real | 000:05 Lote 634911

Sub-Lote Yalid. Lote 10/07/2016 @
Operador Perda Anter. 000 &
SeqRotAlt. QtProd. 2UM 000 &>
Potencia Lot 000 &> %Rateio 000

Armazem 03

0 TOTVS

tt?lniciarl @ [~ | @ Protheus 10 - MultiPr... 1] Procedimento Operacion. .. | |®@& P9 9E © w47

Figura 17: Apontamento da OP

Fonte: Micro Software — Siga Protheus Maquira

Finalizado o apontamento da Gltima operacdo de producdo, os materiais estdo prontos para serem
expedidos pela inddstria, tendo todas as informacdes necessarias, desde as MP utilizadas na
producdo, operacOes realizadas na producdo, colaborador que realizou a funcdo, perdas no
processo, até informacdes sobre o lote do produto acabado, quantidades produzidas, controle de

qualidade e rastreabilidade completa do material produzido.

3.7 Transformando Informagdes Do Micro Software — Siga Protheus

As planilhas exportadas do Micro Software — Siga Protheus ndo terdo nenhuma modificagéo,

pois sé conterdo os dados necessarios para alimentar as planilhas desejadas. Os trabalhos serdo
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realizados diretamente no Microsoft Excel, a qual vincula os dados do sistema com outras

informacdes desejadas.

Para a amarracdo entre os dados e as planilhas desejadas utilizar-se-a a formula “IGUAL”
representada pelo simbolo “=" que transportard os dados de cada linha e coluna selecionadas

para as planilhas.

3.7.1 Planilha De Demanda De Produto Acabado

Primeiramente foi extraida do Micro Software — Siga Protheus a planilha denominada
“DEMANDA”. Através do modulo de faturamento retira-se o relatorio de todos os produtos
faturados por més, tendo o cddigo, descricdo e quantidades faturadas, ou seja, a demanda

vendida de cada més. Conforme Figura 18.

A B C D E F G H | J K L P Q| R S
1
2 Quantidade Faturada
3 Codigo Descricao Janeiro|Fevereiro|Margo| Abril | Maio | Junho | Julho |Ag emb| GERAL Média OoP CUSTO
i‘ 101001001 | CLORHEXIDINA SOLUCAO 2% 100ML 1142 1507 | 1577 | 1916 | 1506 | 1113 | 2531 11292 1613 1600 1,08
ii 101002004 | HEMOPARE CLEAR SOLUCAO 10 ML 282 445 451 [ 415 | 357 486 | 248 2654 385 500 0,80
6 101003001 | VISUPLAC SOLUCAO 10 ML 362 838 267 | 183 | 226 | 403 2584 2623 375 600 0,77
7 101005001 | ACIDO GEL 37% EMBALAGEM C/3 AZUL 4541 9346 | 50138 |14781)|13169)11064|10773 72692 10385 5633 0,77
8 101006001 | EUGENOL 20 ML 1741 1251 | 1162 | 638 | 801 | 976 | 1553 8172 1167 1500 2,69
9 101007001 | EUCALIPTOL 10 ML 413 219 227 | 416 | 201 247 349 2072 296 400 1,87
10 101008001 | FORMOCRESOL 10ML 911 703 753 477 865 779 733 5221 746 800 0,77
11 101009001 | TRICRESOL FORMALINA 10ML 758 508 527 382 623 515 908 4221 603 800 0,88
12 101012001 | FLUOR GEL 200ML NEUTRO - MENTA 2291 1998 | 2197 | 1871 |11350| 2738 | 2892 25337 3620 1400 0,70
13 101012002 | FLUOR GEL 200ML ACIDULADO - TUTI FRUTTI 1836 2324 | 2830| 2420 | 3918 | 2656 | 3241 19225 2746 1400 0,69
14 101012003 | FLUOR GEL 200ML ACIDULADO - MENTA 431 846 793 | 845 | 1958 | 508 | 1042 6963 9585 1400 0,69
15 101012004 | FLUOR GEL 200ML ACIDULADO - CEREJA 1243 1163 494 | 834 | 1859 | 1226 | 615 7434 1062 1400 0,69
16 101013001 | PASTA PROFILATICA C/ FLUOR 30 GR - MENTA 635 860 968 | 985 | 1602 | 2792 | 1336 9178 1311 1100 0,96
i7 101013002 | PASTA PROFILATICA C/ FLUOR 80 GR-T.FRU 1242 2563 | 2564 | 5444 | 2586 | 4133 | 3832 22364 3185 1100 0,85
18 101015001 | OLEO DE LARANJA 10ML 108 149 210 | 113 | 109 195 | 218 1102 157 300 0,95
19 101017001 | ANCARIE CARIOSTATICO 12% 10ML 85 90 175 208 | 228 204 336 1336 181 500 0,89
20 101017002 | ANCARIE CARIOSTATICO 303 5ML 188 82 85 35 90 &0 334 875 125 500 0,89
21 101021001 |OBTUR REST. PROVISORIO 25GR NORMAL 665 794 882 351 856 842 825 5215 745 1000 1,31
22 101021002 | OBTUR REST. PROVISORIO 25GR FLUOR 356 335 1057 | 534 | 308 | 758 634 4043 578 1000 1,36
23 101021003 | OBTUR REST. PROVISORIO 25GR REFIL NORMAL 381 480 268 | 360 | 377 410 | 796 3072 439 1000 0,68
24 101021004 |OBTUR REST. PROVISORIO 25GR REFIL FLUOR 169 182 1087 [ 304 | 282 128 | 625 2777 397 1000 0,74
25 101003001 | VISUCARIE 10 ML 500 500 0,80

Figura 18: Demanda

Atraves desta primeira planilha obtivemos os dados iniciais para o planejamento da producéo.
Com os valores da coluna nomeada de OP a quantidade de produto acabado que deve ser

produzida durante 0 més para que atenda a demanda.
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A segunda planilha é a base de dados que vincula as trés planilhas e é denominada de
“ESTRUTURA DO PRODUTO”. Nela estdo contidas as informac6es sobre as MPs que compde

0 produto acabado com as respectivas quantidades utilizadas de cada uma, além de informacdes

adicionais como “custo da MP” e “mao-de-obra”. Toda estd informacdo como: cddigo do

produto, descricdo das MP, quantidades utilizadas, foram retirada do cadastro do sistema descrito

anteriormente, por isso se torna indispensavel toda a base de cadastro anterior, para que assim

entdo possa se realizar a exportacdo destas informagdes. Como na figura 19.

T A B C D E F G H I J K L
1
PLANEJAMENTO DA
] PRODUTOS | coniGos |maTERIAS TIPO | CUSTOMP 93;"':"72'2325 Q'{_';T”;'LDQEE cusr:q:mm Mggg' P?;;':;gm% PRODUGAOD
3 | |101001001( 307005 |DIGLUCONATO DE CLORHEXIDINA 20 % Mp | R$  2601] 0010000 16,0000) R§ 416,16 5o |rg o025 | ORDEM DE PRODUGAOD
4 a 307006 | PROPILEND GLICOL mMp [ R$ 780 0000400 0,6400] RS 5,06 1600
5 5 307035 | METIL PARABEND NIPAGIN mMp | g 2r00 | 0000180 0,2880] R$ 118
6 2 311003 [AGUA MP_| R$  001] 0083420 143,0120] Rs 143
7 u] 401010 | CAIXA EMBALAGEM CLORHEXIDINA, Pl [ R$ 033 1000000 1600,0000] R$ 528,00 CUSTO DO PRODUTO
8 o 402008 | ROTULO CLORHEXIDINA Pl [R$ 005 1000000 1600,0000( R$ 0,00 1,079
] g 403001 | BULA CLOKEXIDINA Pl | R$ 003 1000000 1600,0000] R$ 45,00 PRODUTO ACABADO
10 201001 | FRASCO GOTEJADOR 120 ML Pl | R$ 040 1000000 1600,0000] R$ 640,00 1,329
1 #1D ‘R$ 172642
12 101002004 307013 | ALCOOLETILICO 335 MP | R$ 550 | 0,001500 0,7500| R$ 413 12 R$ 043 |ORDEM DE PRODUGAO
13 307030 | CLORETO DE ALUMINIO HEXAHIDRATADO mMp [ R$ 3280 0002500 12500 RS 41,00 500
14 z 307057 | SULFATO E HIDROXIGUINOLINA MP | R$ 524500 [ 0,000010 00050 R$ 16,23
5 Z 311005 | AGUA MP_| R$ 001 0005933 2,3935| Rs 0,03
16 2 401057 | CAIXA EMBALAGEM HEMOPARE CLEAR Pl [Rre 031 1000000 500,0000] R 185,00 CUSTO DO PRODUTO
17 3 402044 | ROTULO HEMOPARE CLEAR Pl [Rs 003 1000000 500,0000] R$ 45,00 0,903
18 o 403003 | BULA HEMOPARE CLEAR Pl [ R 004] 1000000 500,0000] R$ 20,00
13 E'_J 201003 |FRASCO PET 10 ML AMBAR Pl [Rs  ome] 1000000 500,0000] R$ 70,00 PRODUTO ACABADO
20 b4 201015 | BATOQUE GOTEJADOR R13 MM Pl [ R 008 1000000 500,0000] R$ 40,00 1,095
21 201013 [ TAMPA RISMM CI LACRE Pl | R$  006] 1000000 500,0000] R$ 30,00
22 D RS 45138
23 |101002004| 307006 |PROPILENOGLICOL MP | R$ 730 00004 0,6000( R$ 4,74 R$ ORDEM DE PRODUGAO
24 307036 | OLEQ DE AMENDOIM REFINADO FARMA, mMp [ R$  &s| 0006 30000 R$ 7835 1500
25 3010395 | EUGENOL IMPORTADO MP | R$ 150,00 | 0013564 20,3460| R$  5.051,30
26 z 301035 | METILPARABENOD Pl | R$  2r00] 0000036 0,0540] R$ 146
21 2] 201022 [FRASCO PET 20 ML AMBAR Pl [ R$ oM 1 1500,0000] R$ 150,00 CUSTO DO PRODUTO
28 = 401025 | CAIXA EMBALAGEM EUGENOL 20 ML Pl |[Rs 025 1 1500,0000] R$ 375,00 2.688
23 £ 402014 | ROTULO EUGENOL Pl [Rs 005 1 1500,0000] R§ 75,00
30 ) 403009 | BULA EUGENOL Pl [ R 004 1 1500,0000] R$ 60,00
3 g 201015 | BATOQUE GOTEJADOR R13 MW Pl [ R 008 1 1500,0000{ R$ 120,00
32 201013 |TAMPA R15 G LACRE - AMBAR Pl [Rrs 006 1 1500,0000{ R$ 30,00
33
34 #NID R 4.03145

Figura 19:

Estrutura do Produto

Na coluna “planejamento da producdo” é lan¢ado as informagdes da planilha de “DEMANDA”,

da coluna OP, utilizando a formula "IGUAL”. Com isso qualquer alteragdo na demanda mensal

ja atualiza automaticamente a quantidade de matéria-prima mensal utilizada, pois a coluna

“quantidade total de MP” ¢é a multiplicacdo da “quantidade utilizada” pela coluna de

“planejamento da produ¢do” de cada produto por suas estruturas.
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Na terceira e Ultima planilha denominada ”PREVISAO DE MP” estdo contidas as informagdes

para o célculo da previsdo de compra de MP. Na coluna de “demanda mensal” por meio da

férmula “SOMASE” ¢ somada todas as quantidades de matérias-primas utilizadas na producéo
mensal descrita na planilha “ESTRUTURA DO PRODUTO”. Na coluna “quantidade total de

MP”. Com esta operacdo tem-se agora a quantidade total de todas as MPs utilizadas pela

industria mensalmente, como demonstra a figura 20.

Al B [c] o : F G H [T x L
2
Ponto Lote Demanda Consumo

3 Codigo Descricao Tipo | Unidade Pedido Ult. Preco economics|  Mansal |enctomansal sl custoanual
4
5 | 201001 |FRASCOGOTEIADOR 120MLBRANCOC/TAMPA | PI [ UN 2000{ RS 0,40 7000] 1600 |RS 640,00 19200 RS 7.680,00
7 | 201003 [FRASCOPET 10MLAMBAR Pl UN 2000( RS 0,14 7000 2800 |RS 332,00 33600[ RS 4.704,00
12 | 201012 [FRASCO CONTAGOTAS BRANCO 10ML Pl| UN 800[RS 0,22 20000 1100 [RS 242,00 13200| RS 2.904,00
13| 201013 |TAMPACANOA BRANCA P/ FRASCO FLUOR GEL Pl| N 3000( RS 0,09 20000] 4200 |RS 378,00 50400| RS 4.536,00
14 201014 |TAMPACANOAVERDE F/ FRASCO FLUOR GEL Pl| N 1500( RS 008  16000[ 1400 [RS 112,00 16800| RS 1.344,00
15 201015 |FRASCO PEAD NAT 200 ML FLUOR GEL NEUTRO PL| N 5200( RS 041  20000( 1400 [RS 574,00 16300| RS 6.888,00
16 201016 |FRASCO PEAD NAT 200 ML FLUOR GEL ACIDUL. Pl| UN 7000[ RS 0,41|  30000] 4200 [RS 1722,00 50400| RS 20.564,00
17 | 201017 [BISNAGA PASTAPROFILATICA 306 TUT-FRUT Pl| LN 2200( RS 041  15000[ 1100 [RS 451,00 13200| RS 5.412,00
18 201018 |BATOQUEGOTEIADOR R18MM Pl UN 3500( RS 0,08|  10000( 4300 |RS 344,00 51600| RS 4.128,00
13 | 201013 |TAMPARI8MM C/ LACRE- AMBAR Pl| UN 3500[ RS 0,06|  10000] 4300 [RS 258,00 51600| RS 3.096,00
21 201022 [TAMPAC/ LACRE R30 AZUL BEBE Pl UN 400[ RS 012 1500( 1500 [RS 180,00 18000[ RS 2.160,00
22 | 201024 |FRASCO CONTAGOTAS PRETO 10ML Pl UN 2000( RS 0,44 8000[ 1000 [RS 440,00 12000| RS 5.280,00
23| 201028 [BISNAGAPASTAPROFILATICA S0G MENTA Pl UN 2500( RS 0,35  10000] 1100 |RS 38500 13200| RS 4.620,00
25 202001 [SERINGACRISTAL DESCS/AG 3MLC/LUER Pl| UN 20000( RS 0,11[ 100000] 16893 |RS 1.858,89 202788| RS 22.306,68
35 | 307001 [OXIDO DEZINCO GRAU FARMACEUTICO MP | KE E0[ RS 8,40 300 47 [RS 39480 564| RS 4.737,60
36 307002 [PEDRAPOMES EXTRAFINA MP| kG 100 RS 0,88 600| 93 RS 8166 1113,6{RS 979,97
33 | 307005 [DIGLUCONATO DE CLOREXIDINA 203 MP | KG 25( RS 26,01 1000 22 [RS 572,20 263,99| RS 6.866,37
40 307006 |PROPILENOGLICOLPA MP | KE 2[RS 7,90 10 10 |RS 8055 122,352[ RS 966,58
42 307008 [ACIDO FOSFORICO 853 ALIMENTICIO MP| kG 40| RS 313 160] 33 [RS 12338 473,025 RS 1.480,57
144 402013 [ROTULOEUCALIFTOL Pl UN 1000[ RS 0,06 30000 400 [RS 24,00 4800( RS 288,00
145 402014 |ROTULO EUGENOL Pl | UN 1500 RS 0,05 6000| 1500 [RS 75,00 18000| RS 500,00
146 402015 [ROTULO FORMOCRESOL Pl| UN 1000[ RS 0,06 5000] 800 RS 48,00 9600| RS 576,00
147 402016 |ROTULOTRICRESOL FORMALINA Pl| UN 1000 RS 0,06 3000 800 [RS 48,00 9600[ RS 576,00
150 402022 |ROTULO VISUPLACSOLUCAD Pl| N 800/ RS 0,07 20000 600 RS 42,00 7200{ RS 504,00
151 402027 |ROTULO OLEO DE LARANJA Pl UN 700/ RS 0,06 20000 300 [RS 18,00 3600{ RS 216,00
152 402028 |ROTULO CARIOSTATICO 125% Pl| N 1000[ RS 0,06 3000 500 [RS 30,00 6000 RS 360,00

Figura 20: Previsao de MP
Para a tomada de decisdo a planilha de "PREVISAO DE MP” fornece informacgdes

complementares sobre o preco unitario de cada tipo de MP, ponto de pedido que

é o principal

motivo para este estudo a fim de minimizar a falta excessiva de MP na industria, o tipo de grupo

de produto, unidade de medida e custos mensais da industria em relacdo a cada MP.
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3.7.4 Célculo Do Ponto De Pedido

De posse das informacdes fornecidas pela planilha de "PREVISAO DE MP”, com o auxilio de
formulas e estudo de custos, a industria por meio de sua geréncia tem como objetivo realizar a
previsdo de compra desde quando, quanto e onde efetuar a compra de suprimentos para a

industria.

Para a previsdo de compra de MP, utilizou-se da formula genérica para ponto de pedido (PP).

PP= K + (D x Tr) adaptada do Portal do administrador (2011), do professor Sergio Lima

Galvéo.

. PP = calcula o ponto que o estoque atinge onde é necessario efetuar a compra da MP

. K = fator de seguranca definido pela gerencia de acordo com cada situacao.

. D = demanda mensal de MP

. Tr = tempo de reposicdo, que consiste no prazo de entrega do fornecedor desde a compra

até a chegada do material na industria.

3.7.5 Gréafico Do Calculo Do Ponto De Pedido

Com base nas informacGes de demanda de producéo e utilizando a formula de PP estabeleceu-se
o grafico de PP com as MPs utilizadas pela indUstria, como descreve a Figura 21.
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Figura 21: Grafico do Ponto de Pedido
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Para um melhor aproveitamento das informacgdes obtidas, a formula para célculo do ponto de
pedido deve ser utilizada pela geréncia da industria como base, porem varias informacdes

adicionais deve ser levado em consideracdo, como por exemplo:

. Confiabilidade no tempo de entrega dos fornecedores;
. Custo da compra e do frete;
. Custo elevado de determinadas MP, utiliza-se compras menores, menos capital de

estogue parado;
. Custo do frete elevado e custo baixo da MP, utiliza-se compras maiores e o custo do frete

por peca diminui;

Por conta destas variaveis se torna imprescindivel a analise separadamente de cada uma das MP,
uma vez que cada uma provém de fornecedores diferentes, custos unitarios, fretes, e demandas
particulares, essa analise bem aplicada na industria reflete em um melhor investimentos do

capital, economia de recursos, desenvolvimento e otimizagéo da compra de MP.

3.7.6 Informacdes Gréficas

Para uma maior clareza dos dados, foi feito um esbogo do gréafico do Ponto de Pedido X
Quantidade em Estoque.

Em um dado periodo retirou-se um relatério das quantidades de MP em estoque fisico e
vinculou-as a seus respectivos PP descritos anteriormente na figura 21. Com isto pode-se
constatar que duas MPs estavam com seus estoques inferiores aos seus valores do PP, as duas
MPs foram destacadas na figura 22, consequentemente tiveram suas solicitacbes de compras
informadas pelo sistema para que o setor de compras efetue o contato e a compra com 0

fornecedor.
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Figura 22: Grafico Ponto de Pedido X Quantidade em Estoque
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3.8 Discussoes

Os cadastros e as formas de langcamentos do planejamento da producédo e da solicitacdo de MP
sdo consolidados igualmente no sistema, porem a analise para esse langamento é realizada
separadamente para cada matéria-prima, por sofrerem efeitos das varidveis externas como:
atrasos dos fornecedores, falha no transporte ou falta de MP no mercado. No planejamento da
producdo também devem ser analisadas toda e qualquer tipo de variacdo tal como falta de
funcionarios, uso de maquinarios, possivel falta de MP ou sazonalidade. Por isso tanto uma
quanto a outra devem ser analisadas separadamente e ser levado em conta todas essas variaveis

para que tenhamos um melhor planejamento tanto na producdo quanto na compra da MP.

O controle eficaz descrito acima é fundamental para a sobrevivéncia da industria, pois com esse
controle da organizacdo pode se posicionar frente a0 mercado, otimizando sua producéo,
reduzindo custos com estoques, estoque minimo, reduzindo compras desnecessarias, aumento do
fluxo de capital, reduzindo ociosidade de maquinas e funcionarios, visando sempre a melhoria

continua de recursos e capital.

Levando em conta os principios basicos do Micro software — Siga Protheus pode-se dizer que
com a gestdo de implantacdo correta, profissionais qualificados e adaptagdes, este sistema Micro
software — Siga e seus mddulos podem ser implantados em qualquer industria, de qualquer

seguimento, independente do tipo de producéo utilizada.

3.8.1 Vantagens e Desvantagens

A seguir algumas vantagens e desvantagens da implantagdo do Micro software — Siga Protheus
para planejamento da producédo e solicitacdo de compra utilizando o MRP Il em relacdo aos
processos descritos anteriormente.

3.8.2 Vantagens

1. Previsibilidade nas compras.

2. Reducdo na falta de matéria-prima.

3. Custos menores com orgamentos.



© © N o 0 &

10.
11.
12.
13.

Reducdo do capital com niveis de estoques 0ciosos.

Estoques maximos de compras.
Compras errdneas

Dados mais corretos do estoque.
Producédo sem interrupgdes.
Previsibilidade na producéo.
Reducéo na falta de produto acabado.
Reducéo no setup de processo.
Otimizacao da producéo.

Reducéo de custos.

3.8.3 Desvantagens

o~ D

Alto custo com a implantagéo.

Falha na previsibilidade com altas flutuacGes da demanda.

Né&o considera atrasos por variacdes externas.
Mé&o de obra qualificada (alto custo).
Tempo de implantacéo

49
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4 CONCLUSAO

O estudo de caso apresentou a importancia de se ter um planejamento e controle de producao
dentro de uma industria, informando as dificuldades que os lideres e a geréncia tinham com a
falta de informacdes sobre a produgédo param se tomar decisdes com o intuito corrigir as falhas

geradas durante o processo produtivo.

Foi descrito todo o processo de desenvolvimento da ferramenta de controle de estoque de MP e
de planejamento da producdo, por meio da implantacdo do Micro software — Siga Protheus,

foram feitas as simulagdes de algumas situagdes possiveis verificando assim sua eficacia.

Para tal implantacdo foram realizadas varias etapas no processo. Diagnosticando 0s processos
produtivos do chdo-de-fabrica e coletando dados e informagdes da producéo, para ai sim propor
0 modelo de melhoria que foi a implantagcdo do PCP utilizando o sistema MRP 1I.

Foram expostos os principios de funcionamento do sistema, e a sua possivel funcionalidade em
outras industrias, descrevendo o passo-a-passo do processo de cadastramento e desenvolvimento

da ferramenta bem como as dificuldades enfrentadas.

Foram descritas as utilidades e aplicabilidades de um controle de estogue e de producdo eficaz,
para que a industria sobreviva e se sobreponha as demais no mercado frente aos concorrentes,
otimizando assim suas atividades produtivas, processos e gestdes de estoque e geréncia de

producao.

Por meio de uma analise dos dados antes e apds a implantacdo ficou claro a discrepancia nas
informacdes que se tinha antes da implantagédo se tornando impossivel a tomada de decisdo pela
geréncia da industria. Com a implantagdo PCP a geréncia programou toda sua producgéo desde a
necessidade de MP até a programacdo da producdo, tendo como objetivo final a reducdo dos

atrasos na entrega aos clientes.

Foi estabelecido o relato de todas as vantagens e desvantagens obtidas
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Conclui-se que as implantaces dos controles de producdo foram de extrema importancia para
uma evolucdo em todos 0s processos produtivos e administrativos da industria estudada, mas
deve-se compreender que apenas se iniciou os controles de producdo, pois uma vez que esses
controles estejam implantados, torna-se mais facil a busca de novas melhorias dentro do

processo produtivo da inddstria.
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