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RESUMO

Tendo como principio sobre a monografia que sersaptada, temos como base introdutéria
textos de internet, livios académicos e dados @mnepela empresa “TECNOPLASTICO
BELFANO LTDA”. Que tem como contexto a ser analsad falta de comunicagao entre
lideres e liderados de ambos os turnos, melhorassio, ndo s6 a condi¢do de trabalho bem
como o ambiente e a agilidade na decisdo a serdem@orque uma empresa com a
comunicacao ineficiente pode ser um fator determienpara futuros problemas. Sendo assim
necessaria a implantagdo de metodologia adequada qpee haja uma boa troca de
informacgdes entre funcionarios. Feito isto o PCRn&amento de Controle de Produc¢éo),
sendo a area que necessita de informacdes coneretasunicacdo de forma clara, para que
possa ser planejado, controlado e produzido emuotinje coordenado para alcancar
resultados excelentes. Este setor mantendo relag@otodas as areas da empresa sera o
ponto chave do trabalho. Visto que o PCP por suzateredo esta finalidade, ndo consegue
suprir o controle adequado porque, 0 programadorcoasegue organizar de forma correta
alguns processos na producéo, encontrando falhasiéio as OPs, assim o material que deve
ser produzido primeiro esta ficando para depoisgeeesta em ultimo sendo produzido em
primeiro plano, acarretando problemas com o clienteproprio estoque da empresa. Deste
modo acaba enchendo o sistema, deixando pedidadgaroutros atrasados. Os produtos
gue estdo em baixa no estoque, ndo conseguem rateddenanda de mercado e o0 que esta
em alta acaba ocupando espaco dos demais. A fertangeie foi desenvolvida para
solucionar este problema ékanban, ainda de forma piloto, mais mesmo assim a empresa
passou a ter grandes resultados, tornando-a maipetibiva e organizada. &anban
conseguiu por sua vez alinhar o Gtil ao necessaendo este um grande diferencial para o

éxito da empresa.

Palavras-Chave Planejamento e Controle da Producédo, Comunic&@®ns de Producéao.



ABSTRACT

Based on the principle of the monograph will bespreged, based introductory texts have
internet, textbooks and data supplied by the compaiECNOPLASTICO BELFANO
LTDA." That has to be analyzed as context, the lsickommunication between leaders and
led both shifts, thus improving not only the wordkicondition as well as the environment and
agility in decision to be made, because a compalty weffective communication can be a
determining factor for future problems. Thereforecessary to introduce appropriate
methodology so there is a good exchange of infaondietween employees. Done that PCP
(Production Planning Control), being the area tim&eds concrete information and
communication clearly, so you can be planned, oflett and jointly produced and
coordinated to achieve excellent results. Thissauiaintaining relationship with all areas of
the company will be the key point of the work. S@irthe PCP in turn having this purpose, can
not supply adequate control because the prograntaer not organize correctly some
processes in production, finding fault when issuthg OPs, so the material has to be
produced first for getting this and after thatamtlbeing produced in the foreground, causing
problems with the client and own company stock. sTjust filling the system, leaving behind
applications and other stationary. The productsl@anein stock, can not meet the market
demand and what is just taking up space on higlotier. The tool was developed to solve
this problem is Kanban, still a pilot, even moretlse company began to have great results,
making it more competitive and organized. The Kanlgauld turn useful to align the

necessary, and this is a big difference to theesscof the company.

Keywords: Production Planning and Control, Communication, Production Orders.
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1. INTRODUCAO

O sistema de produgao na organizacao do trabaitiourcom a Revolugéo Industrial
1780, antes disto a producdo era feita pela divik@drabalho executadas nas casas dos
trabalhadores, feito este principalmente em fabri€ateis.

Em 1785 foi inventada a primeira maquina de tedorea, a partir deste ponto a
Inglaterra teve seu desenvolvimento, na sua hésstodmecando a desenvolver maquinas com
forcas disponiveis aos engenhos d’agua, assim mdakmtrabalho domestico e passando a
trabalhar nos engenhos.

No século XIX o grande marco no sistema de prodagdorganizacéo do trabalho é o
ajuste mental e social a este fator de producdont&ce um rapido desenvolvimento da
qualidade do ferro e do aco na aplicacdo da maguiregpor como unidade de for¢ca matriz,
sendo assim nasce a engenharia industrial, tentdo émcio da segunda fase da Revolucao
Industrial a partir de 1860.

Segundo (CHIAVENATO, 1983) marca — se trés acontentos importantes:

Desenvolvimento de novos processos de fabricagcdescd; aperfeicoamento do
dinamo; invencao do motor de combustéo interna.

Os proprietarios das oficinas sem condi¢fes fineaxa&le maquinizar sua producao
séo obrigados a trabalhar em oficinas conhecida® enaquiniza¢do das oficinas.

O PCP passa a ter o grande relacionamento com@sdmaa e automatizacdo, e nao
s6 com os meétodos de producdo. Com essa transi@ondacoficinas em fabricas houve uma
reducdo dos custos de producdo proporcionando argaahento do mercado consumidor,
desde entdo o0 homem passa a ser substituido paiimaagem suas habilidades repetitivas.
Simplificando as operagdes e divisdo do trabalho.

O Planejamento e Controle de Producdo (PCP) témmegéd de coordenar varias
atividades de acordo com os planos de producamode que tais possam ser atendidos com
economia e eficiéncia. O PCP tem por objetivo fapen que os planos guiem o processo de
producdo. Com o alargamento da area de informatecadécada de 80, proporcionou
progressivo avanc¢o na administracdo de producao.

Para produzir € necessario planejar, organizaigidie controlar. Para atender a
requisitos de eficiéncia e de eficacia, a prodygd@eisa de um sistema de planejamento e
controle confiavel. Ha muita atividade a ser pladejpara que a produgdo ocorra da melhor

11



maneira possivel. E necesséario para qualquer emprefependente do seu tamanho
operacional um esquema de planejamento e controle.

As empresas nao produzem ao acaso, de qualquerraparean funciona de maneira
improvisada, sem uma infraestrutura adequada. R#r@ir seus objetivos e aplicar
adeguadamente seus recursos € necessario plamegipadamente e também fazer um bom
controle da sua producdo. O PCP visa melhorarcééerfia e a eficacia da empresa nesta

area.

12



1.1. Problematizagéo

A falta de comunicacdo em uma empresa € um dosgrarss problemas dentro de
uma organizacgao, pois pode afetar todo seu contesito de sua parte administrativa quanto
0 seu produto final, uma vez que em virtude desli@a fde comunicacdo entre as partes
envolvidas, a linha de producdo vem sofrendo algorblemas como na quantidade
necessaria a ser produzida sem se ter desperditendendo o cliente, producédo aleatoria
independente da importancia e da data a ser eptegedido, ndo seguimento da data certa
do pedido e a desorganizacao e falta de comunicagée os turnos faz com que a linha de

producao ndo seja tao eficiente como deveria.

1.2.0bjetivos

1.2.1.0Dbjetivos Gerais
Diminuir o tempo de producéo através da interagéiopgiada e agil na empresa.

1.2.2.0bjetivos Especificos
Estudar meios para uma boa comunicacdo entre nestg setores da empresa e

aplica-los da melhor maneira possivel.

1.3. Hipoteses

Uma empresa com uma comunicacdo precaria terd sempa barreira para o
sucesso, sendo assim uma das ferramentas dadagistia a resolugcdo desta barreira é o
planejamento correto e adequado para cada empmesewe controle de producdo, com a
implantacdo de métodos para que haja uma boa coagéa entre os funcionarios e também
da administracao, tanto entre setores como nossuta empresa.

O Kanban é um desses planejamentos, que podera fazer cenorganizacdo com
problemas principalmente em sua producéao tenhg&mj|diazendo com que os pedidos sejam

entregas na data correta, com a satisfacdo ddeckesem a necessidade de desperdicio.
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1.4. Justificativa

Planejamento e controle da producao tém como fymgiantir que a producéo ocorra
de maneira eficaz, assim como os produtos e sergige a empresa oferece. Isto requer que
0S recursos produtivos estejam disponiveis: Natglaade adequada, no momento adequado e
no nivel de qualidade adequado.

Vendo que planejar o controle de producédo numaesapé primordial, vamos expor
hipoteses para um melhor planejamento e comunicagé&ampresa escolhida, para resultar

num lucro cada vez maior para a mesma.

1.5. Metodologia

Com o propdsito de atingir objetivos do presentggbo de pesquisa e/ou proposta de
artigo, buscaremos desenvolvé-la sob a perspettiy@esquisa exploratoria de levantamento
de dados e possivel estudo de caso. Sendo assprgaeslimentos metodologicos utilizados
para efetivacdo da pesquisa sdo levantamentodpifiicos, livros de administracdo da

producdo, obras, documentos eletronicos e dadosrdpresa estudada através de
funcionarios.
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2. PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

O planejamento é a funcao principal, administragiva determina antecipadamente os
objetivos que a empresa pretende atingir e o que der feito para atingi-lo da melhor
maneira possivel.

O planejamento visa focalizar o futuro da emprésaua importancia reside nisto.
Sem o planejamento a empresa fica perdida em s®sus a

A partir da definicdo do objetivo a serem alcangaéofeito um planejamento a

priorizar:
. O que fazer;
. Quando fazer;
. Como faze;
. Quem deve fazer.

Na visdo de (MARTINS, 1993), “o objetivo principéd PCP € comandar o processo
produtivo, transformando informacgdes de variosrestem ordens de producdo e ordens de
compra - para tanto exercendo funcdes de planejaneecontrole - de forma a satisfazer os
consumidores com produtos e servigcos e 0s acisresta lucros”.

Por esta razdo o planejamento é feito na base at®gl O controle vem com o
objetivo de medir e corrigir o desempenho paragasse que o0s planos sejam executados da
melhor maneira possivel. E verificar se esta sdeitio de conformidade que foi planejado e
organizado. Para tanto a finalidade e as func6eBQ@® devem ser claras e explicativas no

sentido de permitir trabalho conjunto e coordernzala alcancar resultados excelentes.
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3. FINALIDADE E FUNCAO DO PLANEJAMENTO E CONTROLE
DA PRODUCAO

A finalidade do PCP é aumentar a eficiéncia e edei@ do processo produtivo da
empresa. E, portanto, uma dupla finalidade: atahresos meios de produc&o no sentido de
aumentar a eficiéncia e cuidar para que os obggtige producdo sejam plenamente
alcancados a fim de aumentar eficacia.

O PCP tem uma dupla funcdo: de um lado o que aemaplevera dispor de matéria-
prima, materiais, pessoas, maquinas e equipamdrgiwscomo estoque de produtos acabados
para suprir vendas. Por outro lado, serve paratoranio desempenho da producédo dentro do
que foi planejado. Corrigindo possiveis erros gogspm aparecer no decorrer da operacao.

Assim ele atua antes, durante e depois do propesdativo.

. Antes, planejando o processo produtivo, no queaabipeito a matéria-prima,

materiais, maquinas, pessoas e estoques.

. Durante, controlando o processo produtivo, parat@élande acordo com o que
foi planejado.
. Depois, verificando os resultados alcancados, gpacemdo com os objetivos

ja definidos, obtendo assim a maxima eficiénciprebzesso de producdo da empresa.

O PCP mantém uma relacdo com todas as areas dasampr

Com a area de Engenharia Industrial;
Com a area de Suprimentos e Compras;
Com a area de Recursos Humanos;
Com a éarea Financeira;

Com a area de Vendas;

AN N N N NN

Com a area de Producéo.
O PCP esta intimamente ligado ao sistema de produtiizado pela empresa. As

caracteristicas de cada sistema de producdo demeatendidas, para o funcionamento da

melhor maneira possivel do sistema de producdeado.
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4. AS QUATRO FASES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA
PRODUCAO

Para poder funcionar satisfatoriamente, o PCP llrabeéom um enorme volume de
informacdes, na realidade, o PCP recolhe dadosadasvfontes e produz informagdo de
forma incessante. Basicamente, € um centro denaigho para a producao. Nesse sentido, 0

PCP apresenta quatro fases principais:

Projeto de Producéo;
Coleta de Informacao;

Planejamento da Producéo;

D N N NN

Controle da Producéo.

Cada uma das quatro partes sera analisada a seguir.

4.1. Projeto de Producao

A primeira parte do PCP. O projeto de producaarén denominado pré-producao
ou planejamento de operacdo. Nesta primeira fasrima-se definir o sistema de producéo e
quais sao as suas dimensdes para se estabelguataosetros do PCP. No caso do sistema
por encomenda, todas as encomendas requerem unifiespgrojeto de producdo. No caso
de producdo em lote, cada lote deve, em princi@iaym projeto de producdo. E na producao
continua sofre poucas mudancas com o tempo, aen@jue o sistema de producdo passe por
alteracbes como a aquisicdo de novas maquinas, peasoal, novas tecnologias. Essas
mudancas alteram o projeto de producédo. O profraducdo constitui um esquema basico
gue se fundamenta nos seguintes aspectos do sd¢epnaducdo da empresa:

. Qualidades e caracteristica das maquinas e dopasg@intos: Isto €, para se
conhecer a capacidades de producdo das maquinasdde departamento ou secdo da
empresa.

. Qualidade de pessoal disponivel: Ou seja, 0 efetev@mpregados e cargos

ocupados em cada departamento ou sec¢éo, paralsxeon capacidade de trabalho.

18



. Volume de estoque e tipos de matéria- prima: Bemocprocedimento de
requisicdes de materiais ao almoxarifado, paraos@eacer a disponibilidade em insumo de
producao.

. Método e procedimento de trabalho: Bem como caldaltempo de execucao
das tarefas dos boletins da operacéo (BO), paex samo o trabalho devera ser realizado e

sua duracao.

Todos esses aspectos do sistema de producédo foamestrutura do projeto de
producdo no qual o PCP deveré se basear. O pdggicoducdo procurar oferecer um quadro
geral de todo o conjunto do sistema da empresa &dhes as suas possibilidades de
operacdes, bem como suas necessidades e reqpaitoproduzir resultados. No fundo, o
projeto de produc&o constitui uma visdo estatiterse do sistema de producdo. E como se
fosse um contéiner sem o seu conteddo ou uma mua $&nsito. O conteddo como o trafego

da rua constituia segunda fase do PCP.

4.2. Coleta de Informacao

A segunda fase resume-se na coleta de informag@essérias para que o esquema do
projeto de producédo possa ser devidamente morgadatificando e dinamizando. No fundo
as coletas de informacdes constituiram o detalhemuanprimeira fase, isto é, do projeto de

producao. E engloba os seguintes fatores:

. Capacidades de cada maquina: Cada bateria ou deup@quina, e fatores de
eficiéncia e de demora em cada maquina.

. Sequéncias do processo de producéo: Ou seja, o dlexnovimentacdo das
matérias-primas ao longo do processo produtivais gargalos ou ponto de estrangulamento
ou de demora.

. Métodos de trabalho: De cada operario e de tempodpapara cada tarefa
executada. Esta informacdo permite saber quantesam@s sd0 necessarios em cada
maquina, em cada bateria de maquina e em cadas@gidivo da empresa.

. Horarios de trabalho: Esquema de incentivos deygdal Esta informacao

permite conhecer qual a carga normal de trabaker atribuida a cada secdo e qual a carga
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adicional que se poderia obter com a adog¢ao detimos de producao (prémios de producao)
ou de horas extras.

. Volumes de estoque: Esta informacgéo permite salmdragvolume de matéria-
prima necessario para abastecer o processo prodiirante determinado periodo e como
devera ser constituido o estoque.

A coleta de informacdo adentra em minulcias e dedalia primeira fase. Apos a
elaboracdo da 12 fase e o detalhamento da 22ifase-se a 32 fase. Planejamento de
producao.

4.3. Planejamento de Producéo

O planejamento de producéo constitui a terceira d@sPCP. O PP visa estabelecer a
priori 0 que a empresa devera produzir em um détedo periodo, tendo em vista, de um
lado, a sua capacidade de producéo e, de outr@vesgo de vendas que deve ser atendida.
Visa compatibilizar a eficacia (alcance dos obpivde vendas) e a eficiéncia (utilizacao
rentavel dos recursos disponiveis). Procura coardenntegrar maquinas, pessoas, matéria-
prima, materiais e vias de processos produtivos uem todo sistémico, harmonioso e
integrado.

O PP se assenta na 12 e 22 fase do PCP, istdPégjeto de Producéo e na Coleta de
Informac&o sobre o processo produtivo. E realizaddrés etapas:

. Formacédo do plano de producao: O plano de produgdoplano mestre,
representa o que a empresa pretende produzir déstron determinado periodo. Geralmente
este periodo é de um ano, quando se trata de @odoatinua e em lotes. Quando se trata de
producdo por encomenda e produto de grande pondan@ de producdo cobre o tempo
necessario para a execuc¢ao do produto.

. Implementacao do plano de producgéo por meio dargnuagdo da producao:
A partir da formacéo do plano de producdo, o PGRga cuidar da sua implantacdo através
da programacdo da producdo. A programacdo da prodéigo detalhamento do plano de
producao para que ele possa ser executado de mantegrada e coordenada pelos diversos
orgaos produtivos.

. Execucbes do plano de producdo por meio das emissi@ée ordens:

Programada a producdo, os diversos 6rgdos enveld@tetos ou indiretos no processo

20



produtivo tém condicdes de executa-la de maneiegyia e coordenada. Para que isso possa
acontecer, a programacao da producéo transfornemno ge producdo em uma infinidade de

ordens que deverao ser executadas no devido teahpogiversos 0rgaos da empresa.

Ordem de Producao (OP);
Ordem de Montagem (OM);
Ordem de Compras (OC);
Ordem de Servicos (OS);
Requerimento de Materiais (RM).

AN N NN

4.4, Controle da Producao

Controle da Producéo constituiu a quarta e Ultiaze fda PCP. A finalidade do CP é
acompanhar, monitorar, avaliar e regular as atiledgprodutivas para manté-las dentro do

gue foi planejado e assegurar que atinjam os gbgpretendidos.
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5. ESTRUTURA DE DECISAO

Existem trés niveis hierarquicos para o PCP:

v Nivel estratégico (longo prazo);
v Nivel tatico (médio prazo);
v Nivel operacional (curto prazo).

Por diante teremos uma descri¢do sucinta de cadalassas atividades.

. Previsdo de DemandAs analises das futuras condi¢cdes de mercado esaoev
da demanda futura sdo de grande importancia patabaracéo do planejamento de longo
prazo. Mesmo em industrias que fabricam produtbsescomenda, onde ndo se faz nenhum
estudo formal de previsdo de demanda, a alta dinegée gerar hipoteses sobre o estado da
economia e 0 seu impacto nos negocios futuros geesim A previsdo de demanda pode ser
classificada como; longo, médio e curto prazo.

. Planejamento de Recursos de Longo Prazo: As enspdeseem se preparar,
elaborando planos de longo prazo para o dimensientnte suas capacidades futuras. Isso
ocorre através de estudos de previsdo de demaoibjateros formulados pelo planejamento
estratégico e feitos pela alta administracao. Esseslos tem a finalidade de fazer a previsao
dos recursos necessarios como: equipamentos, radloraleespecializada e capital para
investimentos em estoque, isso geralmente ndocs&iveis na demanda de curto prazo.

. Planejamento de Materiai§:a atividade através da qual é feito o levantament
completo das necessidades vindas de materiaisexdgéncias impostas pelo PMP e das
informacdes vindas do controle de estoque (itensestoques e itens em processo de
fabricacdo), procura-se determinar quando, quanipsais materiais devem ser fabricados e
comprados. O planejamento de materiais esti intentenligado ao gerenciamento de
estoque e deve ter como objetivo reduzir os investtos em estoques e maximizar os niveis
de atendimento aos clientes e producéo da inddstria

. Planejamento e Controle da Capaciddfie atividade que tem como objetivo
calcular a carga de cada centro de trabalho pdeapmeriodo no futuro. Visa prever se o chéo
de fabrica tera a capacidade para executar urmaagato plano de producao para suprir uma

determinada demanda dos produtos ou servicos. fejptaento da capacidade fornece
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informagdes que possibilitam: a viabilidade de ejamento de materiais, a obtencdo de
dados para futuros planejamentos de capacidadepmeai®sa, a identificacdo de gargalos, a
programacao de curto prazo e as estimativas degpvéaveis para futuras encomendas. Além
disso, tem a funcdo de acompanhar o nivel da péoadeecutada, compara-la com os niveis
planejados e executar medidas corretivas de cuepop caso estejam ocorrendo desvios
significativos. Os indices de eficiéncias, geragel comparacdo dos niveis de producéo
executados com os niveis planejados, permitemrdigiar a acuracidade do planejamento, o
desempenho de cada centro produtivo e o desemplergistema de manufatura.

. Programacdo e Sequenciamento da Producdo: A atevide programacao
determina o prazo das atividades a serem cumpndag,endo em varias fases das atividades
de planejamento da producdo. De posse de inforread@ponibilidades de equipamentos,
matérias-primas, operarios, processo de produgdopds de processamento, prazos e
prioridades das ordens de fabricacdo, (as orderfabdieacdo poderédo ser distribuidas aos
centros produtivos onde serd iniciada a execucaiviie).

. Controle da Producéo e Materiais: Tem como objeic@mpanha a fabricacao
e compras dos itens planejados, com a finalidadgaglentir que os prazos estabelecidos
sejam cumpridos. A atividade de controle da produgdnateriais também recolhe dados
importantes como: qualidades de refugo, qualidadmalterial utilizado e as horas maquinas
e/ou horas-homem gastas. Caso algum desvio siginficocorra. O controle da producao e
materiais deve acionar as atividades de PMP e jplaeeato de materiais para o
replanejamento necessério ou acionar a atividad@rdgramacdo e sequenciamento da

producdo para reprogramagao necessaria.
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6. PLANEJAMENTO MESTRE DA PRODUCAO

O Planejamento Mestre da Producdo (PMP) é o compareentral da estrutura
global.

Gerando a partir do plano agregado de producdmgosgando-o em produtos
acabados, guiara as acdes do sistema de manufiatuato prazo, estabelecendo quando e
em que quantidade cada produto devera ser produdmdéro de certo horizonte de
planejamento: Este horizonte de planejamento pat@rvde 04 a 12 meses, sendo que
guanto menor for o horizonte de tempo maior sewdaa@ade do planejamento mestre de
producao (PMP).

Segundo (Tubino, 2000), “o planejamento mestre dalygdo vai direcionar as
atividades operacionais para atender a estratagangresa”.

O planejamento agregado precisa ser desagregadalgamas linhas individuais, a
esse processo da-se o nome de planejamento megiredluicdo (PMP). O PMP desmembra
os planos produtivos estratégicos de longo praa@anglo como resultado um plano mestre de
producdo. Na visdo de (MOREIRA, 2004) “o PMP édilifle ser elaborado, principalmente
guando se utiliza 0 mesmo equipamento para divensmhitos, o processo é conduzido por
tentativas”. A conducédo por tentativas torna dificielaboracao, e exige um bom nivel de
conhecimento por parte de quem elabora o PMP.

Para (MAYER, 1990) “o estoque existe para compeagas cometidos na projecao
de demanda”. Segundo (SLACK, 1996) “na producaa patoque o planejamento é baseado
na previsdo de pedidos, o PCP, faz a avaliacaedsssidade futura, tenta prever os recursos
que possam satisfazer essa demanda, e busca respapidamente se a demanda real nao
corresponde com a prevista”. A previsao de demarekdie contexto, pode comprometer toda
a estratégia competitiva de uma organizacao, amdw@lanejamento mestre da producéo.
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Carteira de pedidos

Previsdo de Restriches-chaves
demanda de capacidade

Demanda de 4 ‘/

empresa coligada [~—— T‘:g:t’i":f& —"

praducao
Demanda de / ‘\ Demanda por
P&D pecas de reposicdo

Mecessidades para Necessidade de estoque
exposicoes e promogoes de seguranca

Niveis de estoque

Figura 6.1: Dados de entrada para o programa nasipeoducéo
Fonte: Administragéo da Produg&o — Nigel Slacka®tGhambers, Robert Johnston — Atlas

7. INDICADORES DE PRODUCAO

Os indicadores servem e devem permitir coleta ésende dados de forma simples e
direta, pois seus resultados sdo bem claros. Seds;des devem ser transformadas em
graficos para uma melhor visualizagéo e os resudtaévem ser acompanhados por todos da

empresa.

8. MEDICAO

A medicdo € necessaria para confirmar que os esfayastos na melhoria tiveram
efeito, ou seja, a medicao esta ligada ao melhoreEmoentinuo.

A medicao serve para controle, previsao, estimatoraada de deciséo, identificacéo
de problemas e solugcdo dos mesmos, avaliagdo deoraelento e pode nos dizer onde
precisamos de melhoria, a priorizar os alvos deassnergias e recursos.

Os indicadores necessitam da definicdo do que needirpadréo de referéncia de

comparacao e a partir disto podemos definir indécestabelecer padrdes e metas.
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indice: é o valor numérico do indicador num detaadb momento.

Padréo: € um indice arbitrado como referéncia depeoacao para o indicador.

Meta: € o indice desejado para o indicador a sEmeado por um processo num

determinado periodo de tempo.

O EXEMTWEMAam e

INDICE

w

TEMRC

Figura 8.1: Grafico: Indicadores de desempenho

Fonte: Tipos de Indicadores; Autor: Carlos Reis.

Os Indicadores de Produtividade s&o ligados aéefica, tratam da utilizacdo dos

recursos para a geracao de produtos e servicomd@adores de produtividade sdo muito

importantes, uma vez que permitem uma avaliacatgarelo esforco empregado para gerar

0s produtos e servicos. Além disso, devem andas Edado com os Indicadores de

Qualidade/Eficécia, formando, assim, o equilibriecassario ao desempenho global da

organizacao.

Foérmula dos indicadores de produtividade:

TOTAL PRODUZIDO
RECURSOS UTILIZADOS

Ou

RECURSOS UTILIZADOS
TOTAL PRODUZIDO
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A comparagéao do resultado escolhido fornece aé&tfata do processo:
(indice obtido) / (indice previsto)

Contudo, tratando-se de produtividade devemos derasi alguns fatores importantes
para a elaboracdo de algum produto ou servigoek&oeficiéncia, eficacia e os resultados.
Pois a produtividade representa o resultado dg&elantre as saidas de um trabalho e os
recursos utilizados para sua producédo, ou sejaptguaais eficaz e eficiente, melhores

resultados virdo e isto incluiu também o uso cordets recursos, pois estes S80 escassos.

. Eficiéncia: Indica como o processo utiliza ou cateeseus recursos (ou
entradas) para a obtenc¢éo das saidas;

. Eficacia: Indica como o0 processo atinge 0s seustigbg ou sua missao, que é
a razao de sua existéncia,;

. Resultados: Indicam como o processo atende aosciienses, ou seja, as

etapas posteriores ou 0s outros processos (IBRARNL).

“fazer a coisa cerfa”
. =-=-= Eficacia |==«.
/ \
Y .
Saidas Y cumprimento da
Produtividade = Resultados MiSSdo } qualidade
Entradas A auséncia de eros
A /f
Ny " wa . -
~~~.| Eficiéncia |.==="~
“fazer certo”

Figura 8.2: Produtividade e qualidade de um pracess
Fonte: Produto & Producéo, vol. 11, n.2, p. 67 484 2010; Autores: Dr. Alberto W. Ramos e Ph. D.
Dario lkuo Miyake.
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Na visdo de (SEBRAE, 1995) “indicadores de prodddiste mede o desempenho dos
diferentes processos da empresa, o esforco em daas”. Relacionam-se ao modo pela
qual sao utilizados os recursos disponiveis.

Para (Toledo e Oprime, 1996), “indicadores de pioilade é a relacdo entre os
resultados (outputs) e os recursos utilizados (is)hu

Portanto deve ser dada igual importancia aos Iddies da Qualidade e de
Produtividade, de modo que, ao melhorar um delesjtm também melhore. A verdadeira
melhoria da qualidade vai melhorar também a proiatde.

As medidas certas de desempenho tornam a melhor@atesso ndo s6 possivel
como também continua. Cita-se como exemplo de raedikddesempenho, que focaliza a
melhoria continua do processo, 0 acompanhamentoideero de atividades do processo.
Com o passar do tempo, tal medida encoraja as gessdiminuirem, progressivamente, o
namero de etapas ou atividades do processo, adiaudhentar a velocidade e, portanto, sua
flexibilidade.
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9. SISTEMAS OPERACIONAIS

A escolha de um determinado sistema de produc@ogai@nte por si sd, 0 sucesso
competitivo de uma organizacdo. Entretanto, é gédinecesséaria para se garantir este
sucesso. Segundo (GARCIA004), “é necessario, entdo, que se conhecam taslas
implicacdes estratégicas de sukexisdes referentes ao tipo de sistema de prodrigiseu

modo de operacdo”. A seguir os tipos de sisten@athucdo mais utilizados:

9.1. MRP (Manufacturing Requirement Planning)

O MRP é um sistema de grande porte e tem sido mgsieado em muitas empresas
desde seu surgimento nos ano 70. Para (FERNANDE®RIEHO FILHO, 2010), e um
sistema que, através da decisdo da producdo ddstpsdiinais, determina automaticamente
0 que, quanto e quando produzir e comprar itensasatvados, componentes e matérias-
primas. A for¢ca matriz do sistema MRP é o programeatre aprovado e é a partir dele, que as
ordens sdo emitidas. O sistema utiliza a técnitaatva que comeca pelos prazos dos itens
finais e calcula retroativamente, com uso de |l@aé tefinido para cada item, quais sao as
datas necessérias de emissao das ordens de pranucémpra de materiais e componentes.
O MRP foi criado para determinar as quantidadesewrens produzidas, estritamente
necessarias nos momentos necessarios.

Pode ser de extrema importancia em ambientes dkigiio complexa (sistema de
producao nao repetitiva), se comparado com ouistensas de coordenacao de ordens que sO
podem lidar com uma variedade cibernética menayuiBto (FERNANDES, 2010), nesses
ambientes o0 MRP apresenta as seguintes vantagens:

Possibilita maior controle das operacfes de mamatsit

Avalia a viabilidade de diferentes programas mesieeproducéo;
Auxilia na definicdo de prazos de entrega maissta

Facilita o cumprimento de prazos de entrega;

AN NN

Gera programas de compras e orcamento de compFgsdem se ajustados.
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Além disso, o MRP tem a habilidade em lidar conmsteue possuem estruturas
complexas.

Uma limitagdo do MRP é que, na maioria dos pacatssidera que os leads times
sao fixos. Essa € uma suposicao invalida, vistoogueads times reais dependem da carga de
trabalho. Um cuidado a ser tomado diz respeito racidade dos dados, ja que dados
imprecisos gerardo requisicoes falsas para os aoenpes. Outros problemas ligados ao
MRP, de acordo com Fernando e Godinho Filho, s@ecassidade de grandes investimentos

com a aquisicao de software e instabilidades derse

[ = § -
= | Frograms | | .
. - =l 1 =
s TR T O 2 A=t o Lk ==

Potkdins Brocuchin | i Erias
T
List o | PHIVR S L E1 e o]
Mistisials ' = das Marssaakatkes L C ?l:...,;,”:
ln Malnnaks I 1
x”f v
Cedans s Flanns s D gha
o ees Flaleiaes Teabalhe

Figura 9.1.1Planejamento das necessidades de materiais eagd&snanufatura

Fonte: Administracédo de Materiais II; Prof. Thiagddministracao Cesvale.Piaui.

9.2. MRPII (Manufacturing Resource Planning)

Da-se o nome de MRRVianufacturing Requirement Planning” ao planejamento de
necessidade de materiais, e de MRP Il ao planejant&s recursos de manufatura. Tanto o
MRP como o MRPII surgiu com o advento do computa@okMRPIlI é um software que parte
do plano-mestre gque integra estoque de mater&is@e de componentes, lista de materiais,

restricoes de mao-de-obra, disponibilidade de eaougmtos, gera as necessidades de compras
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para os itens fornecidos por terceirordem de producao para as necessidades de falor
propria. Resolvendo os seguintes parame

v Estoque de seguranca (E

v Lote: a quantidade € que o item esta sendo comprado;

v Tempo de atendimento (T/

v Estoque em ma: quantidade disponivel do item;

v Periodos consecutivos de planejame

v Necessidade de producéo injetada (

v Recebimento previsto (RI

v Disponivel a mao (M): é o que se tem no estoque;

v Necessidade liquida de producédo;ntidade que devem ser produz

v Liberacdo de ordem quantidade que deve ser pedida semana que deve
efetuada.

Além disso, o MRPII envolve tempos de entregas paligens comprados e os tem
de fabricacdo para os itens produzidos internamessidque de seguranca e quantic
requisitada. Outroslados sobre o produto, como prec¢o unitario, forh@®s, processo (
fabricagcéo, equipamentos, roteiros de fabricacéespectivoscentros de custos, mi- de-
obra utilizada por categorias profissionais e fegatas utilizdas também sdo comuns
MRPII.

O QUE = A
SISTEMAS DE UANTO = -
APOIO AS T =
DECISOES DE QUANDO 3
COMO =

(RECURSOS PRODUTIVOS) ¥

Figura 9.2.1Abrangéncia do MRP e do MRP
Fonte: Corréa et al/ 1999.p.
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9.3. ERP (Enterpresie Resource Planning)

ERP é um sistema de gestdo empresarial que unditas sistemas de uma empresa,
em vez de existir um ou mais sistema softwaresadeolpara cada departamento da
companhia, ele trabalha fazendo a unificagdo etdede forma que todos fagam parte de um
anico sistema.

Com um Unico sistema integrado todos os depart@mentais importantes; a
comunicacao interna se torna mais facil e menaesas

Exemplo: O departamento financeiro pode saber oagihnto dinheiro destina-se a
quitacdo de imposto e quanto direciona para padansm funcionarios, de acordo com
informacgdes que o setor de gestdo de recursos lmsnthsponibiliza no sistema. E assim,
podem ser feita a integracao entre todos os depantas.

Na visdo de (Souza & Zwicker 2000), definem constesna de informacéao integrado,
adquirido na forma de pacotes comerciais, parartpa maioria das operagdes de uma

empresa.

9.4. Modulos do Sistema ERPEnterpresie Resource Planning)

Por ser um sistema em moédulos, a empresa nao preaiessariamente cobrir todas
ao mesmo tempo. Dependendo das expectativas desan@rpossivel atender determinada
area em um momento e as demais de maneira pragregsiecessario customizar a solugéo
de acordo com a atividade da empresa. Eis alguatagarias de mddulos que se encaixam

nesse contexto.

Financeiro;
Contabilidades;
Recursos Humanos;
Ativo Fixo;
Processo;

Projetos;

AN N N N N

Juridico.
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Figura 9.4.1: Estrutura do sistema ERP
Fonte: UNISAL Pés Logistica — Pinha.

9.5. JUSTINTIME

E um sistema de administracdo da producédo quentetera hora certa de produzir,
transportar ou comprar.

Tem sua origem em inglés que significa hora certa.

E um sistema altamente eficiente na sua reducdestigue e seus custos. E um
sistema utilizado em diversas fabricas, em espdeiahrros. E o principal sistema TOYOTA
de producéo.

O sistema possibilita a utilizacdo do produto ouéma-prima, somente no momento
exato da utilizacdo. Ou seja, os produtos sdodathos ou entregues a tempo de serem
vendidos ou montados, ndo existindo estoque. Tandmrhecido por producdo demanda,
onde primeiro se vendo o produto para depois carmpaderia-prima, e sé depois fabricar ou
montar.

E importante ressaltar que mesmo as fabricas adiste sistema, se faz necessario
que elas tenham um minimo de estoque suficienta paucas horas de trabalhos ou
producdo. Os fornecedores devem ser capacitadasep&negar pequenos lotes sempre que

for necessario.
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. “Just in Time” — de “burgging”: E um programa da Microsoft que inicia o

visual Sudio de forma automatica. Quando um determinado progteava.

Objetivo é capacitar que o programador depure aplic que tiverem inicio fora do
ambiente de programacao do visgaidio.

Ele ndo apresenta muita utilidade, apesar de nder ger desinstalado do computado.
E possivel desativa-lo para que janela ndo sesanare que um programa encrava ou tenha
um problema.

9.6. KANBAN

O Kanban (do japonés = marcador, cartédo, sinal ou placah éodelo de producao e
movimentacdo de materiais no sistema JITK&ban € um dispositivo que serve para
controlar a ordem das atividades em um processoesei@l. Seu objetivo é indicar a
necessidade de mais material assegurar que elees@j@gue a tempo de garantir a
continuidade da execucéo da atividade.

O Kanban é um controle fisico e visual que consiste enbeare contéineres. Existem
dois tipos de cartdes que podem ser de papel, metplastico: o cartdo de producgédo (CP)
para autorizar a producéo e o cartdao de movimemi@agdransporte para identificar pecas em
qualquer contéiner.

O sistema funciona da seguinte maneira: a linhaa®agem final recebe o programa
de trabalho que deve ser o mesmo diariamente. Taglaemais operadores de maquinas e
fornecedores recebem as ordens de fabricacéo mgiorde cartdekanban — dos postos de
trabalho subsequentes. Quando a producéo pardgouon anotivo, por certo tempo, 0 posto
parado ndo envia cartdo Hanban para o posto que o preceder, este também pacuaté

complete o contéiner que estava enchendo, e agsgsssvamente. !

lldalberto Chiavenato. Administracdo da producdo.de Janeiro: Elsevier, 2005, p. 64.
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9.7. OPT (Optimized Production Techonol ogy)

OPT é um método de gestdo da producdo que augil@ganizacbes a terem mais
rentabilidade a partir da identificacdo, gerenciaimes resolucdo dos recursos considerados

como gargalos.

. Recurso gargalo: E aquele recurso cuja capacidagieaéou menor do que a
demanda colocada nele.
. Recurso ndo gargalo: Qualquer recurso cuja capdeigamaior do que a

demanda colocada nele.

Considerando as limitacbes de capacidade dos oscwgargalos, o sistema OPT
decide por prioridades na ocupacao destes receysmsn base na sequéncia definida, calcula
como resultado os lead times e, portanto, poderanogy melhor a produgéo.

Na necessidade de definir um plano de produgadatoda OPT, procura inicialmente
identificar com clareza todos o0s recursos a setédizados nos processos de producéo, sejam
eles externos ou nao e quais as restricdes exstean limite da capacidade de producéo, a
procura de mercado ou até mesmo a restricdes iagppsta propria empresa.

Este método evidéncia uma preocupacdo extremaagggonacdo das atividades de
modo a conseguir uma maximizacdo do fluxo, ou se@assagem do material vendido pelo
processo produtivo.

Para (GOLDRATT & FOX, 1993)” a meta principal daspgresas € ganhar dinheiro, e
0 sistema de manufatura contribui para isso atuaotioe trés medidas: Ganho, Despesas

operacionais e Estoques”.

Apresentam as seguintes definicbes para estesédislas:

Ganho: E o indice pelo qual o sistema gera dinhairavés das vendas de seus
produtos.

Inventéario: E todo dinheiro que o sistema investitcompra de bens que ele pretende
vender. Refere-se apenas ao valor das matériaggpanvolvidas.

Despesa Operacional: E todo dinheiro que o sistgastéa a fim de transformar o

inventario em ganho.
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10. ESTUDO DE CASO

A escolha da empresa para fazermos nossa monggtafia como razdo social
Tecnoplastico Belfano Ltda. nome fantasia BelfabbPJ: 61.252.185/0001-16. Localizada
na Estrada Samuel Aizemberg, 1010 — S.B. do Ca@ipB: 09851-550.

Uma empresa de médio porte, onde ha falta de caagdo entre gestores durante o
processo de producdo. Uma vez que as Ordens dedgdm(DP) ndo sdo emitidas para que os
funcionarios possam programar a producao.

Um pequeno erro de administragcdo do PCP, estaoneesio esses problemas na
empresa. Por sua vez o programador, ndo esta comdegrganizar de forma correta alguns
processos na producao. Onde se encontram faltemitinas Ordens de Producéo (OP).

As OPs sao geradas pelo sistema, mas, porém maisén da todo o suporte de como
deveria ser o planejamento, cabe ao programandipautas informacdes fornecidas e se
programar para fazer as emissdes das OPs, onddadsgguir as suas prioridades, como
datas aleatorias, ordinais e pedidos dos clieniessgmpre tem a prioridade de antecipar a
producao.

O sistema faz a parametrizacdo mensalmente, (seaofdien do més). Onde é feito o
balanco do que foi e 0 que sera produzido, parasegjan geradas as outras OPs para suprir
as demanda de estoque.

Um caso ocorrido na empresa sao que as OPs mantesc muitas vezes sao
passadas na frente das que foram geradas antemermassim acabam enchendo o sistema,
deixando pedidos parados e atrasados. Outra faifuoe guando este problema é descoberto,
nao se chega ao término da quantidade que o sigsaiaeleceu, para no meio do processo,
iniciando outra producéo, isso faz com que a demdondestoque n&o seja suprida.

Com esse fator critico os produtos que estdo erabw estoque, ndo dao conta de
atender o mercado, e 0s que estdo em alta acahgmanoo os espacos dos demais. Isso
acarreta alguns transtornos, como cancelament@aidgs e cobrancas de clientes por falta
de materiais em estoque.

Tudo isso devido ao fato do planejamento, ndo segoidem que suprira a demanda.
Esse mesmo planejamento era feito por um (feetinde o programador, tem um alto indice
de conhecimento sobre como sera produzido, masenamrta de estoque gerada pelo
sistema, se torna leigo no assunto ndo tendo upagm@enem conhecimento por meio do

sistema.
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Ao planejar o funcionamento de uma maquina, nam e@stabelecidos alguns fatores,
como 0 que iria ser produzido, quanto tempo gastaara ser feito, qual a espera que o
estoque poderia se obter para reabastecer e gizalise prazo para entrega dos pedidos aos
clientes.

A falta de estrutura na organizacdo agrega prejuieoproducdo, quando produtos
iguais sé@o destinados a equipamentos diferentesiasma necessidade de reposicao do
estoque ou pedidos acordados. Acarretando assemardla no estoque, no custo da méao-de-
obra, gasto de energia, perdas no processo degdm@uao equipamento, com setup ao parar
as maquinas para fazer a troca de ferramentas.

Devido aos problemas mencionados acima, faremoglamtacéo do sistenkaanban,

com intuito de melhorar a comunicacao e sanar pstégemas.
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11. CONSIDERACOES FINAIS

Podemos concluir que um PCP eficiente € de sumartanzia, posto que vocé possa
ganhar um tempo significativo fazendo uma progra@mampnfiavel com um sequenciamento
correto de produgéo, controlando para que tudaacke acordo com o planejado.

Esta sendo implantado o sisteranban, ainda de forma piloto, com pequenos
adesivos nas cores vermelha, amarelo e verde, rdeafa identificar a necessidade de
producdo. Ao ser feito este teste houve uma gramelboria onde a empresa passou a ter
grandes resultados, que também trouxe beneficiddveis, tornando a empresa mais
competitiva e organizada.

Foi visivel a mudanca, ao se obter informagéo solpeocesso de maneira coerente,
aprimorada e formal. O processo da producéo passeguir suas ordens de forma segmental
e funcional, onde os colaboradores ja estdo odestao que irdo fazer.

No decorrer dos estudos foram feitos analise do nasprocesso produtivo, onde 0s
gestores passaram a colaborar com os estudosseadrinovos horizontes.

O processo produtivo tornou as atividades maissageficientes em termo produtivo.
A forma de comunicacéo foi a principal mudanca,eondanban, sistema que autoriza a
producao de certa quantidade de um item, se tarmosucesso.

KANBAN, marcador, cartdo, sinal ou placa, dentro da esapeke funciona como um
controle de producado, geralmente é um cartdo gqdenpcser substituido por luzes, caixa
vazia e até locais vazios demarcados.

O Kanban é utilizado em linha de producdo, para demarcaa ugnantidade
determinada de pedidos.

Com a implantacdo e a colaboracdo de todos enwslvid forma organizacional,

objetiva, e eficiente foi uma grande motivacao @aedaboracdo dos processos produtivos.
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12. ANEXOS

| | L ———
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A = MANUT MAQ QUEBRADA 1 = TROCA DE TELA 0 NORA INTERE Ciidead
B = MANUT OUTROS J = TROCA MATERIA PRIMA R = HABDY FEAREEIt
© = PALTA EWERGIA K = PRODUZ MAT C/ PROB - MANUT PREVENT
D = FALTA AR L = FALTA MARUT FUNIL T = TEOTE O FEARANENTA
E = FALTA AGUA M = LINPEZA MAQ U = TEOTE 0% wp
F = PREP MAQUINA N = AGUARD ORIENT SUPER V = AGUAR TESM BEYV BEF
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PROGRAMA PARA TROOA DA FERRAMENTA  03/06/15

FERRERRAMIMKQ W TROCA ]I J_n THROGA "“"‘I‘ m
A | E8TPPPCHEID OEBLIO. MAG. | PPP S0MM ]‘
N 131171 \
C | PEADN 13Mm_ | | 1\
(&) l] lmum_paonugm 16 SAIOA 1
E !
F PPN 40MM |  SEGUIR PRonuzmoo Ci 4 SAIDA
1
G PPP 40MM |  SEGUR Paouunnm i 4 SAIDA
1 1
E | | =
1 I
l \
J MONTAR TESTE P/ SR. GINO PPN 300MM
DESLIGADA K GUARDANDO CABECOTE FERRAM
i L : \1 1
oML M | PEADN 130MM | PEADN 160MM | %
AV N \ |
LEGENDA DE CORES

\>>>> OP EM PRODUCAO

>>> PRIORIDADE DE TROCA

>>>> OP ENCERRADA

~|s>>>> PROXIMA TROCA

(Todas as fotos apresentadas neste anexo tém ooieo dutor proprio).
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13. LISTA DE ABREVIATURAE SIGLAS

BO — Boletins de Operacéo

CP — Cartao de Producéo

CP — Controle da Producéo

DM — Disponivel a mao

ERP- “Enterprese Resource Planning”

ES - Estoque de Seguranca

JIT —“Just in Time”

MRP — ‘Manufacturing Requirement Planning”
MRP Il — “Manufacturing Resource Planning”
NP — Necessidade de Producao

OC — Ordem de Compras

OM — Ordem de Montagem

OP — Ordem de Producao

OPT — ‘Optimized Production Techonology”
OS — Ordem de Servigo

PCP — Planejamento e Controle da Producéo
PMP — Planejamento Mestre da Producéo
PP — Planejamento de Producgao

RM — Requerimento de matérias

RP — Recebimento Previsto
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