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SUMARIO

Este trabalho consiste no desenvolvimento de um sistema de apoio a
tomada de decisdes sobre o planejamento e programagiio da producio
para uma industria de extruséio de plasticos ¢ adesivagdo.

A necessidade deste trabalho surgin com a restruturagio do setor, e de
um aumento significativo do volume de vendas esperado para os
proéximos meses.

Portanto, o principal objetivo do trabalho ¢ desenvolver um sistema de
planejamento, programagdo ¢ controle da produgéo, que capacite o setor
a obter um desempenho satisfatério diante deste aumento de vendas
esperado.

O Sistema proposto baseia-se no modelo de calculo de necessidades de
material.

Tanio para o planejamento quanto para o acompanhamento da produgéo,
utilizamos o processamento eletrénico de dados, em um
microcomputador PC.
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Capitulo 1

Introducio

Neste capitulo iremos apresentar um resumo de nosso trabalho,
introduzindo a seguir as caracteristicas da empresa, dos processos

produtivos e do estdgio nela realizado.

1.1 - Resumo

Este trabalho tem por objetivo avaliar o atual sistema de PPCP e, a partir
da detecgio de algumas deficiéncias, propor um novo sistema de
planejamento, programagio e controle da producfio para uma empresa de
laminados plasticos de poletileno, a fim de permitir um melhor
aproveitamento dos recursos disponiveis bem como agilidade e
objetividade nas informagGes enviadas a outros setores.

O trabalho foi dividido em 8 capitulos, apresentados a seguir:

s Capitulo 1 : Introdugéo
Fornece ao leitor uma visdo da empresa, dos artigos produzidos ¢ do

estagio efetuado, bem como a abrangéncia do estudo.

o Capitulo 2 : Processo Produtivo

Fornece uma descrigio detathada dos diversos processos de fabricagéo

envolvidos na fabrica¢do de filmes de polietileno (virgem e adesivado).



o Capitulo 3 : A situagéio atual de PPCP
Descreve o Sistema utilizado para o planejamento e a programagio,
analisando a seguir os problemas encontrados. A pastir deste estudo,

iremos definir os objetivos que norteardo nosso trabaiho.

¢ Capitulo 4 : Documentagéo
Fomece uma descrigdo de cada um dos documentos, que tem como

objetivo acionar ¢ orientar a produgéo da fabrica.

¢ Capitulo 5 : Revisdo bibliografica
Analisa alpumas formas de resolugdo do problema, examinando suas

vantagens e inconveniéncias, e uma revisdo da hteratura de PPCP.

e Capitulo 6 : Partes do sistema
Apresenta as partes do sistema proposto

e Capitulo 7 : Informag8es necessérias para o sistema
Apresenta informagdes relevantes para o sistema apresentado.

e Capitulo 8: Conclusio

Apresenta o processo de implantagdo do sistema, e os resultados obtidos
e esperados.



1.2 - A Empresa

1.2.1 - Caracteristicas Gerais

O trabalho foi desenvolvido numa empresa de pequeno porte, de
transformagdo de termoplasticos, que atua em 2 areas distintas:

- Fabricagdo de filmes virgens de polietileno;

- Fabnicagdo de filmes adesivados.

A fabrica entrou em operagéo a partir de 1989, ainda em um pequeno
salfio, localizado na Chacara Santo Anténio. Em dezembro de 1990,
iniciou a construgdo de um galpdo industrial com uma 4rea de 6000 m?.
Em novembro de 1992 mudou-se para a nova mstalagéio, que por sua
vez, esta sendo até hoje amplhiada.

A fabrica esta enfatizando a racionalizagfio, a melhoria da produtividade
industrial, o rejuvenescimento da linha de produtos ¢ a implantagiio de
um programa de desenvolvimento do mercado interno.

A empresa conta com um quadro de 48 funcionarios trabalhando em dois
furnos.

O produto principal destinado ao mercado ¢ o filme adesivado,
produzido a partir de um filme de polietileno virgem sobre o qual é
aplicada uma camada de adesivo.

Pelo fato de que a qualidade dos filmes virgens comprados no mercado
flutuava muito, por irregularidades na espessura, o que levava a uma
qualidade irregular do produto acabado, a produgfo foi verticalizada com
a instalacio de uma linha de extrusio de filmes.



Devido a capacidade minima econdmica da linha de extrusio ser o dobro
da capacidade atual das linhas de adesivago, o filme virgem passou a ser
um produto a ser comercializado.

A empresa passou de compradora a fornecedora deste produto.

1.2.2 - Modo de Operacéio

A Empresa é uma fabrica de produ¢fo intermitente sob encomenda de
filmes adesivados.

E recomendado pela empresa de acordo com a aplicagfio do cliente o tipo
de filme desejado, com as devidas espessura ¢ gramatura. Essas
informagdes sfio analisadas e ao pedido séio fornecidos prego ¢ prazo de
entrega.

1.2.3 - Linha de Produtos Produzidos pela empresa (Familia de
Produtos):

Toda linha de produtos fabricados pela empresa compdem-se de filmes
de polietileno. Sdo fornecidos em forma de rolos (bobinas) com diversas
metragens, ¢ larguras.

O filme virgem é composto basicamente de resina de polietileno de baixa
densidade, aditivo, pigmentos e outros insumos.

Com o acréscimo de adesivo, estes filmes de polietileno podem permitir
uma grande versatilidade de formulagdes e usos, isto €, para cada tipo de
aplicacdo de filme adesivado.

Temos duas linhas distintas de produtos, sendo elas:

- Filme de Polietileno;

- Filme de Polietileno Adesivado.



1.2.4 - Aplicacdes
A seguir iremos descrever as aplicagdes das duas linhas de produtos.

1.2.4.1 - Aplicac5es dos Filmes Virgens

¢ saco de lixo;

* aplicagGes de protegio de superficies 4 quente;

® protegdo de estampagem de pegas;

* protegdo de viveiros (hortas);

* sacolinhas de supermercado;

* saco para fechamento de pallets - Termocontraido,



1.2.4.2 - Aplicagdes dos Filmes Adesivados:

» prote¢do de superficies de chapa metdlica;
» protecdo de superficies de chapa pintada;
e protegdo de superficies de chapa inox;

» protegdo de superficies de acrilico;

¢ prote¢do de superficies de aluminio;

¢ prote¢do de carpetes;

e protegdo de superficies em processo;

s proteciio de espelhos;

o fixagdo de espelhos;

¢ fixacdo de espumas antiruido;

e prote¢do de portas e divisorias;

e embalagem de produtos;

e prote¢o de chapas de PVC,

¢ emendas de bobinas em processo;

e fixagio de fotopolimero sobre cilindros;
e fechamento de embalagens com fitas;

¢ fechamento de seguranga de envelopes;
¢ fechamento de caixas inviolavess;

» protegdo de pisos acabados;

o protecdo de pias e bancadas;

¢ envelopamento para protegdo ¢ pintura.

Para cada uma das aplicagSes acima existe um tipo especifico de adesivo
e que é o grande “segredo” do desempenho do produto.



1.2.5 - Estrutura Organizacional

Apresentamos a seguir o organograma especifico da empresa (Figura
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Figura 1.1 - Organograma da Empresa
Elaborado pelo autor
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1.2.5.1 - DIRETORIA COMERCIAL/ ADM. CENTRAL:
Voltado unicamente para a comercializagdo de produtos para o mercado

mnterno.

1.2.5.2 - VENDAS:

Tem como principal objetivo, divulgar os produtos comercializados e/ou
produzidos pela empresa, visando sua colocagiio no maior nimero de
chentes possivel, buscando sempre o produto mais adequado as

necessidades dos mesmos.

1.2.5.3 - QUALIDADE:

Este departamento tem a funcgfio de inspecionar todo o material produzido
no setor produtivo.

1.2.5.4 - PRODUCAO:
Voltado principalmente para as atividades de fbrica bem como definigfio
de politicas e de metas.

1.2.5.5 - COMPRAS:

O setor de Compras garante a reposi¢éo ao estoque, das matérias primas,
msumos € quaisquer materigis necessarios ac bom desempenho da
empresa, buscando sempre as melhores condigdes comerciais, baseado
nosg indicadores qualitativos dos fornecedores; empreende também

desenvolver novos fornecedores, visando melhorar sempre o trinémio
Qualidade/Prec¢o/Prazo.
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1.2.5.6 - FATURAMENTO:

O setor de Faturamento é responsavel pela correta emissdo das notas
fiscais, duplicalas ¢ outros documentos pertinentes ao processo, em
conformidade com as informagSes geradas pelo Depto. de Vendas e
Produgio, bem como providenciar para que as faturas sejam resgatadas
nas datas estipuladas.

1.2.5.7 - LOGISTICA:

O setor de Logistica administra e garante as informag8es sobre estoques
disponiveis, necessdrios e excedentes, de matérias primas e insumos
utilizados pela empresa, 4 outros setores, para que estes possam reagir em
tempo habil para eventuais reposi¢Ges, faturamento ou outros descartes

que se facam necessarios,

1.2.5.8 - LABORATORIO

Este departamento ¢ voltado especificamente para o apoio, pesquisa e
desenvolvimento das férmulas e cores. Devido ao constante
desenvolvimento de novas matérias-primas, novos contra-tipos de
materiais ¢ eic. Como conseqliéncia, é responsével pelo controle de
qualidade dos materiais recebidos de fornecedores.

1.2.5.9 - PESSOAL:
A administrag8o dos recursos humanos tais como: selegdo € recrutamento
de mio de obra, politica de salarios e beneficios, etc.
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1.2.5.10 - IMPORTACAO E EXPORTACAO:

Voltado especialmente para a comercializagio de produtos no exterior,
tanto importagio como exportagio.
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1.3- 0 ESTAGIO

O estagjo foi realizado no periodo de agosto de 1995 3 dezembro de 1996,
foi desenvolvido junto & Geréncia Industrial, & qual estive subordinado
por toda a sua duragio. Pude contar, durante a execugio do trabalho,
com todo o apoio em termos de desenvolvimento e implantagiio do
sistema de plancjamento e controle da produgfio, sendo assim muito
gratificante e de alta responsabilidade.

Sendo realizado da seguinte forma:

- Conhecimento dos produtos e processos de produgiio;

- Contato com os setores de apoio de produgfio, principalmente com o
setor de vendas;

- Participagfio nas atividades de programagio e calculo de materiais;

- Conhecimento da interagio do PPCP com os diversos setores;

- Elaboragio de um novo sistema de PPCP.

O objetivo era de projetar um sistema para informar com exatido o que
de importante acontece na produgfo, e a partir destas informac8es tomar
as medidas adequadas para determinada situagiio.

Comecei desenvolvendo € implantando progressivamente um sistema de
planejamento, programacio ¢ controle da produgfio. Para tanto foi
preciso que eu criasse um sistema de controle da produgdio. O objetivo
era de projetar um sistema para informar com exatidio o que de
importante acontece na produgfio, e a partir destas informag8es tomar as
medidas adequadas para determinada situacéio.

Anteriormente ao inicio do trabalho na empresa, as resolugdes sobre o
que produzir ¢ os estoques minimos a preservar eram tomados pelo

proprio gerente industrial, baseando-se novamente em seu “feeling” e
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sobrecarregando-0, j4 que ele tinha muitas outras decisdes a tomar.
Paralelamenie ao desenvolvimento do sistema de planejamento,
programacio ¢ controle da produglio esta se implantando um sistema para
integrar custos a contabilidade, havendo uma interagdo e ajuda mitua
entre os setores.

Podemos dividir o estgio em duas fases, necessérias para a execugio do
Sistema de PPCP.

Sendo a primetra fase, onde tomei conhecimento do processo produtivo,
movimentagio do matenial, pessoas envolvidas nos processos e o sistema
de informagdes (precario) existente, permitindo a realizagio de uma
exaustiva coleta de dados para a fase posterior.

Tendo em vista que os dados histéricos sobre os processos produtivos
nio eram em nada confidveis, essa coleta incluiu a determinaco explicita
de todos os tempos necessérios a fabricagdo e consumo de matéria prima
por roteiro dos produtos.

E nesta fase crie1 um sistema de informagSes, o qual explicarei mais
adiante.

Na segunda fase, de posse dos dados essenciais ao trabalho, passei ao
desenvolvimento do sistema de planejamento, programagio ¢ controle da
produgio ¢ do sistema de informagSes, indispensavel ao bom
funcionamento do PPCP.

O estagio foi de imenso valor, ao unir o pratico € o dia-a-dia 3 teoria e
aos conceitos transmitidos na faculdade, além de propiciar-me conhecer
profissionais competentes, dos quais muito tive para aprender,
praticamente em todas as areas da empresa.

Desta maneira, destacaria que esta experiéncia foi de fundamental
importincia para minha formagfio profissional.
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Capitulo 2

A Produciio

Este capitulo visa fornecer uma descrigio detalhada dos diversos
processos de fabricagdo de filmes de protegdo. Estas informagdes sdo
essenciais para detecglio de diversos problemas encontrados e para

compreensdo de varias atividades do setor de PPCP.

2.1 - Processo Produtivo

Trata-se de producfo intermitente sob encomenda devido a grande
variedade de produtos (espessura, gramatura, adesividade, cor, tipo, etc.)
dificultando uma precisfio de demanda para além da carteira de pedidos.
De acordo com o tipo de produto solicitado pelo cliente, o PPCP através
de padrdes técnicos, programa as etapas de processo pelo qual o produto
devera passar emitindo as ordens de fabricagiio (OF) para as diversas
maquinas (centros produtivos). Com as OF’s em mios € com o programa
de sequenciagdo, o setor produtivo requisita os materiais necessarios e
INicia O Processo.

Basicamente, podemos dividir o setor produtivo em 2 linhas distintas:

- Extrusdo: com a operagdo principal realizada pela extrusora maquina em
que ¢ extrusado o filme virgem.

- Adesivagio: com a operagfo principal realizada por adesivadoras,
contando com duas maquinas, onde & adesivado os devidos filmes
virgens para fazer os filmes de proteciio, filmes de prolipropileno, fitas
dupla face.
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O Processo Produtivo
A seguir descreveremos o processo produtivo da empresa baseando-se

nos tipos de filmes que ela produz ou transforma.

FLUXO DE PRODUCAO

Estoque de Materia Prima
Y l
Preparagéio da Preparo do
Resina Adesivo

| !
e
v

Rebobinamento

l

Cortadeira

Estoque de filmes
virgens

oque de ﬁlme1
adesivados

b

_I Embalagem

!

Expedigfio para
os chientes

Figura 2.1 - Fluxo Geral de Produgéo
Elaborada pelo autor
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Estoque de Matéria Prima

Nesta fase preliminar, recebem-se todos os tipos de material necesséarios
para a produgio. Os mateniais sfio conferidos identificados os lotes ¢ a
seguir ¢ dada a entrada nas fichas de Kardex.

Apods conferéncia, os materiais sdo estocados, sendo retirados apds o

recebimento de requisi¢Bes de saida de material, identificando o setor
solicitante.

Processo de Extrusso

¢ Preparagiio (do Mix) da resina: consiste em se adicionar ao material
termoplastico elementos tais como: resina, aditivos, pigmentos e outros,
conforme a aplicagfio desejada.

¢ Extrusdo ¢ um processo de transformagfio (do Mix) da resina
termopléastica. O processo utiliza um equipamento denominado extrusora
que ¢ constituido de um cilindro aquecido dentro do qual gira uma rosca.
A extrusora ¢ alimentada com resina através de um funil alimentador
situado na se¢lo traseira. A resina é transportada ao longo do cilindro
pelo movimento de rotag8o da rosca.

As resinas sfo fundidas gradativamente pelo contato com a parede
aquecida do ctlindro e o calor gerado pelo cisalhamento da massa enire a
rosca e o cilindro.

A rosca comprime o polimero através da matriz, que molda o fundido na
sua forma final.

A rosca € acionada por um conjunto motor - caixa de redugo.

A resina ja totalmente plastificada € forgada a passar por uma placa
perfurada que sustenta um jogo de telas, cuja finalidade ¢ filtrar os
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eventuais contaminantes da massa fundida ¢ criar uma contrapressio no
fluxo que se dirige 4 matriz,

A capacidade de produgdo ¢ dada normalmente, por:

- difmetro da rosca

- tipo de resina a ser processada

- desenho da matriz

- poténcia do motor

Processo de Filmes Adesivados

Utiliza-se filmes virgens produzidos na propria extrusora da empresa ou
fornecidos por terceiros.

* Preparagiio de adesivo ¢ essencial definir a quantidade e o tipo de
matéria prima a ser utilizada, pois para cada aplicagio (uso do produto
final) é necessario um tipo especifico de formulagio.

* Adesivagiio: tem como fungfio basica, aplicar o adesivo no filme de
polietileno, podendo também adesivar polipropileno e fita dupla face,
esses timos porém com menos freqtiéncia.

A bobina com o filme virgem, & colocada na entrada da maquina, onde o
adesivo serd aplicado no filme, de acordo com a espessura desejada.

O material segue por um fomno “Eletrotermo” com raios infravermelhos,
depois passa por um tipo de tiinel que € um forno a gas, com velocidade
constante, onde vai ser feito a cura do adesivo aplicado.

Ao sair o produto passa por dois sensores com a finalidade de alinhar o
material, e por final enrolando em bobina,

Ao sair da laminadora o material pode ir para a rebobinadeira, ou direto
para a cortadeira, se estiver na largura desejada.
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¢ Rebobinadeira, tem a finalidade de detectar possiveis falhas
apresentadas no filme, tais como, rugas, sujeiras, ou somente deixar a
bobina com a metragem linear especificada no pedido.

¢ Cortadeira, composta por serra vertical, é utilizada para cortar as
bobinas de filme, em larguras pré determinadas pelo cliente.

Como o filme de protegéio ¢ um produto genérico, pode ser obtido em
diversas medidas, de acordo com a necessidade do cliente, respeitando os
devidos limites minimo e méximo, esses limites s#io estabelecidos pois no
caso de corte, hi um desperdicio muito grande de material e a relagio
custo/beneficio oscila com as perdas. No caso da produgio do filme, o
limite € dado de acordo com a largura do cilindro da extrusora.

¢ Embalagem: as bobinas s#io enroladas em plastico, e dependendo da
largura da bobina, ou ¢ embalada em caixas de papelfo, e se a bobina for
muito grande, ¢ enrolada com papel de embrulho.

¢ Expedicfio: apos serem embalados, os produtos viio para o estoque de
produtos acabados, esperando a emissdo da nota fiscal referente aos

mesmos e este s3o enviados diretamente aos clientes.
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CAPITULO 3

O Sistema atual de PPCP

Passaremos, agora, a4 uma apresentagio e descrigiio do sistema atual,
verificando e analisando os problemas encontrados, para em seguida,

estabelecermos solugdes convenientes.

3.1 - DESCRICAO DO SISTEMA ATUAL

Cabia aos responsaveis pela programagfio e controle da produgdo,
determinar as quantidades de estoque minimo em cada matéria prima.
Tal decisfio era tomada através do “feeling” do gerente da fabrica, que
trabatha com filmes virgens e filmes de prote¢éo ha mais de 15 anos. No
entanto, esta determinagfio, evidentemente, ndo conseguia levar em
considerago todos os fatores influentes no consumeo.

Os niveis de estoque minimo nfo eram reavaliados periodicamente, os
niveis de consumo nfo mantém a mesma meédia. Este fator acarretava
oscilagdes nos niveis de estoque dos diversos itens, deixando-os ora alto
demais, ora em falta, acumulando atrasos de pedidos. Desta maneira, os
estoques mantidos néo atuavam como deveriam.

Com isso, muitas vezes, surgiam atritos entre vendas e produgéo, onde os
vendedores reclamavam da demora na fabricagdo e os funcionarios da
fabrica reclamavam da pressiio e¢ da continua “urgéncia” para atender
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pedidos. Desta maneira, o descontentamento era generalizado com a
situaco.

Existia, com isso, a necessidade de um sistema mais eficiente de
administragdo da produgdo. Para isso, desenvolvemos este trabalho,
procurando evitar os problemas decorrentes do sistema atual, tentando
transforma-lo em um sistema impessoal, para nfio mas depender do
“feeling” ou da experiéncia das pessoas envolvidas no processo. Temos
também como objetivo alcangar um sistema de planejamento
programacao ¢ controle da produgéo, analisando as diversas alternativas,
gsendo que ¢ praticamente impossivel para uma pessoa a racionalizagio
desta tarefa, sem o auxilio de um sistema para tomada de decisSes, por

mais capaz que esta pessoa seja.

3.1.1 - PROBLEMAS ENCONTRADOS NO SISTEMA ATUAL

Passaremos agora a identificag8o dos pontos falhos do sistema atual.

O setor de informagBes era totaimenie precario, sendo totalmente
mformal.

As fungSes de planejar, programar e controlar eram concentradas com o
diretor industrial ou gerente, a partir da informagdo de carteira em
pedidos, por se tratar de produgo sob encomenda, conforme
mencionado anteriormente.

A sistemética utilizada acarretava diversos problemas, descritos a seguir:
sIlmpossibilidade de se considerar todos os fatores mfluentes e vaniaveis
importantes simultaneamente.

¢ Desconsideragdo ou simplificaglo das restrigcSes de capacidade e de
variac¢do na forga de trabalho.
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» Obtengfo da solugdo sem objetivos definidos ¢ procedimentos formais.
o Satisfagdo com solugéo viavel, nfio Stima.

¢ Dependéncia grande em individuo.

¢ Eficiéncia duvidosa.

e Sobrecarga do responsavel, pois além de cuidar da produgfio, possuia
outras atividades também de grande importéncia.

o Estoques desbalanceados, havendo grandes quantidades de alguns
artigos e falta de outros;

¢ Inexisténcia de um planejamento de médio e longo prazo;

+ Controles ineficazes, originando informagdes ndo confiaveis;

¢ Falta de integragio de vendas com PPCP, onigmando atrasos nas
entregas ¢ perda dos clientes.

e Dados sobre tempos de fabricaciio e consumo de matéria prima falhos,
originando falhas no custeio e nas previsSes de entrega de pedidos, além
de falta ou excesso de maténia prima e acessorios.

o As regras de decisio de quantidades a produzir eram baseados em
procedimentos nfo sistematizados, tornando esta tarefa totalmente
dependente do “feeling” € da experiéncia. Esse procedimento torna quase
impossivel pesar todas as variveis envolvidas nas necessidades de
produgéo;

¢ VariagGes na demanda acarretam sérios problemas no tocante aos
estoques. Os produtos nfo apresentam uma média mensal de vendas
constante, sendo assim, o método de estoque minimo utilizado ndo
permite a flexibilidade necesséria para ajustar-se as reais necessidades.

¢ O departamento de compras trabalha sob pressio constante da
produgfio. Por nfio haver um planejamento de médio e longo prazo, séo
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freqtientes os pedidos de antecipagio nas entregas de fornecedores, assim
como, os de entrega nos menores prazos possiveis. Desta forma, o
departamento de compras tem o seu trabalho bastante prejudicado, pois
ndo consegue a qualidade, os pregos ¢ descontos que conseguiria se
possuisse o controle das necessidades futuras de compras.

¢ Durante os periodos de baixas vendas, mmtas materias primas
permanecem com altos estoques originados pela politica atual, j2 que
estes estoques tiveram a sua formagio durante o periodo de altas vendas,
onde o estoque minimo ¢ elevado. Quando atinge-se o periodo de baixas
vendas ¢ o estoque ¢ ainda elevado, nfio existe maneira de diminui-lo até
o proximo periodo de altas vendas. Estes produtos estocados
representam, durante o periodo em que nfio forem utilizados, um capital
improdutivo ¢ um custo na armazenagem que nio é interessante manter.

3.2 - Objetivos do Trabalho

A viabilizagio a nivel pratico s6 acontecera com a utilizagdo de rotinas
mecanizadas de processamento de dados, devido ao alto nimero de
informages que iremos manipular.

De maneira geral, o trabalho tentard ser o mais impessoal possivel, para
nfo mais depender de pessoas e sim de um método de trabalho.
Pretendemos também que este seja de simples utilizagio e de facil
entendimento e aceitagfio por parte de pessoas envolvidas.

Os princtpais objetivos do nosso trabalho so:

- Criar um sistema para auxiliar a tomada de decisSes de quais produtos e
em que quantidades produzr, a partir da manipulagiio eficiente dos dados
dos pedidos em carteira.



- Cnar um Sistema de InformagBes que garanta que o Sistema de
Planejamento atue com base em dados corretos ¢ atualizados,
especialmente sobre posigBes de encomenda e estoques de materia prima.
- Verificar a viabilidade de se produzir as quantidades determinadas pelo
sistema de acordo com as capacidades disponiveis.

- Elaboracéio de um banco de dados sobre produtos (consumo de matéria
prima, roteiros de fabricagéo ¢ tempos de fabricag#o).

Através destas medidas, esperamos, ao longo do tempo, propiciar os
melhores resultados para a empresa.

O sistema terd como objetivo principal, solucionar os problemas ora
encontrados, através da auiomagio do tratamento das informagGes e
formalizagdio dos dados técnicos dos produtos e processos.
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CAPITULO 4

Documentagio

A seguir, segue uma descrigio sucinta de cada um dos documentos, que
foram elaborados pelo autor tendo como objetivo acionar e orientar o

sistema de informagSes que até o presente momento era inexistente.

4.1 - Documentos da Producio

Para a criagio e funcionamento do sistema de informagdes proposto, foi
necessario a criagio de alguns documentos (Fichas de Apontamento,
relatorios, requisi¢Ges, itens de controle etc.). A seguir, sdo apresentados
somente os documentos mais importantes criados pelo autor (eles sfo

apresentados em anexo).

4.1.1 - ORDEM DE FABRICACAO (OF)

S8o0 utilizadas para orientar o operador na execugio da tarefa, além de
também, servir ao apontamento para registro de seu indcio, término e
quantidade real produzida.

Nela existem campos para se registrar o cddigo do produto, o ntimero da
OF, a quantidade de adesivo j& preparado, a quantidade de produto a ser
produzido, o material empregado, a quantidade, o prazo de entrega, por
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quais maquinas ela vai passar, além de um espago para uma descrigdo
resumida da operagio.

A OF circuia por toda a fabrica passando pelas maquinas necessarias para
produzir o produto determinado.

E todas as folhas dentro da produgfio estfio relacionadas com o nimero
da ordem de fabricag#io.

4.1.2 - COMPOSICAO DE BATCH

E uma ordem de fabricagio de adesivos, que tem a finalidade de orientar
na produgdio do adesivo a ser utilizado por uma OF de adesivagdo (OF
principal).

Nela esté contida a quantidade total, os devidos produtos e suas devidas
quantidades para que se possa fazer o adesivo final.

4.1.3 - REQUISICAO DE MATERIAL (RM)
A fungio do RM € controlar a saida de materiais que entram em
determinada fase de fabricagfio.

Ele descreve o cédigo do material, a quantidade do pedido, a descrigiio
do produto, o peso liquido ¢ o seu devido mimero da ordem de
fabricagdo requisitante.

Pode ser tanto de matéria prima, como de material em processo e também
produto final.
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4.1.4 - ENTRADA DE MATERIAL
Serve para o planejamento de estoque, proporcionando um controle dos
materiais semu processados, e das entradas de matéria prima dentro da

empresa.

Nela esta contido o numero de lote do produto, o codigo, o nome do

fornecedor e a quantidade de material.

4.1.5- FOLHAS DE PRODUCAO

Cada maquina possui uma folha de produgfo determinada, que tem por
finalidade estudar como anda a produtividade na empresa.

E serve também para efeito de custeio, pois com ela se sabe quantas
horas-maquina e horas-homem foram necessarias para se produzir uma
ordem de fabricagfio.

Além disso, estdo contidas nelas a quantidade de material que foi para
sucata, e também € possivel se obter com essa folha a quantidade de
produto que entrou e saiu, para que se possa analisar, s¢ a gramatura ¢
espessura esta de acordo com o pedido do chiente.

4.2 - Outros Documentos

Iremos englobar nesta se¢éo todos 0s documentos

4.2.1 - PEDIDO INTERNO

Esse documento ¢ elaborado pelo setor de vendas e ¢ uma comumcagio
formal com o setor de produgiio da empresa, com relagiio ao fechamento
do controle de venda.

O PI, descreve de maneira resumida cada produto vendido, especificando
quais os componentes dos produtos que constam no contrato.
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E uma comunicago entre os setores de vendas, produgio ¢ faturamento.
O departamento de vendas emite o pedido (3 vias), de acordo com as
necessidades do clientes, bem como, classificagio dos produtos,
dimensdes (sendo elas largura e comprimento das bobinas) e as devidas
quantidades.

A via da produgfio e faturamento seguem para o responsavel, que ird
vistar ¢ aprovar o pedido, enviando a via do faturamento para que o
departamento aguarde a liberagfio da mercadoria.

4.2.2 - Controle de Especificactes
E o documento basico referente ao controle de qualidade dos produtos.
Nela sdo analisadas todas as bobinas, sendo controlados os pesos com e

sem adesivo € suas espessuras.

4.2.3 - Pedido de Compra

Em sua versio simplificada, trata-se da confirmagiio de que o pedido foi
efetuado ao fornecedor.

Contudo o nome do fornecedor, nome da pega, quantidade, prego,

condigdes de pagamento, prazo de entrega do fornecedor etc. E emitido
pelo setor de compras.
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4.2.4 - Relatério de Nao Conformidade

E o documento que registra as ndo conformidade observadas na recepgiio

de materiais, durante a fabricagfio e no ensaio final.

Registra igualmente as medidas a serem tomadas para a eliminagiio do
problema. E emitido pelo setor de controle de qualidade.

4.3 - CRITERIOS PARA A LIBERACAO

Ao pegar o pacote de OF o responsavel pelo PPCP determina as ordens a
serem produzidas, dando prioridade, aquelas que:

e economizem matéria prima que eventualmente esteja em falta;

* ocupem menos tempo na adesivadora (dado que ela é o tinico gargalo
que existe dentro da fabrica),

¢ tenham sido solicitadas com urgéncia, mediante comunicagfio direta
com o pessoal da programagio.
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CAPITULO 5

Revisdo Bibliogrifica

Tendo em mente os elementos que compdem um sistema de PPCP,
efetuamos uma pesquisa bibliografica para venificar a recomendagéo dos

autores no tratamento de cada topico:

5.1 - SELECAO DO MODELO PARA PPCP

Devemos garantir a disponibilidade do material desejado no momento
correto. Para que isto aconte¢a, deve-se iniciar a produgfio deste produto
algum tempo antes. Este periodo, denominado “lead time”, é o tempo
decorrente entre a emissfio da ordem de fabricaglio e a chegada do
material ao estoque de produtos acabados.

O sistema aqui proposto, é baseado no célculo de necessidades de
materiais, ou MRP2.

“Um sistema para encomendar os materiais adequados nas datas certas,
utilizando as prioridades das tarefas, sendo suscetivel a mudangas para
tornar-se 0 mais realistico possivel”.

As informagées necessérias a seu funcionamento, sdo;

* Lead Time dos produtos;
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¢ previsdo de demanda;

o pedidos em carteira, efc.

O sistema deve determinar para cada periodo, quais itens deverfio ser
produzidos, sendo que o periodo é de uma semana.

O horizonte de planejamento ¢ fundamental para um bom funcionamento
do sistema, tendo que ser este capaz de considerar com eficicia a
realidade da empresa, adotado o horizonte de planejamento de 3 meses.
Um ponto importante a ser levantado, ¢ a diferenciago entre itens com
demanda dependente e item com demanda independente.

A demanda de produtos acabados, por exemplo, ¢ chamada de
independente pois ndo estd diretamente relacionada com outro item.

Esta demanda deve ser projetada em cima de pedidos em carteira
pendentes. Neste caso, podemos citar os filmes de protegio produzidos
na fabrica.

Por outro lado, existem produtos com demanda dependente, quando esta
relacionada ou deriva de outra. Esta demanda deve ser calculada,
levando-se em consideraglio a previsio de demanda de produtos
independentes. Neste caso, podemos citar o filme virgem de polietileno.
Existem também produtos que podem ter demanda tanto independente
quanto dependente, sendo estes produtos fornecidos como parte
integrante de outros itens. Neste caso, podemos citar os filmes virgens
extrusado na propria empresa. Este tipo de demanda deve ser
parcialmente calculada e parcialmente prevista.

Para uma boa implantagiio deste sistema, devemos ter a geréncia de
produgfio e inventérios ageis, com recursos suficientes de processamento
de dados, para planejar ¢ controlar as prioridades e a capacidade, ou seja,
determinar quando vai precisar dos itens de estoque, determinando
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assim a importancia de um pedido em relagdo a outro, estabelecendo as
prioridades, levando-se sempre em conta a quanfidade de trabalho que
pode ser executada, tanto em horas/homens, quanto em horas/maquinas.
A programacio da semana deve ser alterada, caso haja a necessidade de
se atender algum pedido inesperado.

As principais vantagens deste sistema, residem no fato de permitir a
operagdo com baixos nivels de estoque, ¢ ser altamente flexiveis quanto a

variagOes na demanda de um periodo para outro.
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5.2 - Revisdéo de Literatura
- Conforme cita Corréa e Gianesi, no livro Just in Time, MRP 1I ¢ OPT.

5.2.1 - Planejamento-mestre de produgfio (MPS)

O plano mestre de produgéo ¢ o plano para a produgfio de produtos
finais, periodo a periodo, dentro do horizonte de planejamento.

O plano mestre de produgdo ¢ a ligacdo existente entre os niveis mais
agregados de planejamento (plano estratégico e plano de produgdo
agregado) e a produgéio. A partir dele as necessidades dos componentes e
de capacidades serfio calculadas, portanto a unidade a ser considerada
aqui ndo ¢ mais monetdna, sendo agora expressa em termos de
especificacdo de produtos, em quantidades e datas, ao longo do tempo.

E importante aqui verificarmos que o plano mestre de produgiio nio é
uma previsio de demanda ou de vendas. Ela ¢ essencial para o
planejamento mestre de produg¢do, mas deve-se levar em conta outros
fatores como  disponibilidade de recursos produfivos e estoque
projetado.

Aqui podemos considerar o planejamento de recursos baseado na analise
do programa mestre, levando em conta lhimitagdes de capacidade
observadas a nivel macro, agregado, identificando possiveis gargalos na
produgio.

O plano mestre de produgfo, “para itens selecionados, é a determinagio
antecipada do programa de produgfio que ird gwar o planejamento de
necessidades de material (MRP). Representa 0 que a empresa planeja
produzir, expresso em configuragdes especificas, quantidades e datas. O
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plano mestre de produgio nfo deve ser confundido com a previsio de
vendas, que representa a determinagio da demanda. Além da previsfio de
vendas, o plano mestre levarA em conta a carteira de pedidos, a
disponibilidade de capacidade, ordens de produgio em andamento e
politicas e metas gerenciais.

Para que haja uma sistematica de processamento em computadores, é
necessaria a utilizacdo de um registro basico.

A figura 5.3.1 mostra um exemplo simplificado do registro de MPS, para
um periodo de planejamento de 10 semanas, com previsio de vendas
varidvel (ciclica), estoque imicial disponivel de 40 unidades e um MPS de
15 unidades. A linha correspondente ao MPS indica a quantidade a ser
completada naquela determinada semana, ou seja, ao final da semana 2,
por exemplo, devem ser produzidas 15 unidades do produto em questsio.
Na linha correspondente ao estoque disponivel, vemos que o ptimeiro
registro representa a quantidade em estoque disponivel para o inicio da
semana 1, e os outros registros, a quantidade esperada ao final de cada
semana naquele horizonte de planejamento. O célculo para este fator é
feito somando-se o valor da quantidade do estoque inicial da semana,
que corresponde ao estoque do fim da semana anterior, com o valor do
MPS e subtraindo-se da soma a quantidade prevista para vendas para a

semana.

1121314(5:6|7(8|9110

Previsdo de vendas 1011011011010 (20120(20|201{20

Estoque Disponivel | 40| 45|50 55{60|65|60|55(50|45(40

MPS IS5{15)15{15|15(15]|15(15(15{15

Figura 5.3.1 Exemplo de registro MPS
Adaptado de Corréa, 1993
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Exemplificando, na semana 4 a quantidade inicial em estoque era de 55
unidades (correspondente ao valor 55 do estoque disponivel ao final da
semana 3). A decisfo para o planejamento de produgfo ¢ a de se ter um
balanceamento dos niveis de produgio ao longo do tempo, ou seja, ter
um MPS de 15 unidades. Somando-se estes dois valores (55+15=70) ¢
subtraindo o resuliado pela previsdo de vendas naquele periodo (10
unidades), temos a quantidade final de estoque para o fim do periodo 4.
Ha de se notar que este é um caso em que o MPS se revelou como um
mnstrumento de politica de produgdio, visando um nivelamento da
produgfio, constanie de 15 unidades por periodo. Decidiu-se produzir
para se estocar nas primeiras semanas a fim de que as demandas no final
pudessem ser parcialmente cobertas por estes niveis de estoques; isto pela
previsio de aumento da demanda na metade final do hornizonte de
planejamento.

Este ¢ um exemplo de como se pode trabalhar 0 MPS segundo uma
determinada politica de planejamento. Uma outra poderia ser adotar o
nivelamento dos estoques ao longo do tempo, sem ter a necessidade de
se ter de balancear os esforg¢os na produgdio; ou, em outras palavras,
acompanhar a demanda com os niveis de produgdo. Vemos isto na figura

a seguir:

Semana mimero

1 12 (3 |4 |5 {6 (7 |18 |9 |10

Previsio de Vendas 10 (10 |10 {10 [10 {20 {20 |20 {20 [20

Estoque Disponivel {40 {40 |40 {40 |40 (40 {40 (40 {40 |40 (40

MPS 10 {10 (10 |10 [10 {20 |20 {20 |20 {20

Figura 5.3.2 - Exemplo de MPS acompanhando a previsiio de vendas
Adaptado de Corréa (1993)
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Estes dois exemplos anteriores (MPS constante ¢ acompanhando a
demanda) correspondem a exiremos de um conjunto de possibilidades
para a tomada de decisSes segundo uma politica de produgfio proveniente
da posigéo estratégica em cada caso.

As decisGes a serem tomadas em relagdo as politicas para o MPS levam
em conta a posigio estraiégica adequada a situaco em que a empresa
estiver enquadrada. Consideragbes estratégicas devem ser levadas em
conta no planejamento mestre de produgio porque deste derivam o MRP
¢ todos os outros modulos de encadeamento do MRP II. Para tanto,
devemos analisar questdes como:

- Incertezas da demanda: caso haja imprevisdes no calculo da demanda
dos produtos, o seu atendimento pode ficar comprometido pela
impossibilidade de se produzir mais do que fora planejado, por exemplo.
Neste caso, a énfase da estratégica pode se localizar na manuten¢io de
niveis de estoque para que ndo haja a falta do produto no mercado;

- Mimimizaglio de niveis de estoques: apesar de se caracterizarem como
uma garantia de disponibilidade de produtos para possiveis variagbes de
demanda, os estoques custam para a empresa como capital imobilizado,
custos de estocagem, movimentagfio ¢ armazenagem ¢ de espago fisico
ocupado, entre outros. Isto pode acarretar aumento nos custos de
produgdo, repercutindo no pre¢o do produto, o que pode criar uma
desvantagem competitiva da empresa frente a concorréncia, se o prego
for um cntério competitivo relevante;

- Variagdes no niveis de produgdo: a grande variabilidade nos niveis de
producio podem acarretar conseqiéncias desagradaveis para o
desempenho da empresa, podendo aumentar os custos financeiros e
organizacionais em fungfo da necessidade de se adaptar a diferentes
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situages de produgdio. Para se reduzir esta dindmica nos sistemas de
produgdo, pode-se tomar decisdes estratégicas de se mivelar o plano de
produgéo no periodo de planejamento.

O Plano Mestre de Produgdo é um meétodo de controle ¢ um sistema de
gerenciamento de informagdes, no qual planos de estoque, vendas e
produgio podem ser simulados ao nivel de plano industrial, verificando
sua adequagio ao “gargalo” da produgdio da fabrica, em nosso caso
especifico ¢ a adestvadora.

A execugdo do Programa Mestre de Produgdo (horizonte), sendo este,
uma relagiio das futuras necessidades de produgéo, determinando datas e
quantidades. Este reflete a politica da Empresa como um todo, bem como
as necessidades dos chientes. O Programa Mestre deve levar em
consideracio a capacidade da fabrica, sendo o mais realista possivel.

O Programa Mestre de Produgfio serve como uma ferramenta para que a
geréncia do PPCP possa ordenar as compras necessarias, bem como as
ordens de fabricagdo nas datas apropriadas, seguindo as prioridades.
Sendo este Programa Mestre uma ferramenta para o auxilio na tomada de
decisSes, estando aberio para ajustes que o operador julgar necessarios,
seguindo uma politica ou estratégia da Empresa.

5.2.2 - Calculo de Necessidades de Materiais (MRP)

A figura a seguir representa esquematicamente a estrutura do produto
relacionando, para o produto final A todos os seus componentes.
Portanto, para se chegar ao produto A sfo necessarios os componentes E
¢ B, este uliimo formado pelos componentes C ¢ D. Esta estrutura ¢
também denominada “4rvore do produto”. Note que para se obter um
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item C, sio necessarios 2 itens D, logo para que se obtenha um item A

sdo necessariosum B, im E, doisCeum D.

2x

Figura : Estrutura de Produto

Elaborado pelo Autor

O item pai ¢ um item de estoque que possui componentes. Cada um
destes componentes ¢ um item filho do item pai. Se um item filho
também tem componentes, estes sfo seus filhos. Assim, cada item pode
desempenhar um papel de item pai e item filho, desde que haja algum
item acima ¢ abaixo dele na estrutura de produto.

Em nosso exemplo, o item A ¢ pai dos itens filhos B e C. O item C, por

sua vez, possui os filhos D e E.

Necessidades brutas e liquidas

As necessidades brutas séo as quantidades necessdrias de itens filhos para
que se atenda & determinada quantidade dos itens pai, sem levar em conta
as quantidades em estoque.

Em nosso esquema, a necessidade bruta de 100 unidades do produto final
A reflete-se na necessidade de 100 umidades do produto B ¢ E. Para 100
untdades de B, sfio necessarias 200 de C e 100 de D.
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100

100 | 100 }

200 | 100 |

Figura : Necessidades brutas
Elaborado pelo Autor

No caso do produto final, a necessidade liquida para suprir sua demanda
no mercado € sua necessidade bruta menos a quantidade em estoque do
produto acabado. As necessidades liqmdas dos itens fithos
(componentes) sdo suas necessidades brutas (necessarias para compor o
item pai}) menos as correspondentes quantidades em estoque. Deste
modo, as necessidades brutas dos filhos sfio as necessidades liquidas do
pat.

Assim, em exemplo, se tivermos um estoque de 20 unidades do produto
A, sua necessidade liquida é de 80. Como a proporgdo é de 1 para I com
relagdo aos itens fithos B e C, sfo necessarios agora 80 de cada um destes
tens. Mas se houver em estoque 10 unidades de B ¢ 15 de C, suas
necessidades liquidas sfo, respectivamente, de 70 e 65 unidades.
Necessitando 70 unidades de B, o que precisamos agora nfio sfo mais 200
unidades de D, mas sim de 140 (pois cada item B ¢é formado por dois D).
Mas tendo 20 unidades em estoque, a necessidade liquida de D ¢ 120. E
por fim, a necessidade liquida de E ¢ 70 unidades.
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70 65

i
#0 )46 €9 120 | )"b;g
c D @

70

@ quantidade em estoque

Figura : Necessidades liquidas
Elaborado pelo Autor

Até agora, verificamos o que e quanto dos materiais e componentes ¢
necessano para se chegar ao produto final A As quantidades
denominadas necessidades liquidas sSo aquelas a serem produzidas para
os componentes definidos na estrutura. O que agora precisa ser
comentado ¢ quanto se necessita obter tais componentes, e ai entra o
conceito de lead time, ou tempo de ressuprimento. E o tempo de
obtengdo do material, desde a liberagio de sua ordem ai¢ a
disponibilidade para utilizagdo.
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70 65

B LT=1 E LT=12

120 70

C LT=1 D LT=1

Figura : Lead times
Elaborado pelo Autor

Suponhamos que o item A fosse necessario para uma data do dia 30.
Sendo o lead time de obten¢do do produto A igual a 2 dias, isto quer
dizer que no maximo até a data 28 o processo para fabricagfio do produto
A deve estar sendo iniciada. Mas voltando ao raciocinio de relagdo de
dependéncia, o produto A, sendo composto de B ¢ E, fica condicionado 4
obtengfio destes dois componentes, o lead time de Bé 1 e o de E € 2,
portanto B, precisando estar disponivel na data 28, necessita ter sua
ordem liberada na data 27, ¢ o componente E na data 26. Seguindo este
mesmo raciocinio, na data 26 também as ordens dos componentes C e D,
filhos de B, devem ser liberadas.

A partir da quantidade de estoques planejada, ordens de produgfio sdo
liberadas para suprir as necessidades que niio sfio possiveis de serem

cobertas pelos estoques.

42



O conceito anteriormente apresentado de planejamento de necessidades
de material ¢ basico, para dar uma idéia dos objetivos do MRP, ou seja,
determinar o que, quanto e quando so necessarios os materiais.

O MRP é um algoritmo que produz recomendagdes de compra e
produgiio com base nas necessidades de materiais ao longo do tempo.
Aplicando esses conceitos aos nossos casos especificos, temos que a
verificagio das futuras necessidades brutas de produtos, executa-se o
MRP, onde sfo descontadas as quantidades existentes em estoque ¢ em
processo, originando assim a necessidade liquida de produgdo no
horizonte.

A partir deste valor, realiza-se um programa (sistema) comparando os
recursos necessarios 4 produgdo do periodo com a capacidade instalada,
faltas e sobras.

O Planejamento das Atividades é reavaliado semanalmente, tomando um
horizonte de planejamento de trés meses a frente, com periodos semanais.
Para acompanhar a politica de vendas da Empresa, garantindo a
disponibilidade dos produtos para atendimento de todos os pedidos,
devemos ter todas as matérias-primas necessdrias em estoque, em
quantidades previstas pela demanda de um periodo, deverfo ser
fabricadas até o final do periodo anterior. Este fator, aumenta em pouco
o tempo médio de permanéncia dos produtos em estoque, mas permite
um melhor nivel de atendimentos a clientes e uma maior flexibilidade na
programagfio, pois, se um produto tiver uma demanda maior que a
prevista, existe tempo habil para um replanejamento deste item.
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5.2.3 - Calculo das necessidades de capacidade (CRP)

A determinagdo das necessidades de capacidade € importante no
planejamento como um todo uma vez que a adequagio do necessario
para produzir com recursos limitados (maquinas, equipamentos etc.)
deve ser planejada com antecedéncia para identificar ociosidades e
sobrecargas nos centros de trabalho, a fim de poder fazer todas as
modificagSes para um plano factivel.

O planejamento de capacidade tem uma abrangéncia inicial em termos de
volume de dados agregados quando se faz o planejamento de produgio
ou o plano mestre. Esta primeira verificagio da capacidade é denominada
Rough Cut Capacity Planning, ou Planejamento Grosseiro de Capacidade
¢ serve para identificar os possiveis gargalos a nivel macro que possam
mviabilizar o processo produtivo. Esta fase no planejamento é importante
pois esta venficagdo faz com que sejam feitas revisGes ou
replanejamentos ainda a nivel macro; um bom planejamento permite que
se chegue a resultados mais satisfatérios no nivel de execugéo do plano.
Caso o plano seja factivel, ele ¢ explodido a nivel de MRP ¢ as
necessidades de matenial, juntamente com os dados de roteiros de
produgdio ¢ consumo de recursos por item permitem a elaboragdo de um
plano de necessidades de capacidade, assim podendo identificar falta ou
sobrecarga de capacidade. Com base nestas informagdes, decisbes podem
ser tomadas para se executar melhor a utilizagdo dos centros de trabaltho
de acordo com as estratégias da geréncia ou para modificar o plano
nviavel.

Baseado nos calculos de necessidades de matenais, um planejamento de
capacidade ¢ feito com a agjuda dos dados de roteiro de fabrcagdo,



implicando o fornecimento de recursos da capacidade planejada
necessdria em adigdo & capacidade real necessaria. Uma andlise
financeira, com base nas necessidades de materigis ¢ de capacidade
também ¢ executada neste modulo.

Podemos observar que, com a implantaciio deste Sistema, praticamente
nenhuma Ordem de Fabricagio irA passar de um periodo para outro,
sendo que se passar, sera certamente encerrada no inicio do periodo
seguinic. Por este motivo consideraremos todas as Ordens como
encerradas no final de periodo, ou, daremos um tratamento especial,
quando devido, a alguma causa especial, alguma ordem nio possa ser
executada no devido periodo. Vale a pena verificar que esta hipétese ¢
valida pois, como veremos mais adiante, a necessidade de produgiic em

todos os periodos serd menor que a capacidade da fabrica.

5.2.4 - Controle da fabrica (SFC)

“O médulo de controle de fabrica ¢ o responsavel pela seqtienciagio das
ordens, por centro de produg#o, dentro de um periodo de planejamento e
pelo controle da produgfo, no nivel da fabrica. No MRP I classico, é
este 0 médulo que busca garantir que o que foi planejado serd executado
da forma mais fiel possivel aos planos.

Sistemas baseados no planejamento ¢ seguimento de ordens de produgéo,
como o MRP II ¢, particularmente o modulo em questfio, baseiam-se no
principio de que a produgio é do tipo job shop, caracterizado como uma
produgio com arranjo fisico funcional (recursos agrupados por fungso),
em que os itens tém roteiros de produgio variados, passando por
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diferentes partes da fabrica onde sofrerfio a seqiiéncia de operagdes
definida pela tecnologia envolvida. Este tipo de produgfio causa longos
lead-times (tempos de ressuprimento), nivel de material em processo alto
¢ altos indices de utilizagiio de equipamentos (com presenga de filas de
ordens para processamento nos recursos).

Se 0 modulo de controle de fabrica dos sistemas do tipo MRP II ¢
adequado 2 algum tipo do sistema produtivo, este tipo € o job-shop.
Entretanto, de maneira geral, o uso dos médulos de controle de fabrica
dos sistemas MRP II de forma estrita (sem que o sistema seja muito
alterado para adequar-se a0 usuério) tem sido bastante limitado, tanto no
Brasil como no exterior. O alto volume de informagdes de apontamento
necessario, informando ao sistema detathada, freqiiente e precisamente o
que ocorre na fabrica parece nfio ser compativel com a moderna visfio
gerencial de se eliminarem, tanto quanto possivel, as atividades que nso
agregam valor aos produtos. Neste sentido, parece haver uma tendéncia
de as empresas tentarem fazer seus controles de fabrica de forma menos
formalizada e centralizada, para isso se utilizando de ferramental mais
simples que permita decisdes locais, como os sistemas do tipo kanban,
por exemplo.

No nivel de conirole de fabrica, se acham as fungBes que mais se
utilizardo dos roteiros pelos quais as ordens terfio de passar. Os roteiros
sdo as sequéncias de centros de produgfio ou maquinas pelas quais as
especificas ordens t€ém que passar. Além dos roteiros, também sdo
necessanas informag8es cadastrais sobre os diversos centros de produgio
¢ sua capacidade. Todas estas informagGes devem estar presentes na base
de dados do MRP II para permitir o uso do SFC.
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As atividades do mddulo de controle de fabrica comecam com 2
liberagdo da ordem de produgéio. Um tipo de informagfio critica para o
moédulo de controle de fabrica sdio as mudangas nos planos de materiais,
como revisSes de prazos e quantidades a entregar das ordens ja abertas.
SO de posse deste tipo de informagfio o estabelecimento de prioridades
locais na fabrica pode ser feita de forma precisa e eficaz.

A partir dai, segundo Vollmann et al. (1992), a tarefa do médulo de
controle de fabrica pode ser comparada com aquela de um cagador de
patos, tentando atingir um alvo moével: sistemas de controle ¢
acompanhamento devem interagir, de forma a buscar cumprir os prazos.
Ha importantes interagSes entre o modulo de controle de fabrica e os
modulos de planejamento das necessidades de materiais (MRP) e
planejamento das necessidades de capacidade (CRP). As realimentagdes
s8o de dois tipos: informagdes de status (posi¢lo do sistema) e sinais de
alerta. InformagSes de status incluem localizagdo das ordens, contagens
de verificagio de quantidades, fechamenio de ordens, entre ouiros. Os
“sinais de alerta” sinalizam para possiveis inviabilidades no plano de
materigis, isto €, se é possivel, no nivel detalhado, executar o que foi
planejado de forma mais agregada.

O médulo de controle de fabrica usa algoritmos de programacéo finita,
com base em regras de seqilenciagdo, para proceder ao carregamento
detalhado das ordens nos recursos dentro de um periodo de planejamento
e definir seqiiéncias preferenciais para a execugéio das ordens nos centros
produtivos.

O médulo de Controle de Chio de Fibrica mantém o processamento € o
acompanhamento das ordens de fabricaglo, compreendendo o
acompanhamento do progresso das ordens.
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A partir do Planejamento, passa-se para a etapa de Programagio com a
liberagdo das Ordens de Fabricagfio. Neste momento deve-se determinar
as prioridades.

A partir da emissfo das Ordens de Fabricagio, micia-se a fase de
acompanhamento e controle da execugiio destas. Este controle ira
reaimentar o Planejamento das Atividades informando-lhe se houve
atraso ou adiantamento na execugéo.
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CAPITULO 6

Partes do Sistema

oPré- Planejamento das Afividades de Produgéo;,

ePlano Mestre da Produgdo;

eEstudo das Necesstdades de Matéria Prima;

sProgramaco da Produgfio :@ emussdo das ordens de fabricagfo,
determinagiio das prioridades.

E importante salientar que o objetivo é otimizar o sistema como um todo,
sempre com a possibilidade de se interferir para compatibilizar os
resultados, bem como ajustar-se 4 mudangas estratégicas da empresa.
Passaremos a seguir, a um detathamento de cada uma das etapas que
constituem o sistema.
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6.1 - CODIFICACAO DA LINHA

Com o objetivo de facilitar o tratamento de diversos itens da linha, além
de possibilitar que todos os funcionarios utilizem a mesma lingnagem,
diminuindo assim os erros por equivocos, implantou-se um sistema
logico de codificagdio de todos os produtos, tanto de matéria prima,
materials em processo ¢ produto acabado.

A estrutura do cddigo € descrita a seguir:

AB XYZCD/XXXX

onde:

AB - Co6digo da Familia do Produto
(FP - Filme de Protegéio)
(FM - Filme Virgem)

X - Tipo de material

Y - Valor da espessura

Z - Tipo de cor

C - Tipo de adesividade

D - Tipo de gramatura do adesivo

XXXX - Largura do filme em mm.
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Como 1lustragéio, colocaremos a seguir um exemplos:
FP.5K0BA/1000

Famflia de produto - Filme de Prote¢fio

Tipo de material - Polietileno

Espessura- 50 p

Cor - cristal

Adesividade - baixa

Gramatura - 1,5g/m? de adesivo

Largura do filme - 1000 mm
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6.2 - PRE PLANEJAMENTO DAS ATIVIDADES DE PRODUCAQO

A partir da carteira de pedidos, utiliza-se o pré planejamento das
atividades de producdo.

Esta primeira etapa do sistema, tem como objetivo principal a verificagfio
das quantidades de cada item que ser8o necessarias produzir em cada um
dos periodos do horizonte de planejamento (3 meses). E também sera
efetuado um balanceamento desta produgfio pelos periodos, para garantir
a disponibilidade de recursos para a produgfo e para suavisar os periodos
de “altas” e de “baixas™ na produgfio. Para um melhor acompanhamento
da sistematica, descrevemos a seguir a planilha utilizada para o calculo,
feito em EXCEL.

A partir desta planilha, encontraremos as necessidades liquidas de
produgdo dos diversos periodos. Este estudo apresenta sempre um
horizonte de planejamento de 3 meses. Esta medida visa a exemplificar a
sisiematica proposta, a ser seguida a partir da implantagio do sistema.
Apenas alguns dados relevantes serfio incluidos dos periodos restantes.
Vale salientar que os periodos com maior demanda, sdo apresentados no
estudo, ou seja, periodos com maior probabilidade de problemas na
produgéo.

Na planitha apresentada, encontramos o cddigo de todos os produtos,
segundo item 6.1.

Tudo tem seu inicio a partir do saldo, ou seja, quantidades em estoque
acrescidas das quantidades em processo, que, segundo hip6tese assumida

anteriormente sero tratadas como wm valor unico.
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O estoque de seguranga foi calculado como sendo de 10 % da previsdo
de demanda do periodo, estoque este considerado suficiente para garantir
variagGes da demanda em relacgio 4 Previsfo.

Conforme mencionado anteriormente, para garantir a disponibilidade dos
produtos em um periodo, este deve estar no estoque de produtos
acabados no final do periodo anterior. Desta forma, as necessidades
liquidas de produgdo sdo calculadas da seguinte forma:

NLP=CP+PV+ES-EP

onde:

NLP = necessidade liquida de produgdo de um determinado filme
no periodo.

CP = carteira de pedidos desse filme, para o proximo periodo, ou os
proprios filmes virgens.

ES = estoque de seguranga desse filme virgem, para o préoximo
periodo

EP = estoque inicial de filme no inicio do periodo

PV = previsio de vendas do determinado filme, para o préximo
periodo.

Nos calculos do sistema proposto, mcluiremos como previsdo de vendas
também os pedidos em carteira, para simplificagio ¢ também porque
tanto para atender a um ou ao outro, devemos produzir. Mais
informagdes sobre o calculo de demanda podem ser vistas no item 7.4
deste trabalho.
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A partir das necessidades liquidas de produgfio, calculamos o tempo de
maquina de adesivagio necessario para a execugdo da quantidade

especificada para cada item da seguinte forma:

TPN=NLP x TPU

onde:

TPN = tempo de produgio necessario para produzir uma
determinada ordem de fabricagéio

TPU = tempo padrdio unitario para produgdio de um produto da
ordem de fabricagéo

NLP = necessidade liquida de produgio

Os tempos padr8es e roteiros de produgdo dos artigos da linha foram
completamente levantados ¢ analisados. Maiores detathes sobre o assunto
sdo abordados no item 7.1 deste trabatho.

Para o célculo do saldo inicial de um periodo, deve-se efetuar o seguinte
procedimento:

SI=QRP +SIA - QF

onde:

SI = saldo inicial de um determinado filme virgem no periodo

QRP = quantidade produzida desse filme virgem, no periodo
anterior

SIA = saldo inicial desse filme virgem, no periodo anterior

QF = quantidade faturada desse filme virgem, no periodo anterior
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O conhecimento do Saldo Inicial de cada periodo é muito importante
para a execugdo do replanejamento semanal, por isso, é indispensével ter
dados confiaveis e atualizados sobre produgio e faturamento, bem como
de outras movimentagbes que acontecem diariamente no estoque de
saldas para amostra, devolugfio de amostras; devolugles de filmes para
tetrabalho; saida de filmes retrabalhados ou produzidos, caso niio haja
possibilidade de retrabalho, etc.

Através de anotagBes confiaveis nas folhas de produgio, podera se fazer
um acompanhamento quase imediato de todos os itens que forem
produzidos em um periodo, bem como das outras quantidades que
estiverem em processo, € a4 maquina em que se encontram. Esta
confiabilidade nas anotagBes s6 serd conseguida com a conscientizagiio
dos funcionarios sobre a importincia de anotagSes corretas, de acordo
com a realidade.

Para a execu¢do do planejamento de longo prazo, o saldo inicial de um
determinado filme em um determinado periodo é calculado como sendo:

SI=QA+SIA-PV

onde:

QA = quantidade produzida do filme, no periodo anterior
PV = previsdo de vendas de filme, no periodo

SIA = saldo inicial desse filme no periodo

Contudo as quantidades definidas neste pré-planejamento da produgdo

nem sempre sdo viavels, em razfio das restnigdes de capacidade dos

equipamentos na maquina limitante dentro do processo, a adesivadora,
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como ja mencionado anteriormente. Além disto, esta etapa nfo leva em
conta a produtividade.

Por este motivo, executa-se o pré-planejamento das atividades da
produciio, descrito a seguir. Para uma melhor visualizagio, apresentamos
a planilha desta fase do trabalho.

Nesta fase do sistema, procura-se otimizar a produtividade, observando-
se a limitagdo de recursos, para atingir o plano mestre de produgiio.

O aumento na produtividade é conseguido com uma methor distribuigsio
das quantidades necessarias pelos periodos de planejamento. Com a
obtengéo de uma melhor distribuigo, obtém-se duas vantagens:

» evita-se a produgdo de quantidades muito pequenas que torna-se
improdutivo devido 4 necessidade constante de trocas de ferramentas.

» evita-se a necessidade de produgio de quantidades muito elevadas, que
sio prejudiciais por praticamente “parar” a fila de Ordens de Fabricag8o
de outros produtos.

Além destes aspectos, deve-se garantir que as quantidades necessérias
estejam disponiveis sem ultrapassar o limite da capacidade de recursos.
Desta maneira, evita-se custos adicionais como o pagamento de horas
extras ou subcontratacGes, além de evitar a press#o sobre os funcionarios
¢ a conseqiente estafa fisica ¢ mental, gerando desmotivagio pelo
trabalho. Todos estes fatores podem ser facilmente verificados
atualmente, mas com a implantacio do novo sistema, espera-se que
Através das constatagbes descritas acima, efetuou-se um conjunto de
regras basicas do pré-planejamento. Este conjunto de regras mostrou-se
extremamente eficiente quando aplicado na pratica.
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Descrevemos a seguir o conjunto de regras basicas necessarias para que
se possa atingir:

- Inicia-se o estudo no periodo anterior a 1° semana que ultrapassar o
limite da capacidade existente.

- 3¢ for necessario produzir uma pequena quantidade de um filme no
periodo seguinte, aumenta a produgdio desse filme para que ndo precise
produzir esse filme no periodo seguinte.

- Se a produgio necessaria no préximo periodo for muito grande,
transfere-se esta produgdo para o periodo atual.

- Tenta-se produzir o mais préximo possivel da demanda prevista, desde
que ndo interfira nos outros filmes.

- O sistema sugere a produ¢dio de um determinado filme virgem, no
periodo, este deve ser produzido até o final do presente periodo, ou seja,
a produgio pode ser adiantada, nfio atrasada. Desta maneira, evita-se a
falta de filmes virgens para a produglio de filmes de protegio para
atendimentos a clientes, que originam uma custo altissimo devido &
competitividade do mercado de filmes adesivados.

- S¢ dlgum filme virgem, por alguma camsa especial, nfio pode ser
fabricado até o fim do periodo I no qual & necesséario, é recomendada a
utilizagho das horas-extras necessarias para aumentar a capacidade. Se
mesmo assim se verificar a impossibilidade de entrega, notifica-se o
departamento de vendas, que ird tomar as providéncias necessérias como
bloqueio das vendas do filme que ultrapassarem o limite méaximo de
produgfo, negociagio com os clientes para prorrogar os prazos de
enirega.
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- O estudo encerra-se quando todos os periodos apresentarem o total de
horas de produgfio necessérias, inferior ao limite da capacidade dos

equipamentos existentes.

58



6.3 - PLANO MESTRE DE PRODUCAO

A partir do resultado do Pré-Planejamento, elabora-se o Plano Mestre de
Produgfo, que devera ser seguido no periodo, a menos que haja alguma
alteragio politica ou esiratégica ou no caso de haver reprogramaciio de
clientes, ¢ esta, diferir muito da programagfio prevista. Nestes casos,
efetua-se um replanejamento, gerando-se outro Plano Mestre.

E muito importante a integragiio entre os depariamentos de vendas e o
departamento de PPCP.

Apresentamos a seguir parte do Plano Mestre de Produgfo, que ird guiar
a produgdo da semana 1. No final desta, se efetua outro Plano Mestre que
ira orientar a produgiio da semana 2, e, assim sucessivamente, sempre
levando-se em conta um horizonte de planejamento de 3 meses, ou 12

periodos.
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6.4 - ESTUDO DAS NECESSIDADES DE MATKERIA PRIMA

A partir das informagdes geradas pelo plano mestre de produgio,
executa-se um estudo das necessidades liquidas de matéria prima que
originara o plano de compras.

A elaboragdo de um plano de compras compativel com o plano de
produco, possibilita ao setor de compras um trabalho planejado, sem
urgéncia de compras, a ndo ser, devido a causas especiais. Desta forma, é
possivel realizar-se uma pesquisa mais ampla junto a fornecedores,
garantindo assim melhor qualidade ¢ menores pregos de matéria prima.
Para a execugo do plano de compras, efetuamos wm levantamento do
consumo de matéria prima, gerando um banco de dados sobre os
produtos. A partir das informagdes das quantidades a serem produzidas
no periodo seguinte, bem como do banco de dados mencionado acima,
efetuamos uma plamlha para o calculo automatico das necessidades
brutas, feitas em EXCEL, associado ao Paradox.

Para exemplificar, veremos a seguir, parte da planitha, onde calcula-se a
necessidade bruta de polictileno ¢ adesivos (matérias primas mais
mmportantes).

A partir das necessidades brutas de matéria-prima, ¢ de acessérios
obtemos as necessidades liquidas, que representam as necessidades reais
de compras.

As necessidades liqudas s3o calculadas da segmnte forma:
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NL=NB-QE x(1 +k)

onde:

NL = Necessidade liquida de um determinado item do estoque para
o periodo.

NB = Necessidade bruta de um determinado item para o periodo.

QE = Quantidade em estoque desse item no inicio do periodo.

k = Coeficiente de seguranga para cada materia prima

Para o célculo das necessidades liquidas utihzamos um coeficiente de
seguranga que pode variar dependendo da materia prima, para evitar
faltas desses itens na produgfio devido a produtos néo aceitos pelo
controle de qualidade, ajuste no plano de produgéio, possiveis perdas, etc.
A data para a execugdc da compra de cada maiénia prima depende
essencialmente da data na qual sera utilizado e do “lead time” para a
aquisi¢éo deste.

Entende-se como “lead time”, o tempo decorrente entre a emissfo do
pedido de compra e a entrada do item no estoque da empresa.

Efetuamos um levantamento e tomamos o valor médio dos “lead-times”,
e dos lotes minimo de compra, ou quantidade por embalagem referentes
a cada item de estoque.

Apresentamos a seguir os mais importantes a produgfio, referentes aos

fornecedores atuais.
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Item “Lead-Time | Lote Minimo Quant.
Embalagem
Resina 7 dias 12000 kg
Adesivo 10 dias 200 kg 1 tambor
Aditivo 2 dias 190 kg 1 tambor
Tubete 5 dias 100 kg

Assim sendo, a data de emissfo do pedido ¢ especificada da seguinte

forma:
DEP=DN-LT x(1+k)
Sendo:
DEP = Data da emissfio do pedido de compra para o item.
DN = Data de necessidade de utilizagdo do item na produgio.
LT = “Lead-Time” para a compra do item.
k, = Coeficiente de seguranga

Optamos pela adogio de um coeficiente de seguranca que pode variar de
acordo com a materia prima ou fornecedor, para existir uma parantia na
data de entrega.

A determinagdo da data na qual serd utilizado o item de estoque, decorre
da data onde ¢ iniciada a produgio de algum fiime que utilize esta matéria
prima. Para tanto, ¢ necessaria a informagdo da data na qual se dara a
entrada da ordem de fabricacfio do referido produto. Esta informacgéio ¢
gerada pela programacfio apresentada no item seguinte.

A programacio visa a liberagfio das ordens de fabricagio nas prioridades
e quantidades corretas, para atender o plano mestre de produgfio.
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6.5 - PROGRAMACAO DA PRODUCAO

A liberagfo das ordens de fabricagdo € o estabelecimenio das respectivas
prioridades sdo baseadas nas informagGes geradas pelo plano mestre de
produgio.

Prnimeiramente, deve-se calcular o niimero de horas 1teis necessarios a
produgio das quantidades referentes aos filmes a serem produzidos no
periodo em questio.

Passaremos a seguir, 4s regras para sequenciago, visando conseguir uma
otimizagdo nos seguintes aspectos:

- menor tempo de fluxo de ordens

- menor porcentagem de falta de produtos, no préximo periodo.

A entrada de algum pedido nfo previsto, origina um replanejamento, com
alteragGes no plano mestre e, consequentemente, a elaboragio de uma

nova seqiéncia para as ordens.
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6.6 - CONTROLE DE PRODUCAQO

No intuito de efetuar o controle da produgfo, teremos a necessidade da
Folha de Produgdo preenchida pelos responsaveis de cada maquina.
Desta maneira conseguimos realizar um acompanhamento das perdas por
maquinas, tempo de fabricagio, custos envolvidos etc. Para medir a
produtividade da fabrica e, inclusive, verificar a necessidade de
alteragSes nos dados tidos como “padrbes”.

Com o intuito de obter um acompanhamento di4rio da produgfo,
instituimos um segundo controle, que nos origina uma “fotografia” dia-a-
dia do andamento das ordens de produgfo. Este controle consiste de uma
planitha e consta um resumo geral da folha de produgio.

Sugerimos que para um bom funcionamento do controle, é necessario
esclarecer aos responsaveis de cada maquina sobre a importincia de uma
superviso eficiente no sentido de garantir o preenchimento correto das
folhas de produgfo, e evitar distorgSes ¢ mascaramento dos dados, visto
que o objetivo nio & fiscaltza-los, mas sim obter dados necessérios para o
planejamento e programagéo da produgéo.

Pensamos, dessa maneira, ter definido meios suficientes para planejar,
programar ¢ controlar a produgéo da empresa.

Devido a dinfmica das decisGes a serem tomadas, devemos executar o
sistema semanalmente com horizonte de planejamento de doze semanas.
Somente as decisGes para a primeira semana serdo tomadas, sendo que as
demais servem para se visualizar o futuro, apoiando a execugio do
planejamento estratégico.

A cada semana, o sistema deve ser atualizado com os novos dados
existentes e as novas programagGes de clientes, para aumentar a



confiabilidade do sistema e evitar o actimulo dos erros de previsdo de

uma semana para outra.
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CAPITULO 7

Informacdes necessarias para o Sistema

Neste capitulo, apresentaremos as informagdes relevantes para o sistema
apresentado, sendo que, o sucesso do sistema estara altamente ligado &
veradicidade ¢ confiabilidade dos dados que o alimentardo.

7.1 - ROTEIROS E TEMPOS DE PRODUGCAO

Na fase inicial do estdgio, realizamos uma coleta de dados exaustiva,
visando a obtengfio de um banco de dados confidveis sobre cada um dos
itens da hinha.

Este banco de dados consta, principalmente, dos roteiros, tempos e
processos referentes a cada item. Além destes pontos, levantamos o
consumo de matéria prima necessarios para cada produto.

A partir deste banco de dados, podemos obter informagdes muito uteis
para a apropriagio correta dos custos e, principalmente, para se
programar e planejar corretamente.

Uma informagéio muito importante a ser utilizada em nosso sistema, ¢ a
capacidade instalada da empresa. Para tornar a capacidade compativel
com o sistema proposto, calculamos a capacidade em horas/maquina

disponiveis na adesivadora.
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A Disponibilidade mensal de fabricagéio ¢ dada pela férmuta:

DN={DUxHTD x QM x k) - HT

onde:

DN = Disponibilidade normal, em horas/maquina
DU = Dias ttets

HTD = Horas de trabalhos dirio

QM = Quanfidade de maquinas

k = Coeficiente de seguranga das maquinas

HT = Horas gastas com tremamento de funcionarios

Desta forma, determinamos a disponibilidade normal da empresa, que
podemos defimr como sendo a disponibilidade tedrica, descontada de
paradas evitaveis (falta de material, falta de servigo, anséncia do operador
etc.) ¢ paradas inevitdveis (quebra de maquinas, manutengio, falta de
energia etc.).
Atraves do acompanhamento das paradas de maquinas, verificamos que a
dispombilidade normal representa aproximadamente 80 % da teérica. Por
este motivo utilizamos o coeficiente de 0,80 no calculo.
Calcula-se HTD como sendo a média de horas trabalhadas diariamente no
periodo. Segundo politica da diretonia, deve-se deixar 10 horas
disponiveis para treinamento. Desta forma, calculamos a disponibilidade
normal efetiva atual média para a produgio de produtos de linha (sendo
que sdo 5 dias Utets por semana).

DNE=(5x24x2x0,80)-10

DNE = 182 horas / maquina por semana.
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A fim de aumentar um pouco a folga, para absorver aleatoriedades na
produgéo, utilizamos a dispomibilidade normal efetiva média como sendo
de 182 horas / maquina por periodo.

E se for necessario, podemos optar para o trabalho em horas extras, nos
dias de sabado.
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7.2 - CONSUMO DE MATERIA PRIMA

Como fo1 mencionado, efetuamos o levantamento de matéria prima que
cada produto necessita. Esta informacfo € de extrema importancia para o
calculo das necessidades brutas do periodo, para posterior execugdo do
plano de compras ap6s o abatimento de quantidades em estoque.

Por este motivo, € de vital importancia que estes dados sejam reavaliados
continnamente, bem como se cadastrarem dados sobre lan¢amentos.
Deve-se também efetuar um acompanhamento de itens refugadas pelo
controle de qualidade, para dimensionar o coeficiente de seguranga
utilizado para as compras.
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7.3 - ESTOQUE DE MATERIA PRIMA

O sistema de informagdes atualmente utilizado nos estoques além de nio
ser muito confisveis, possibilita um controle apenas mensal, ou seja, se
for necessério saber o saldo do estoque, este s6 serd conhecido no final
do més. Este empecilho decorre da atnalizagdo do estoque a ser efetuada
através de contagem das quantidades de produtos, perdendo muito tempo
do conferente do estoque, que sfo feitas uma vez por mes, sendo
inviavel, com os recursos ora existentes, efetuar esta tarefa diariamente
ou mesmo semanalmente.

Por este motivo, como parte do trabalho, desenvolvemos também um
sistema que permitisse o acompanhamento dos estoques diariamente.
Este sisiema de informagdes tem por objetivos:

- informar os saldos dos estoques corretamente;

- efetuar o conirole contabil do estoque de materiais, fornecendo dados
para a contabilidade geral e de custos.

- garantir que os dados estejam corretos, ou seja, comparar informagdes
ja existentes com as obtidas. Em caso de duvidas, efetuar uma contagem
do produto em questéo.

No estoque de matéria prima, deve-se ter um controle efetivo do saldo de
polietileno, adesivos, aditivos, caixa etc.

Este controle deve se basear em trés procedimentos bésicos:
cadastramento de novos itens em estoque, informagbes de entrada no
estoque e informagdes de saida dos produtos.

O cadastramento de novos itens deve ser efetuado através de solicitagio
do Setor de Desenvolvimento de Produtos, quando da verificagdo de
necessidade, devido ao langamento de um novo produto ou a alteragéio
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nos ja existentes. Da mesma maneira, d4-se baixa no cadastro de itens que
tenham o estoque zerado e que ndo sejam mais necessaros.

A entrada de itens no estoque se dara através das notas fiscais dos
fornecedores apos inspegéo ¢ contagem.

A saida, por sua vez, sera feita a partir da requisigdo de matenias.

No estoque de produtos acabados, ¢ de vital importincia o conhecimento
por parte do responsavel do PPCP, da situagfo precisa do estoque
dianiamente, para poder tomar as devidas providéncias no caso de néo
haver uma evolugfo do estoque de acordo com a prevista, originada pela
aleatoridade da demanda, gerando diferengas entre a previsio de
demanda e a demanda real.

Desta forma, teremos um PPCP agil e eficiente.
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%4 - CALCULO DA DEMANDA AGREGADA

Conforme mencionado no decorrer do trabalho, todas as mformagdes
eram tomadas em cima da carteira de pedidos.

Pois os clientes fazem os pedidos com uma programagéo variando de 8 a
12 semanas, que € o nosso horizonte de planejamento.

E nfio havendo a necessidade de uma previsiio de demanda, pois s6 teria
a finalidade, para se providenciar a compra de materias primas, e Visto
que o maior lead time desta é de apenas 10 dias, sendo um periodo bem
menor do que o obtido com a carteira de pedidos.

E também temos a possibilidade de se produzir para estoque por
antecipagio de pedidos, por decisdo do diretor ou gerente indusinal.
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CAPITULO 8

Conclusio

Neste capitulo, analisaremos os resultados atingidos até este ponto com a

implantagdo do nosso sistema, os resultados obtidos e esperados e um
quadro comparativo entre o sistema atual e o sistema proposto.

8.1 - Requisitos para Implantacio

Dado a gravidade de alguns problemas que levantamos durante a anélise
da produgéio ¢ do PPCP, certas atividades do sistema proposto foram
sendo incorporados ao sistema atual, de modo que a implantagfio do
novo sistema nio se fara repentinamente de um instante para o outro.

O sistema aqui desenvolvido provocara mudangas na empresa,
especialmente pela introdugio de uma nova filosofia.

Em virtude disso, ¢ fundamental que todas as pessoas envolvidas sejam
esclarecidas e conscientizem-se da importancia da implantagéo deste
sistema para aumentar a competitividade da empresa a0 longo do tempo,

com isso, teremos um excelente envolvimento na implantagdo.
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8.2 - Itens j4 implantados at{ a presente data pela empresa:
- Todo o sistema de informagGes;

- Célculo de consumo de matéria prima;
- Célculo da capacidade instalada,

8.3 - A seguir temos um cronograma futuro de mmplantacio:

Dezembro Janeiro Fevereiro
Planejamento das Atividades X
Controle de Produgsio X
Estudo das Necessidades de X
matéria-prima
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8.4 - RESULTADOS

Tratam-se daqueles conseguidos com o inicio de operagiio, dentre as
atividades ou sistemas ja implantados temos:

- controle de horas trabalhadas;

- controle de consumo de materiais;

- controle de estoque para que o PPCP tivesse uma informagio segura e
rapida sobre disponibilidade de materiais essenciais para abertura de
ordem de fabricacgfio.

- com a implantagio do novo sistema ird beneficiar o setor de compras,
pois, ird saber com antecedéncia as necessidades de compras nas datas
precisas, com isso conseguira produtos de melhor qualidade com
menores custos ¢ melhores prazos de pagamento.

- a diminuigio dos estoques de matéria prima, ird, gerar um melhor
desempenho financeiro da empresa, diminuindo-se o capital de giro.

- colaborar para um aumento na participagfio no mercado da empresa, a
partir de um aumento da satisfagio dos clientes.

- baseado no plano anual de fabricagdo, podera ser efetuado um plano de
manutengdo preventiva, permitindo, que esta seja efetuada nas maquinas

nos periodos de menor solicitagio.
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ANEXO A.6 - AVISO DE RECEBIMENTO
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PROMAEEES® ORDEM DE COMPRA N° 120196
T T Y T W T S S T Sy o

Enderego: Av: Prof. Celestino Bourroul, 273 CEP.: 02710-000
rCﬁdada: Stiec Paule - 5.P. _ Estado:

Vendedor: Gleda FARX: Telefone: 856-1000
B EATURAMENTD A

PROMAFLEX SIA,

Rua Roberto Paschoal Ignacio, 70 - CEP 06764-320 - Taboao da Serra - SP

C.G.C. 60.219.250,0002/20 LE. 675.055.800,111

FAX.: 7067-16886

Roaﬁéueé.'132 -1 dar-C - o aulo =2

Kg FIGMENTO BRANCO - B20192 3.05 228,75

TOTAL DO PEDIDO RS$: 228,75

L
Emdo por: Monalisa

1- Condi¢gSes de Pagamento: 28 DDL

2- Prazo de Entrega: 21111196

3- A validade deste pedide estd condicionada & aprovagiic pelo Depto. de Compras.

4- O prazo de pagamento sera contado & partir da data de recebimento do materiai.

5~ O nUmero deste pedido deve constar na Nota Fiscal.

B- Todo material deve estar acompanhado do Certificado de Ensaio.

7- 0 recobimento do material nfo implica na aprovagio do mesmo pela PROMAFLEX.

8§ A PROMAFLEX reserva o direito de receber as mercadorias de 2? 4 6%, das 8:00 as 13:00 & das 14:00 as 16°00Hs.

Solicitamos a gentileza de cosfirmar o recabimanto doste. bem como o aceite as condigios para formecimaato, e devae
De acordo:
Nome: GLEDA Visto: Dada:

FSQ46301

ANEXO A.8 - ORDEM DE COMPRA
Elaborado pelo Autor



#
® COMPOSICAO N ¢ 0270

PROMAEEEX DE BATCH

IPRODUTO: AD.112

Quantidade do batch: 31,80 kg
Viscosidade {da mistura) °®C

Tia) it R PSR o P i

Temperatura

CcODIGO NOME QUANTIDADE UNIDADE
AD.105 A 30,00 |Kg
AT.03001 0.30 |Kg
Agua 1.50 |Kg

lEmiﬁdo por: Eduarde Aprovado por:
|Ravis§o Ne3 Data: 23/05/96

ORDFAB7?

ANEXO A.9 - COMPOSICAQ DE BATCH
Elaborado pelo Autor
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