UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA
COORDENACAO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
ENGENHARIA DE PRODUCAO

LEILA VENTORIN

OTIMIZACAO DO METODO DE PCP DE UMA INDUSTRIA DE PERFIS
DE ALUMINIO DA REGIAO OESTE DO PARANA

TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO

MEDIANEIRA
2014



LEILA VENTORIN

OTIMIZACAO DO METODO DE PCP DE UMA INDUSTRIA DE PERFIS
DE ALUMINIO DA REGIAO OESTE DO PARANA

Trabalho de Conclusédo de Curso
apresentada como requisito parcial a
obtencdo do titulo de Bacharel,
(Engenharia de Producéo / Coordenacao
de Engenharia de Producdo), da
Universidade Tecnolégica Federal do
Parana.

Orientador: Prof. Me. Edson
Hermenegildo Pereira Junior

MEDIANEIRA
2014



Ministério da Educacao
Universidade Tecnolégica Federal do Parana
Medianeira

Coordenagéo de Engenharia de Produgéo UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA

Engenharia de Produgéo

TERMO DE APROVACAO

OTIMIZACAO DO METODO DE PCP DE UMA INDUSTRIA DE
PERFIS DE ALUMINIO DA REGIAO OESTE DO PARANA

por
LEILA VENTORIN

Este Trabalho de Concluséo de Curso foi apresentado em 23 de julho de 2014
como requisito parcial para a obtencdo do titulo de Bacharel em Engenharia
de Producdo. A candidata foi arguida pela Banca Examinadora composta
pelos professores abaixo assinados. Apos deliberacdo, a Banca Examinadora

considerou o trabalho aprovado.

Edson Hermenegildo Pereira Junior
Prof.(a) Orientador(a)

Reginaldo Borges
Membro titular

Neron Alipio Cortes Berghauser
Membro titular

- O Termo de Aprovacao assinado encontra-se na Coordenacao do Curso -



AGRADECIMENTOS

Mais uma importante etapa de minha vida encerra-se aqui. Portanto,
quero neste momento retribuir com algumas palavras a minha gratiddo pelo
apoio, dedicacao e carinho aos que me acompanharam neste periodo.

Primeiramente agradeco a Deus por minha vida e todas as coisas
boas que vivi até hoje.

Agradeco ao meu Professor Me. Edson Hermenegildo Pereira Junior,
por todo conhecimento e sabedoria repassados neste periodo, além de todo
seu apoio e confianca.

Em especial, quero deixar aqui registrado todo meu reconhecimento e
agradecimento a minha familia. Agradeco a vocés meus pais, sinbnimos de
herdis, por me ensinarem a viver com dignidade, por iluminarem o meu
caminho, pelo amor e compreensdo em todos 0s momentos.

Aos meus companheiros de faculdade, que de alguma forma
contribuiram para minha formacdo. Em especial agradeco ao colega Lucas
Bau pela indicacdo da empresa para que este trabalho fosse realizado.

Ainda aqui quero registrar 0 meu agradecimento aos amigos, também
chamados de irmaos, que Deus coloca em nossas vidas. Agradeco a vocés
Josane Minosso, Keyla Malacarne e Deborah Angonese que me
acompanharam nestes cinco anos de formacado e me apoiaram em todos 0s
momentos. Vocés, que foram fiéis o tempo todo a esta amizade, e que me
fazem acreditar que realmente existe algo de bom neste mundo.

Gostaria de agradecer também a todos os funcionarios da empresa
que se dispusera a contribuir com a realizacdo desta pesquisa.

Enfim, agradeco a todos que de alguma forma contribuiram com a

realizacdo deste trabalho.



"E melhor tentar e falhar, que preocupar-se e ver a vida passar.
E melhor tentar, ainda em v&o, que sentar-se fazendo nada até o final.
Eu prefiro na chuva caminhar, que em dias tristes em casa me esconder.

Prefiro ser feliz, embora louco, que em conformidade viver".

KING, Martin Luther.



VENTORIN, Leila. Otimizacdo do método de PCP de uma industria de
perfis de aluminio da regido oeste do Parana. Medianeira, 2014. Trabalho
de concluséo de curso. Universidade Tecnologica Federal do Parana.

RESUMO

O presente estudo aborda a importancia das técnicas e principios do PCP
(Planejamento e Controle da Producéo) na administracdo da Producdo nos
niveis estratégicos, taticos e operacionais. O objetivo deste estudo é
organizar o método de PCP da empresa através da identificacdo da relacéo
entre volume de producéo, pedidos e tipo de produto e assim propor acdes de
melhoria ao atual problema: elevados niveis de estoque de produto acabado e
atrasos na entrega do produto. A pesquisa tem carater exploratdrio, pois o
objetivo é procurar padrdes, ideias ou hipéteses para o problema pesquisado.
A metodologia da pesquisa tem como foco a pesquisa bibliografica baseada
na realidade estudada, apontam-se como base do estudo os principios do
PCP, estoques e ferramentas da qualidade. Os resultados obtidos mostram
que a utilizacdo das técnicas de PCP junto das ferramentas da qualidade
facilita na identificacdo dos problemas administrativos enfrentados pela
empresa e possibilita uma melhor organizagéao e o controle da producgéo. Esta
realidade foi verificada através das acGes de melhoria propostas, pois com as
sugestdes recomendadas nos trés niveis do planejamento: descentralizacédo
da confirmacéo dos pedidos, controle dos procedimentos de extrusdo, cartdo
de controle produtivo e o sistema de armazenamento consegue-se mitigar 0s
dois problemas enfrentados pela organizacdo e melhor gerenciar o Sistema
Produtivo. Desta forma conclui-se que o PCP é uma das maneiras mais
eficientes de introduzir técnicas e principios de administracdo da producéo, e
que representa um papel decisivo nas acdes tomadas para minimizar 0S
problemas de gerenciamento das atividades produtivas.

PALAVRAS CHAVE: Planejamento e Controle da Producdo. Estoques.
Qualidade. Sistema Produtivo.
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ABSTRACT

This study handles the techniques importance of PCP (Planning and Production
Control) the management production in strategic, tactical and operational
levels. This study aim is to organize the method of PCP company by identifying
the relationship between production volume and type of product orders and to
propose actions to improve the current problem: high stock levels of finished
product and delays in product delivery . The research has an exploratory, since
the goal is to look for patterns, ideas or hypotheses to the problem studied. The
research methodology has focus on the literature studied based on reality, it is
pointed as base the study of the principles of the CFP, inventory and quality
tools. The results show that the use of the techniques of PCP with the quality
tools facilitates the identification of administrative problems faced by the
company and enables better organization and control of production. This fact
was verified by the proposed improvement actions, as recommended with the
three levels of planning suggestions: decentralization of the confirmation of
orders, control of extrusion procedures of production control card and the
storage system it is possible to mitigate the two problems faced by the
organization and better manage the Productive System. It is concluded
therefore that the PCP is one of the most efficient ways to introduce techniques
and principles of production management, and represents a decisive role in the
actions taken to minimize the problems of productive activities management.

KEYWORDS: Planning and Production Control. Stocks. Quality. Productive
System.



LISTA DE FIGURAS

Figura 1- Principais escolas que influenciam o pensamento administrativo.... 16
Figura 2- Prazos, atividades e objetivos para a tomada de decisédo nas

2T 0] T (IS TP UPPTPPTR 17
Figura 3- Alguns motivos para o surgimento de eStoqUES................ueevmeenennnnns 29
Figura 4- Representacao geral de um fluxograma ............cccoeeeeeiviiiiiiiiiineeeenn, 31
Figura 5- Folha de verificagdo representando o periodo de coleta dos dados
BIM QIBS oo 32
Figura 6- Diagrama de Ishikawa ou espinha de peiXe...........cccuuvrvvmmvriinnnnnnnnns 33
Figura 7- Ciclo PDCA de DemMING ....ccoeeeeiiiieiiiiii et 34
Figura 8- Conjunto ferramental de perfil sélido (1) e Conjunto ferramental de
LT IR o0 =V 2 I 37
Figura 9- Fluxograma do proesso de PCP da empresa.........cccceveeeeeeeeeeennnnnnnns 42
Figura 10-Fluxograma Global do Sistema Produtivo da empresa.................... 44
Figura 11- Diagrama de ishikawa: Atrasos na entrega dos pedidos (1) e Altos
niveis de estoque de produto acabado (2) ..........ccceevirieiiiiiiiiii e, 46
Figura 1- Cartdo de controle produtiVo ................eeeeeeeeiimmemiiiiiiiiiiiiniiieieeieeeeens 48
Figura 13- Prateleira Cantilever racks duplo............ccccvvvviiiiiiiiiciiieciee e, 48
Figura 14- Planilna MENU ..............uuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee 49
Figura 15- Planilha cadastro de produtosS.........ccceeeeevriiviiiiiiiii e 49
Figura 16- Planilna CadastroS gerais ...............uuuueuiiumiimmmmiiiiiiiiiiieiiiiiiiniinnnennnns 50
Figura 17- Planilna Registro de iNVENtArioS ...........ccoovvvvviiiiiiieeeeceeeeeee e 50
Figura 18- Planilha Movimentag&o de eStOqUE............uuuveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiinnes 51

Figura 19- Planilha consulta de eStoqUue ..........ccooeeeeiiiiiiiiiiiie e 51



LISTA DE QUADROS

Quadro 1- Periodos histéricos que marcam a maneira de gerenciar 0s

SISTEMAS PrOUULIVOS. ...t e et e e e e e e e e e aea s 15
Quadro 2- Comparagao entre tipos de Operagoes. ........ccoevveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeen 25
QUAdro 3- tiPOS dE ESIOQUES. ...uuiiieeeieeeeeiiiie e e e e e e et e e e e e eeaanes 27
Quadro 4- TIPOS A€ ESIOQUES. .....cceeeeieeeeeeee e 28
Quadro 5- Abordagens da qualidade...............cccoovviiiiiiiiii i, 30
Quadro 7- Varidveis do processo de eXtrUSA0...........ccceeeeeeeeeeeeieeiieeeeeeeeeeeeee 36

Quadro 8- Acdes de melhoria & organizacao. ............ceeeveeeeeeeeeeiiiiiiieeeeeeeeeennnns 52



SUMARIO

L INTRODUGAOD ...ttt anas 12
1.1 OBIETIVOS .ottt et e e e et e e e et e et e et et et eee e s 13
1.1.2 OBJIETIVO GERAL. ... oottt e et e e e e e e enaeens 13
1.1.2 OBJIETIVOS ESPECIFICOS ...t eeee oottt eee e 13
2 REFERENCIAL TEORICO ... ittt et 14
2.1 PRECURSORES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO.......... 14
2.2 DEFINICOES E ATRIBUICOES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA

PRODUGAO. ..ottt ettt ettt et e et et e et e et et eetesae e e seeaneesteeneesaeaneas 16
2.3 CLASSIFICACAO DOS SISTEMAS DE PRODUCAO EO PCP........ccccceveaneee. 20
2.4 ESTOQUES ..ottt ettt ettt ettt e et et et e e ee s 25
2.5 CONTROLE DE QUALIDADE E SUAS FERRAMENTAS ......oooviiiieeeeeieeeee. 29
2.6 PROCESSO DE EXTRUSAO DO ALUMINIO .....eeiiee ettt 35
S3MATERIAL E METODOS ..ottt et e s 38
3.1 CARACTERIZACAO DA AREA DE ESTUDO .......oooiiiieeeeee e, 38
3.2 METODOLOGIA DA PESQUISA ... 38
3.3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS ... .ceiueeeee et et 39
5 RESULTADOS E DISCUSSOES ... oo oot 41
5.1 DESCRICAO DO PROCESSO DE PCP DA EMPRESA........ccoooiieiieeieeeeeeeen, 41
5.2 SISTEMA PRODUTIVO ..ot et 42
5.3 PROBLEMAS IDENTIFICADOS ..ottt eee s 44
5.4 SUGESTOES ..ottt 47
6 CONSIDERAGCOES FINAIS ...t oottt ettt et 53

REFERENCIAS ... et 54



12

1 INTRODUCAO

Um dos problemas mais comuns encontrado em empresas de operacéo e
servico é a dificuldade de organizacdo do processo produtivo. Esta situacdo €
reflexo da complexidade dos sistemas.

Assim o Planejamento e Controle da Producdo (PCP) vém sendo
considerado como uma das melhores e eficazes maneiras de introduzir técnicas e
principios de administracdo da producdo nas empresas, pois o PCP com base nas
teorias administrativas busca elaborar condi¢cdes para melhor conduzir o sistema
produtivo (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2009).

Diante deste mercado competitivo, a aplicagcdo dos conceitos e técnicas de
Planejamento e Controle de Producdo representam um papel decisivo entre as
acOes que vém sendo tomadas para minimizar os problemas de gerenciamento das
atividades produtivas. Problemas estes que de acordo com Carmelito (2008) sé&o os
de relacionamento entre as areas gerenciais do PCP.

Perante esta situacdo, espera-se que o PCP continue organizando e
controlando todas as fases do processo produtivo, desde a aquisicdo da matéria
prima até a entrega do produto, além de apoiar todos os departamentos, a fim de
gue os objetivos organizacionais sejam atingidos.

Dando sequéncia a este pensamento, de que o PCP gerencia todos os
aspectos da producdo: maquinas, mao de obra, fornecedores e clientes, torna-se
cada vez mais importante a utilizacdo das técnicas oferecidas pelo PCP
(VOLLMANN, 2006).

Deste modo, esta pesquisa se justifica pela necessidade da empresa
estudada de se adaptar constantemente as exigéncias do cliente, e de encontrar
melhores estratégias na conducado das operagdes, uma vez que a mesma encontra-
se com dificuldades no gerenciamento do PCP, o que tem gerado altos niveis de
estoque de produto acabado e atraso na entrega destes bens.

Esta dificuldade de gerenciamento do processo PCP é caracteristica do

sistema produtivo na qual a empresa se enquadra, ou seja, 0 sistema sob
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encomenda, instituido pelo mercado atual, pois a tendéncia é atender as
necessidades particulares de cada cliente (TUBINO, 2009; MOREIRA, 2011).

Além disso, o panorama atual impfe a estas empresas que sua resposta de
producdo seja rapida e eficaz. Para se alcancar o maximo de eficiéncia toda
empresa precisa planejar e controlar sua producdo, sendo assim a eficiéncia
representa a melhor utilizagdo dos recursos, e a eficacia, a entrega dos bens no
tempo certo e custo esperado.

Com a juncéo destas variaveis, consegue-se entregar o produto ao cliente
com alta qualidade, na data prevista e com baixos custos. A qualidade e a data de
entrega sdo exemplos de fatores que agregam valor ao produto, além da

estabilidade no mercado.

1.1 OBJETIVOS

1.1.1 OBJETIVO GERAL

Otimizar o método de Planejamento e Controle da Producdo de uma

industria de perfis de aluminio da regido oeste do Parana.

1.1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) ldentificar pedidos, volumes de producéo e tipo de produto.

b) Levantar o processo do Planejamento e Controle da Producdo e a inter-
relacdo entre estas variaveis.

c) Propor agbes para reduzir o estoque de produto acabado.

d) Propor a¢les para reduzir os atrasos na entrega do produto final.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 PRECURSORES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

Diversos historiadores apontam periodos distintos para o inicio da histéria do
Planejamento e Controle da Producdo (PCP). Entende-se seu inicio desde os
tempos mais remotos. Neste sentido Sprakel e Severino (1999) destacam os
sistemas antigos instituidos pelos egipcios para a construcdo das piramides, bem
como a organizacdo de uma cidade, no qual eram empregados 0s conceitos basicos
de planejamento, organizacao e controle.

Um dos termos chaves do PCP é o Sistema de Producgdo (SP). Para Sipper
e Bulfin (1997, p. 4), “Sistema de Producédo é tudo aquilo que transforma input em
output com valor inerente”. Em outras palavras, € um conjunto de insumos
projetados para gerar um bem e/ou servico, de modo que o preco final seja maior
gue o custo para obté-lo (FERNANDES; GODINHO, 2010).

Para entender a origem do PCP Gaither e Frazier (2002) apontam seis
periodos histdricos que marcaram a maneira de gerenciar os sistemas de producéo
(Quadro 1).

Periodo Descrigcao

Ocorreu na Inglaterra por volta de 1700 apds a era dos
sistemas denominados caseiros, pois a fabricacéo de produtos
Revolucao Industrial era regida pela simples divisdo do trabalho. Este sistema
domeéstico era utilizado principalmente pelas industrias téxteis.

Marcado pelo progresso no desenvolvimento da produgédo do
Periodo pés-guerra civil século XX, assim como dos sistemas de transporte.
(americana)

Periodo denominado pelos autores como sendo o conjunto de
métodos e filosofias, foi estabelecido por varios historiadores,
Administracao cientifica Frederick Winslow Taylor € o mais conhecido. Taylor difundiu a
nocao de eficiéncia e Henry Ford a producdo em massa.

Movimento que surgiu entre duas guerras, momento no qual se
reconhecia que fatores humanos afetavam a producéo.
Relacdes Humanas Estudos nos Estados Unidos mais precisamente na Western
eletric Company deram inicio para diversas pesquisas sobre o
comportamento humano.

Surgiu na segunda guerra mundial, na necessidade de
transportar as equipes de batalha. Apés a guerra foi adotada
Pesquisa Operacional pelas empresas de construcao civil para a reconstrucao das
cidades e também por universidades, usada como ferramenta
para tomadas de decisdes, sempre na tentativa de encontrar a
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solugédo otima.

A disseminacdo dos servicos na economia teve inicio apos
1945, tendo influéncia significativa na gestdo dos sistemas
Revolucao dos servi¢cos produtivos em diversos aspectos, trazendo tanto vantagens
como desvantagens.

Quadro 1- Periodos historicos que marcam a maneira de gerenciar os sistemas produtivos.
Fonte- Adaptado de Gaither e Frazier (2002).

Ainda sobre o tema anterior, Sipper e Bulfin (1997), consideram o
desenvolvimento de quatro sistemas de producdo até chegar ao de hoje,
denominados de sistemas de produc¢éo orientados ao mercado. Esses quatro tipos
de sistemas sao:

a) Os sistemas antigos: foram os primeiros sistemas instituidos pelos sumérios e
egipcios por volta de 5000 a.c, no qual eram aplicados conceitos basicos de
planejamento, organizag&o e controle para a constru¢ao das piramides.

b) O sistema feudal: produto da idade média, se caracteriza pelas relacbes de
dependéncia pessoal e de autoridade, tem um sistema produtivo voltado para
0 suprimento das necessidades da familia.

c) O sistema europeu: teve inicio por volta de 1300 durante o renascimento
marcado pelo desenvolvimento da contabilidade e da construcdo de
equipamentos para guerra ha um primeiro instante, e pela revolucéo industrial
em seguida.

d) O sistema americano: surgiu em meados de 1800 com o desenvolvimento do
torno mecanico, o qual proporcionou o surgimento de maquinas, foi 0 marco

da producdo em massa.

Junto ao desenvolvimento dos sistemas de producao, houve a evolugéo das
teorias gerenciais. Taylor foi o precursor da administracéo cientifica e teve inimeros
seguidores, dentre eles esta Henry Ford, um dos mais influentes do PCP. Ford foi o
idealizador da linha de montagem, que proporcionou a produgdo em serie,
permitindo assim fabricar grandes quantidades de um determinado produto
padronizado (SPRAKEL; SEVERINO, 1999).

Apoés a abordagem classica, diversos outros periodos contribuiram com o
PCP. Para Chiavenato (1983) esses periodos sdo: as abordagens humanistica,
neoclassica, estruturalista, comportamental, sistémica e contingencial. O autor
também destaca as técnicas de pesquisa operacional, teoria de sistemas, analise do

ambiente e influéncia da tecnologia (Figura 1).




16

1903 1909 1916 1932 1947 1951 1953 1954 1957 1962 1972

¢ Escola da Administracdo
Cientifica - Tavlor e Gilbreth

Teoria da Burocracia - Weber

Y Escola dos Principios de
Administracio - Favol

Y Escola das Relagdes Humanas
- Mavo e Lewin

Teoria das Decisdes - Simon

Y Teoria dos Sistemas -
Bertalanffy. kast e Rosenzwieg

Y Teoria dos Sistemas
Sociotécnicos - Emerv e Trist

Y Teoria Neoclassica da Administracio -
Koontz e ODonnell, Newman, Drucker

Y Escola Comportamental de Administragio
- McGregor, Likirt e Argyris

Y Escola do Desenvolvimento
Organizacional - Bennis, Beckard, Schein

“_ Teoria da Contigéncia - Woodward,
Lawrence ¢ Lorsch

Figura 1- Principais escolas que influenciam o pensamento administrativo.
Fonte: Chiavenato (1983).
A Figura 1 ilustra a principais escolas que contribuiram com a administracéo,
junto aos seus instituidores. Essas escolas tiveram contribuicdo direta no
Planejamento e Controle da Producao, sendo elas relaces humanas, matematicas

e até mesmo psicoldgicas.

2.2 DEFINICOES E ATRIBUICOES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA
PRODUCAO

Antes de conceituar PCP e apresentar suas atribui¢cdes, precisa-se pensar
em termos de prazos. Tubino (2009) e Fernandes e Santoro (2005) dividem o
horizonte de planejamento de um sistema produtivo em trés niveis: o longo, o medio
e 0 curto prazo, no qual estdo relacionadas com as atividades estratégicas, taticas e
operacionais da empresa.

O planejamento a longo prazo acontece no nivel estratégico da organizagao,

€ neste nivel que o sistema produtivo constréi o plano de producdo com base na
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previsao de vendas a longo prazo, e assim define a capacidade de producao a ser
trabalhada de modo que atenda seus clientes.

Apoés definido o plano de producdo, a médio prazo o Plano-mestre de
Producdo (PMP) buscara taticas para operar o sistema de modo mais eficiente,
planejando o uso da capacidade instalada para atender a previsao de demanda e os
pedidos ja negociados com o cliente. E denominado tatico porque o PMP analisa as
diferentes maneiras de conduzir o sistema produtivo.

A curto prazo, com o plano de producdo e o Plano-mestre de Producao
definidos, o Sistema Produtivo comeca a produzir o0s bens e/ou servigcos e entrega-
los aos clientes. E assim designado, porque neste nivel ndo é permitido mudancas,
as operacdes devem ocorrer assim como foi determinado pelo nivel tatico. Tubino

(2009, p. 2) ainda destaca que “...a formagado dos estoques desnhecessarios no
sistema produtivo é resultado do desencontro entre o nivel tatico e o operacional”.
A Figura 2 apresenta a relacao destes prazos com o nivel estratégico, tatico

e operacional das empresas com seus respectivos objetivos.

Prazos Atividades Objetivas
Longo Plano de Previsdo de Previsgo de
Prazo Produgdo Vendas de LP =—> Capacidade
(Estratégico ) de produgdo
Medio Plano-mestre Previsgo de Planejamento da
Prazo (Tatico) Vendas de - . Capacidade
MP Pedidos
em carteira
Curto Programacdo Vendas - Produgdo
Prazo (Operacio)

Figura 2- Prazos, atividades e objetivos para a tomada de decis@o nas empresas.
Fonte: Tubino, 2009.

ApOs definir os prazos, atividades e objetivos para a tomada de decisdo em
uma organizacdo. Russomano (2000, p. 47-48) defende a importancia do PCP no
gerenciamento destas tarefas, bem como o0s desafios competitivos atuais
enfrentados. O autor entdo define PCP como “uma fungdo de apoio de coordenagao
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de varias atividades de acordo com os planos de producdo, de modo que o0s
programas preestabelecidos possam ser atendidos com economia e eficiéncia”.

Ja Chiavenato (1991) secciona a sigla PCP em Planejamento e Controle
para melhor descrever. Planejamento é o momento em que a organizacado define os
objetivos desejados, bem como o que deve ser feito para atingi-los através da
otimizacao e recursos de entrada. Nele procura-se responder as perguntas: O que
fazer, Quando fazer, e Como fazer para se atingir os objetivos pretendidos.
Enquanto o controle mede e corrige o desenvolvimento para assegurar que tudo
aconteca como planejado. Sendo assim o planejamento € a primeira etapa da tarefa
e o controle, o fim. Atribuindo desta forma ao PCP duas finalidades, atuar sobre a
producdo de modo a aumentar sua eficiéncia e cuidar para que 0s objetivos
almejados sejam alcancados.

Com um aspecto mais global, Burbidge (1988) e Zaccarelli (1978) definem
PCP com funcéo de planejar, dirigir e controlar as atividades da entrada dos insumos
até a saida do produto final. Assim atribuem ao PCP a responsabilidade de controlar
estoques, porém Burbidge designa a sigla PCP como Programacao e Controle da
producéo, diferente dos demais autores citados que nomeiam a sigla PCP como
Planejamento e Controle de Produgé&o.

Percebe-se que ao definir PCP, os conceitos sdo similares, porém divergem
guanto aos seus limites, ou seja, onde iniciam-se suas atribuicbes e onde se
encerram, 0 mesmo acontece quanto as suas competéncias.

Tubino (2009) afirma que sua responsabilidade € gerenciar 0s recursos
produtivos de modo a atender da melhor maneira possivel os planos instituidos
pelos niveis estratégico, tatico e operacional. Assim o0 mesmo atribui como funcao

deste departamento:

(...) o PCP administra informac6es vindas de diversas areas do
sistema produtivo. Da Engenharia do Produto s@o necessérias
informagBes contidas nas listas de materiais e desenhos técnicos
(estrutura do produto), da Engenharia do Processo os roteiros de
fabricacdo com os tempos padrdes de atravessamento (lead
times), no marketing buscam-se as previsdes de venda de médio
prazo e longo prazo e pedidos firmes em carteira, a Manutencao
fornece os planos de manutencdo, Compras/Suprimentos informa
as entradas e saidas dos materiais em estoques, de Recursos
Humanos sdo necessarios 0s programas de treinamento, e
Financas fornece o plano de investimentos e o fluxo de caixa,
entre outros relacionamentos. Como desempenha uma funcédo de
coordenagdo de apoio ao sistema produtivo, o PCP de forma
direta, como as citadas acima, ou de forma indireta, relaciona-se
praticamente com todas as fung@es deste sistema (TUBINO, 2009,

p.2).
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Russomano (2000, p.52) atribui ao PCP a fungéo de “gerir o estoque, emitir
as ordens de fabricagdo, movimentar as ordens de fabricagdo e acompanhar
producao”.

Além disso, Zaccarelli (1987, p.18) vé as responsabilidades do PCP
ampliadas, e as classifica como plano de producéo, sistema de emissao de ordens,
liberacdo, controle central e de expedicdo, garantindo assim a entrega do produto ao
cliente ou ao proximo elo da cadeia produtiva.

Ainda Chiavenato (1991) classifica as atribuicbes do PCP em duas fases:
Planejamento e Controle. Sendo o Planejamento o0 momento que 0s objetivos
pretendidos sdo definidos e o Controle a fase final, no qual verifica-se se todas as
metas foram alcancadas.

Outras atribuicbes do PCP sdo dadas por Tubino (2009), sendo quatro
funcdes:

a) O Planejamento Estratégico da Producdao limita-se na elaboracéo do Plano de
Producdo a longo prazo baseados na previsdo de vendas de longo prazo e
disponibilidade de recursos financeiros e produtivos. Com a estimativa das
vendas sera possivel identificar os tipos e quantidades de produtos que se
espera vender, bem como estabelecer a capacidade de producéo.

b) Depois de instituido o Plano de Producdo, no Planejamento-mestre da
Producao é estabelecido um Plano-mestre de Producdo (PMP) com base nas
previsdes de vendas de médio prazo ou nos pedidos. Apds determinado o
PMP, inicia-se os compromissos de fabricacdo e montagem dos bens e
servigos pelo sistema produtivo com base nos roteiros de fabricacéo.

c) A Programacdo da Producdo estabelece a curto prazo quando e quanto
comprar, produzir ou montar de cada produto com base no PMP. A sua
funcdo é organizar a sequencia de producédo de modo a otimizar 0s recursos
e evitar problemas na execucdo do programa de producao.

d) O Acompanhamento e Controle da Producdo € feito através da coleta e
analise de dados, hoje facilmente automatizada por coletores de dados nos
pontos de controle. O PCP nesta funcdo esta encarregado de recolher dados
de indices de defeitos, horas/maquinas e horas/homens consumidas,

consumos de materiais, etc. Para operagcdo desta funcdo sao utilizados
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software, no qual permitem a empresa automatizar e integrar a maioria de

Seus processos.

Esse conjunto conceitual de definicbes e fungdes do Planejamento e
Controle da Producao evidencia a sua importancia na estratégia das organizacoes,
assim como os varios tipos de conhecimentos a respeito do produto e processos que
se precisa ter para planejar e controlar da melhor maneira possivel o sistema. Neste
sentido Tubino (2009), Godinho e Fernandes (2010) e Moreira (2011) destacam o
grau de complexidade das funcdes exercidas pelo PCP quanto ao tipo de sistema

produtivo.

2.3 CLASSIFICACAO DOS SISTEMAS DE PRODUCAO E O PCP

A divisdo em diferentes sistemas de producdo tem por objetivo propiciar um
melhor entendimento das caracteristicas intrinsecas de cada sistema produtivo, e
sua relacdo com as atividades especificas do PCP, além de especificar grupos de
técnicas e ferramentas gerenciais em funcdo do tipo de sistema (GODINHO;
FERNANDES, 2010; MOREIRA, 2011).

Neste sentido Slack, Chambers, Johnston (2009) destacam a semelhanca
entre os sistemas produtivos na forma de transformar os recursos em bens e/ou
servicos. Os autores apontam quatro caracteristicas importantes: volume de output,
variedade de output, variacdo de demanda do output e grau de visibilidade que os
consumidores possuem da producao do output.

Ainda Corréa e Corréa (2009) consideram mais trés variacbes além das
duas primeiras citadas por Slack, Chambers, Johnston (2009), sendo elas: recurso
dominante, incrementos de capacidade e critério competitivo de vocacao. Ja para
Tubino (2009) a classificacdo dos sistemas produtivos esta relacionada com o grau
de padronizacéo dos produtos e o volume demandado pelo mercado.

Considerando essas particularidades, Tubino (2009) classifica os sistemas
continuos, em massa, em lotes e sob encomenda. Considerando esta divisdo o autor
ainda salienta a diferenca entre bens e servigcos, termos ja citado diversas vezes

neste trabalho. Sendo produto, tudo aquilo que é tangivel (ex: carro, geladeira, bola,
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etc.), assim diz-se que o sistema de producdo € uma manufatura de bens, e

7

servicos, quando o produto gerado é intangivel, podendo apenas ser sentido (ex:

consulta médica, filme), denominado de prestador de servicos.

Corréa e Corréa (2009) também consideram esta diferenca conceitual entre

bens e servicos, fazendo assim duas classificagdes, quanto as operacdes fabris e de

servigos. Os processos por produto séo divididos em:

a)

b)

d)

b)

Processo por tarefa ou job shop consiste numa producdo de pequenos
lotes, com alta variedade de itens fabricados e com diferentes roteiros de
fabricacdo, e ainda associados com arranjos fisicos funcionais (por processo),
no quais os equipamentos séo agrupados por fungao.

Processo em lotes ou batch assim como o processo por tarefa deve ter seu
arranjo fisico do tipo funcional, porém os equipamentos ndo sdo agrupados
por funcbes para permitir qualquer sequencia que seja eventualmente
necessaria. Em geral os grupos séo responsaveis por produzir todo produto.
Processo em linha consiste na producdo de pecas em unidades, na qual
segue uma sequéncia de operacdo, de modo a respeitar a sequencia
estabelecia, fluindo de estacdo de trabalho a estacdo de trabalho. Séo
empregados em altos volumes de producéo, exemplo disso séao as linhas de
montagem de veiculos e eletrodomésticos.

Processo em fluxo continuo é semelhante ao em linha, os equipamentos
sdo arranjados de maneira que respeite o roteiro de fabricacdo. Estes
equipamentos sdo geralmente conexos uns aos outros, geralmente por
tubulagbes ou correias transportadoras, resultando assim num processo com
baixos niveis de estoques.

Processos hibridos consistem e uma mistura do processo em lotes com o
processo em linha, buscando assim a partir de um processo em lotes

estabelecer uma pequena fabrica dentro da fabrica.

Ja as operacdes de servi¢os sao classificadas em:

Servicos de massa sdo aqueles que atendem um grande numero de clientes
por dia, exemplos séo os dnibus e métro.

Servigos profissionais sdo aqueles com atendimento personalizado, com
pacotes de servicos que atendam as necessidades e desejos particulares de

cada cliente.
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c) Servico de massa customizado assim com 0s servicos em massa atende
um grande namero de clientes, porém o de massa customizado utiliza-se de
tecnologias de informacdo, como exemplo tem-se a livraria virtual Amazon.
Uma vez que alguém se torna cliente, a empresa por meio de e-mails salda
seus clientes de forma personalizada e oferece sugestdes de livros.

d) Servicos profissionais de massa consistem em um atendimento em
grandes volumes de clientes por dia e continuos, proximo & regido de servi¢cos
profissionais. Sao servi¢os especializados, como exemplo disso o autor cita o
Shouldice Hospital, que trabalha apenas com tratamentos de hérnias
inguinais.

e) Loja de servicos € aonde se encontra a maioria das operacdes de servicos,
sdo aquelas com um nivel intermediario de clientes atendidos por dia, assim
entdo chamadas de lojas de varejo. Exemplos de servi¢cos que se classificam
nesta categoria sdo os hotéis, restaurantes, hospitais, entre outros.

Moreira (2011) agrupa em trés categorias: sistema de producgdo continua ou
de fluxo em linha, sistema de producéo por lotes ou por encomenda e sistemas de
producado para grandes projetos sem repeticao.

Ainda Lutosa et. al (2008) classificam em dois grupos os Sistemas
Produtivos: quanto ao tipo de operacao e ao grau de padronizacdo. Com relacao ao
tipo de operacédo, os SP séo divididos em processos continuos e discretos, e ainda o
sistema discreto é classificado em processos repetitivos em massa, repetitivos em
lotes e por projetos. JA em relacdo ao grau de padronizacdo dos produtos, séo
divididos em produto padronizado e sob medida.

Quanto as funcBes e as caracteristicas destes sistemas, Tubino (2009),
Lutosa et al. (2008) e Moreira (2011) destacam a aplicacdo dos sistemas de
producdo continuos quando existe baixa variedade de bens ou servicos na
producdo e demanda.

Os mesmos ainda destacam a sequéncia linear que se tem para fazer o
produto e a interdependéncia dos processos, fazendo com que o sistema possa
facilmente ser automatizado. Os mesmos ainda observam a dificuldade que se tem
de identificar e separar um produto dos demais que estdo sendo produzidos.

Tubino (2009) e Moreira (2011) destacam a sua aplicacdo na producéo de

bens de base, sendo a cadeia produtiva de energia elétrica, petrdleo e derivados,
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produtos quimicos, industrias de processamento de papel, aco, etc. Ainda Tubino
(2009) inclui alguns servigos dentro desta 6tica com 0 emprego de maquinas, sendo
servicos de ar condicionado, de limpeza continua, sistemas de monitoramento por
radar e os servi¢os fornecidos pela internet.

Uma das caracteristicas deste sistema é o lead time produtivo baixo, isso se
da pela sincronizacdo e automatizacdo dos processos (TUBINO, 2009). Para
entender esta afirmacgéo, Fernandes e Filho (2009, p. 3) definem lead time como “...
o tempo decorrido entre liberar uma ordem e 0 momento em que os itens de tal
ordem tenham sido disponibilizados”.

Considerando o lead time baixo nesse SP, os volumes necessarios de
matérias-primas, por meio do calculo das necessidades, e de produtos acabados, via
o PMP, o autor destaca que o principal foco do PCP neste sistema é o
gerenciamento da logistica de abastecimento das matérias prima e a distribuicdo dos
produtos acabados. Ainda o0 mesmo salienta que dificilmente em uma empresa com
processo continuo se encontrard um departamento de PCP, sendo atribuido nesse
caso a responsabilidade ao setor de logistica.

Os sistemas de producdo em massa assim como o continuo sao aplicados
na producdo em grande escala de produtos altamente padronizados, porém nao
permite ser totalmente automatizada, consequéncia da exigéncia de méao de obra
especializada na transformacdo do produto. Deste modo neste sistema podem se
classificar as empresas de linhas de montagens, como as montadoras de
automoveis, eletrodomeésticos, confecgbes téxteis, abate e beneficiamento de aves,
suinos, etc (MOREIRA, 2011; TUBINO, 2009).

Quanto a demanda destes tipos de produtos, Tubino (2009) classifica o
sistema em massa como estavel, deste modo quase néo se é permitido mudancas
em seus projetos a curto prazo, possibilitando a montagem de uma estrutura
produtiva altamente especializada e pouco flexivel. A caracteristica predominante
neste sistema € a variacdo de produtos acabados apenas em termos da montagem
final, como exemplo tem-se as montadoras de automadveis, que conforme o pedido
do cliente e com os diversos tipos de acessoérios disponiveis, sdo montados
diferentes veiculos.

Os sistemas por lotes de acordo com Moreira (2011) ou também,
denominado de sistema sob encomenda por Tubino (2009), consiste na producao

em lotes, ou seja, ao finalizar a producédo de um lote de produto, outros assumem
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seu lugar na maquina. Sendo assim este sistema tem por finalidade atender as
necessidades especificas dos clientes. Sua caracteristica € que apds a negociagado
com o cliente, o produto tem uma data especifica para ser fabricado e entregue e,
uma vez finalizado, o sistema produtivo se volta a um novo projeto (TUBINO, 2009;
MOREIRA, 2011).

Com relacdo as atribuicdes ao processo de Planejamento e Controle da
Producdo, Tubino (2009, p.12) destaca que “a dindmica do PCP comega com a
negociacdo de um projeto especifico com o cliente, que necessita saber em que data
0 sistema produtivo consegue elaborar seu projeto”.

Ao se referir ao tipo de equipamento utilizado no sistema sob encomenda,
Moreira (2011) destaca os equipamentos do tipo genérico, ou seja, equipamentos
gue sao facilmente adaptados de acordo com a necessidade do produto que esta
sendo produzido. Esta adaptabilidade do equipamento exige mao de obra
especializada, devido as diversas mudancas nas ferramentas, acessérios e na
regulagem. Embora esses equipamentos permitam uma grande facilidade de
mudanca no produto ou no volume de producdo, a0 mesmo tempo trazem
problemas com o controle de estoques, com a programacao da producdo e a
qualidade. Sendo assim justifica-se a sua utilizagdo quando o volume de producao
for relativamente baixo.

Deste modo Tubino (2009) cita como exemplos de bens sob encomenda, 0s
navios, avibes e usinas hidrelétricas e na prestacdo de servicos, as agéncias de
propaganda, escritérios de advocacia e arquitetura.

Os sistemas de producdo para grandes projetos segundo Lutosa et al.
(2008) consiste no atendimento de uma necessidade especifica do cliente, tendo
assim alta flexibilidade dos recursos produtivos. Ainda Moreira (2011) destaca o seu
alto custo de producéo e a dificuldade de gerenciamento do PCP. Como exemplos
de projetos, 0s mesmos citam os navios, avides e usinas.

Apés o detalhamento da classificacdo destes sistemas, pode-se perceber
gue os conceitos ndo divergem muito quanto aos diferentes autores citados, apenas
recebem titulos diferentes ou apresentam um maior numero de classificagbes com
relacdo a operacdo de servigcos. A seguir no Quadro 2 Lutosa et al. (2008) faz uma

comparacao entre as caracteristicas dos principais sistemas.
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SISTEMAS PRODUTIVOS
CRITERIOS CONTINUOS EM MASSA  |EM LOTES POR PROJETOS
Vvolume de produgdo Alto Alto Médio Baixo
Variedade de produtos Pequena nedia Grande Pequena
Flexibilidade Baixa nedia Alta Alta
Qualidade da m8o de obra direta |Baixa Media Alta Alta
Layout Por produto Por produto |Por processo |Por posicdo
Capacidade ociosa Baixa Baixa Média Alta
Lead time Baixo Baixo Medio Alto
Fluxo de informagbes Baixo mMedio Alto Alto
Produtos Continuos Em lotes Em lotes Unitario

Quadro 2- Comparacéo entre tipos de operacgdes.
Fonte: Adaptado de Lutosa et al. 2008.

2.4 ESTOQUES

Antes de definir estoques, Tubino (2009) evidencia as funcdes da
programacao da producéo pelo PCP que dependem do tipo de sistema produtivo,
bem como sua relagdo com os estoques de abastecimento e de distribuicdo. Ainda
Sprenger (2012) destaca a sua dependéncia quanto a politica do planejamento
estratégico da organizacao.

Sendo assim Moreira (2011) entende por estoque, qualquer quantidade de
material na forma de produto acabado ou matéria-prima, sendo o estoque de
distribuicdo aquele que aguarda para ser vendido e o estoque de abastecimento o
gue sera utilizado no processo produtivo, no qual se mantém improdutivo durante o
periodo de armazenamento.

Fernandes e Godinho (2010, p.163) assim como Moreira (2011) definem

estoques como “...itens guardados por um tempo para posterior consumo dos
clientes internos ou externos, ou seja é um “buffer” (pulmé&o) entre o suprimento e a
demanda”, enfatizando sua importancia no processo produtivo.

Ainda Slack, Chambers e Johnston (2008, p.381), abordam estoques como
‘...a acumulagdo armazenada de recursos materiais em um sistema de
transformacao”. Também destacam que estoques ainda em algumas situagoes
podem ser definidos como qualquer recurso armazenado.

Quanto a sua importancia, Moreira (2011) aponta dois pontos, no qual

possui grande destaque e que devem ser tratados com mais cautela, o operacional e
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o financeiro. Na 6tica do operacional, os estoques indicam economia no processo
produtivo e ditam o ritmo dos principais fluxos da organizagdo, no caso das
industrias, nem sempre a producdo consegue atender rapidamente aos aumentos da
demanda, necessitando assim de estoques de produto acabado, outra situacéo
também que se justificam os estoques é quando o estoque de matéria-prima nao
atende as necessidades de produgcdo. A consequéncia disso € a acumulo de
estoques de matéria-prima no processo de producdo e produto acabado. Mas de
forma geral segundo o autor o estoque tem a funcdo de controlar a velocidade do
fluxo de producéao.

Na otica do financeiro o Moreira (2011, p.448) aborda que o estoque “é
investimento e conta como parte do capital da empresa”, destacando assim dois
conceitos basicos. “Quanto maiores os estoques, maior é o capital total” e o indice
de rotagao dos estoques que € “...0 quociente do valor da produgao anual pelo valor
médio empatado em estoques de matérias-primas, componentes e material em
processo”.

Ainda Silver, Pike, Peterson (2002), Chopra e Meindl (2003), Bowersox et al.
(2007) e Wanke (2008), destacam a importancia das decisdes de gestdo de estoque,
sendo definida por: o que, quando e quanto estocar, quanto manter de estoque de
seguranca e onde localizar os estoques de abastecimento e distribuicdo. As
decisbes de o que, quando e quanto estocar, sdo a esséncia do controle de
estoques (FERNANDES; GODINHO, 2010).

Neste sentido Tubino (2009) aponta algumas atribuicdes para as quais 0s
estoques sado criados, sendo elas: garantir a interdependéncia entre etapas
produtivas, permitir uma producdo constante, possibilitar o uso de lotes econémicos,
reduzir os lead times produtivos, como fator de seguranca e para obter vantagens de
preco.

Considerando as atribui¢des citas, os estoques sdo criados segundo Corréa,
Gianesi e Caon (2001) devido aos instantes em que a demanda é diferente da
oferta. Outro fator é a sazonalidade, no qual o estoque pode solucionar os
problemas com atrasos na entrega de matéria-prima ou a producdo de itens
defeituosos (TUBINO, 2009).

Ainda com relacdo aos seus objetivos, Moreira (2011), atribui aos estoques,
ligar os fluxos e proporcionar economia na producéo, de modo mais especifico, 0

autor divide em trés objetivos: os estoques cobrem mudancas previstas no
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suprimento e na demanda, 0s estoques protegem contra incertezas e os estoques
permitem produgdo ou compra econdmicas. Quanto ao primeiro objetivo, o autor
considera o depésito de quantidades maiores de mercadorias, quando se acredita
no aumento indesejavel de preco, dificuldades de abastecimento num futuro préximo
e também em alguns casos a empresa estoca esperando vantagens de uma
campanha promocional, junto aos clientes ou até como forma de reducdo de
estoques. O segundo objetivo refere-se as incertezas, por exemplo, as dificuldades
na obtencdo de insumos necessarios para a producdo, a demanda ndo prevista de
produto acabado e dificuldade operacionais que podem interromper o fluxo normal
de producéo. O terceiro trata da economia que se pode ter quando se adquire certas
guantidades ou lotes que sdo excessivos para as necessidades de momento,
aproveitando assim os descontos oferecidos em funcdo da quantidade comprada.

Com relacdo as diversas etapas do processo produtivo, diversos autores
classificam os tipos de estoques. Chase, Jacons e Aquilano (2006), Nahamias
(2001) e Russomano (2000), dividem os estoques de manufatura em: estoque de
insumos, estoques que estdo sendo processados e estoques de itens finais (Quadro
3).

Tipos de estoques Descricao
Estoques de insumos Sao os materiais que ndo fazem parte do produto final, por
exemplo: materiais para escritorio e as ferramentas.
Estoques que estao sendo Sao os produtos semiacabados e estoques em processos.
processados
Estoques de itens finais S&o os produtos acabados e as pecas de reposicao.

Quadro 3-tipos de estoques.
Fonte: Adaptado de Chase, Jacons e Aquilano (2006), Nahamias (2001) e Russomano (2000).

Outra classificacdo € dada por Stock e Lambert (2001) e Chopra e Meindl
(2003), sendo os estoques ciclicos ou regulares, estoques de seguranca, estoques
em transito, estoques sazonais ou por antecipagdo, estoque especulativo e estoque

nao aproveitavel (Quadro 4).

Tipos de estoques Descricdo
Estoques ciclicos ou regulares Sua atribuicdo € atender demanda média no tempo entre
dois abastecimentos consecutivos.
Estoques de seguranca Tem a funcdo de suprir a demanda que excede o valor de

demanda média.

S80 o0s estoques que no momento estdo sendo
Estoques em transito transportados por algum modal logistico (ex: caminhdes,
navios, avides e dutos)
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Estoques sazonais ou por antecipagdo | Sdo criados para atender as altas demandas sazonais,
ex: natal, pascoa.

Este caso é quando se tem uma expectativa de aumento
Estoque especulativo do preco, entdo, gera-se estoques para evitar o aumento
Ou para competir em um novo mercado.

E aquele estoque que se torna obsoleto, pois por algum
Estoque néo aproveitavel motivo teve que ser substituido (mudanca de projeto, por
exemplo), tendo assim que ser descartado na forma de
lixo.

Quadro 4- Tipos de estoques.
Fonte: Adaptado de Stock e Lambert (2001) e Chopra e Meindl (2003).

Da mesma forma que os autores anteriormente citados classificam os tipos
de estoque, Corréa e Corréa (2009), dividem em: estoques de matérias-primas e
componentes comprados, estoques de material em processo, estoques de produtos
acabados, estoques de materiais para MRO (manutencao, reparo e operagao).

Os fatores que geram estoques, no qual tem ligacdo direta com as
classificacbes citadas anteriormente. Segundo Fernandes e Filho (2010) séo
causados por fatores internos e externos. Nos fatores externos tem-se, a gestédo de
atendimento ao cliente, economias de escala devido aos custos fixos, sazonalidade
e politica financeira, devido a flutuacdo de preco dos insumos. Os fatores internos
sao as incertezas na demanda e no suprimento.

Ainda quanto as razdes para o surgimento de estoques, Corréa e Corréa
(2010), destacam como principal fator as diferencas entre a taxa de suprimento e
demanda de um produto, além da falta de gerenciamento entre as fases do processo
produtivo, as incertezas de suprimento e consumo, estoques especulativos e as
situacdes logisticas que demandam que a matéria-prima fique sempre disponivel

proxima dos consumidores (Figura 3).
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tecnologia

Impossivel/inviavel

capacida ) Coordenar
suprimento e obtencéo e
dernanda previsiies

Por que surgem os estoques?

Incerteza de

Especulacéo

Figura 3- Alguns motivos para o surgimento de estoques.
Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa, 2009, p.357.

Mecessidades de
preencher canal
de distribuicdo
(pipeline)

Para manutencdo destes estoques, Slack, Chambers e Johnston (2010)
apresentam algumas desvantagens: custos de armazenamento; custos
administrativos; pode se tornar obsoleto a medida que surgem novos produtos;
pode danificar; pode ser perdido entre 0s outros materiais; pode ser perigoso (caso
de produtos quimicos); ocupa espaco.

Com base na classificacdo dos tipos de estoques, seus objetivos, atribuicdes
e desvantagens apresentadas nesta secdo, pode-se perceber a importancia da
gestao de estoques, pois as decisbes de controle de estoques impactam no risco da
empresa, nos custos e nivel de servico (FERNANDES; GODINHO, 2010).

2.5 CONTROLE DE QUALIDADE E SUAS FERRAMENTAS

A gqualidade diante deste mercado globalizado e competitivo tem se tornado
um fator importante como estratégia de negoécio, além das novas filosofias
gerenciais e formas de enxergar a administragcdo das organizagoes.

Considerando este importante fator. a qualidade. Lucinda (2010) e Oliveira

(2003) citam cinco maneiras de como a qualidade é percebida (Quadro 5):
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Percepcéao da qualidade Descricao

Esta forma de percepcdo é quando se
Percepcéo transcendente experimenta um bem/servigo e imediatamente
se € identificado sua qualidade, ou seja, sua
percepcdo depende apenas do contato direto
com o produto ou servico.

Percepcéo baseada no produto E quando a qualidade pode ser medida.

Nesta percepcdo, a qualidade depende do
Percepcao da qualidade baseada no usuario que o usuario “vé&”, ou seja, a qualidade é vista
como: auséncia de defeitos aos olhos de
guem consome.

Esta ligada com a qualidade do produto final,
Percepcéo da qualidade baseada na ou seja, é dependente da qualidade do projeto

manufatura e da producéo.

Esta ligada diretamente com o preco final do
Percepcéo da qualidade baseada no valor produto, assim um produto s ter4 bom precgo
se possuir baixo custo de producéo.

Quadro 5- Abordagens da qualidade.
Fonte: Adaptado de Oliveira (2003) e Lucinda (2010).

Considerando essas maneiras de percepcdo da qualidade e a visdo atual de
qualidade, Corréa e Corréa (2009, p.117) afirmam que “...a qualidade é formada
durante o processo de produgdo”, ou seja n&o se pode adicionar qualidade no
produto acabado, devendo entdo acontecer em conjunto com 0S Processos.

Assim, a qualidade eficaz s6 ser& atingida com a participacdo de todos 0s
incumbidos pela producao, tendo ela a funcédo de planejar e controlar o processo
produtivo.

Até chegar a estas conclusdes sobre o termo qualidade, diversos estudiosos
contribuiram para a formacao deste pensamento. Os que mais se destacaram sao:
Juran, Deming, Feigenbaum, Ishikawa, Shingo, Taguchi, Garvin, entre outros.

Muitos destes “gurus da qualidade”, como sdo chamados estes estudiosos,
sao os responsaveis pela elaboracdo das sete ferramentas classicas da qualidade,
hoje utilizadas por diversas empresas para coleta, processamento e disposicdo das
informagdes (ENGELHARDT, 2000).

O emprego destas ferramentas segundo Lucinda (2010) sdo importantes
para facilitar o entendimento do problema, proporcionar um meétodo eficaz de
abordagem, disciplinar o trabalho e aumentar a produtividade. S&o divididas em
dois grupos, as “Ferramentas Estatisticas da Qualidade” e “Ferramentas de
Planejamento da Qualidade” (MIZUANO, 1993).

Aqui serdo apresentadas algumas ferramentas integrantes destes grupos,
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sendo elas: folha de verificacdo, grafico de pareto, diagrama de causa e efeito,
histograma, fluxograma, diagrama de dispersao e gréafico de controle, além do ciclo
PDCA.

O Fluxograma € empregado para apresentar a sequéncia de uma tarefa, de
modo geral, o estudo de rotinas administrativas, cujo objetivo € identificar a
necessidade de cada uma delas e sua consequéncia em casos de mudanca
(VERGUEIRO, 2002).

A sua aplicacéo € dada na forma de diagramas de bloco, onde o retangulo
representa uma atividade, ou seja, a execucdo de uma tarefa (processo). O
losango, uma decisdo a ser tomada em funcdo de uma variavel ou algum evento. E

uma circunferéncia, representando o inicio e o fim de um processo (Figura 4).

Simbolo  Significado Simbolo  Significado

:l Operagho v Armazenagem
L 4 |:> Movimentodransporte —  Saontido de fluxo
Atividade 1 Q Ponio de decis3a ®1 Conexdo
v O Inspegdo [ Limites (inicip, pare, fim)
Atividade 2 |:] Documento impresse 1 - utilizade quando o
fluxograma ndo cabe em
D Espera uma (nica pagina

Atividade 3

Figura 4- Representacédo geral de um fluxograma.
Fonte: adaptado de Vergueiro (2002).

O Gréfico de Pareto, ferramenta desenvolvida pelo italiano Vilfredo Pareto,
consiste em uma analise estatistica cumulativa apresentada na forma de gréfico,
com o objetivo de ajudar na visualizacdo do problema, e assim facilitar o processo
de decisdo (CESAR, 2011).

Esta ferramenta consiste em um grafico de barras verticais, no qual as mais
altas, ordenada a esquerda, representam maior frequéncia da situacdo analisada. O
eixo vertical apresentard os dados quantitativos e o horizontal as diferentes

categorias do problema (defeitos, falhas, etc.) analisado. Outra forma de
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7

representar este grafico é na forma de linha, em que inicia-se um tracado da
esquerda para a direita sobre a barra de maior frequéncia, no qual representara a
frequéncia acumulada das diversas categorias (VERGUEIRO, 2002).

A Folha de Verificagdo, segundo Daychoum (2012), é utilizada no inicio dos
ciclos de solugdo de problemas, com o objetivo de identificar o numero de
ocorréncias de um fato. A construcéo da folha de verificagéo é simples, consiste em
apenas escolher o evento a ser estudado, o periodo no qual os dados serédo
coletados e a construcdo de um formulario com colunas tituladas e espaco para

registro (Figura 5).

Turma: Turno:

Frequéncia

Eventos 1° dia 2°dia 3° dia 4°dia 5° dia Total

Figura 5- Folha de verificacdo representando o periodo de coleta dos dados em dias.
Fonte: adaptado de Daychoum (2012).

O Histograma consiste na representacao grafica de um conjunto de dados
agrupados em classes uniformes, na forma de barras (retangulos), onde a base
horizontal representa as classes e seu intervalo, e a vertical, a frequéncia que os
valores aparecem no intervalo determinado (CESAR, 2011).

O Grafico de Controle, também denominado de carta de controle, é
empregado para monitorar a variagdo de processos e as causas que originam
essas alteracdes, no qual envolvem equipamentos, pessoas, metodos, ferramentas
e matéria prima, que gera um bem ou servico (VERGUEIRO, 2002).

O intuito desta ferramenta é a analise dos processos, identificando seus

problemas e suas causas, para assim propor medidas corretivas. Esta verificacéo
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se da por meio de uma linha média e duas de limites de controle, inferior e superior,
sendo determinadas estatisticamente, levando em consideracdo a operag&do normal
do processo (DAYCHOUM, 2012).

De acordo com 0 mesmo autor na analise deste grafico, sdo consideradas as
causas comuns e as especiais. As comuns sdo as que ndo saem dos limites
estabelecidos e as especiais, as que fogem do limite determinado (ex: acidentes,
erros humanos, etc.).

O Diagrama de Dispersao é empregado para analisar a relacdo entre duas
variaveis, onde o eixo horizontal representa os valores da primeira variavel e o
vertical a segunda, marcados ponto a ponto. Ao final da constru¢do, o agrupamento
dos dados representara uma relacdo entre estas variaveis, onde quanto maior a
aglomeracao, maior a correlacéo entre elas (VERGUEIRO, 2002).

O Diagrama de Causa e Efeito, ferramenta desenvolvida por Kaoru Ishikawa,
preocupa-se com a qualidade de vida do trabalhador, é conhecida como “6M”
(Matérias-primas, maquinas, méao de obra, métodos, medidas e meio ambiente), ou
espinha de peixe, devido a seu formato (Figura 6) (DAYCHOUM, 2012).

CAUSAS EFEITOS

Maguina Méo de ocbra  Medida

Custo
Qualidade

Entrega
/ / / Servico

Maténa-Prima Método Meio ambiente

Figura 6- Diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe.
Fonte: Adaptado de Tubino, 2009, p.165.

Este diagrama apresenta o conjunto de fatores que podem causar um efeito
no produto ou servico. Quanto a isso Tubino (2009) destaca a importancia de se
controlar um processo por meio da identificacdo das causas e seu efeito, ideia geral
do Controle de Qualidade Total (TQC), no qual esta diretamente relacionada com as
atribuicées do PCP.

O ciclo PDCA, desenvolvido na década de 1950 por Deming é uma
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ferramenta de controle de processos (LIMA, 2006). Utilizada “para controle, para
melhoramento e para o planejamento da qualidade” (FONSECA; MIYAKE, 2006, p.
4).

PDCA significa Planejar, Fazer, Verificar e Agir (CORREA, CORREA, 2009).

Planejar (Plan): consiste no estudo para identificacdo dos problemas e a
maneira de resolvé-los.

Fazer (Do): é a fase de implantagdo de maneira ainda experimental.

Verificar (Check): é a fase onde os resultados obtidos sédo avaliados.

Agir (Action): esta etapa se da em dois momentos: sobre os resultados
obtidos e as causas que originaram o problema, para entdo colocar o ciclo

novamente em funcionamento, visando evitar que o problema se repita.

A
(ACTION)

DEFINIR
A
WMETAS

0s METODOS
QUE PERMITIRAD
ATNGIR AS METAS
PROPOSTAS

ATUAR
CORRETIMAMEBTE

EDUCARE
VERIFICAR OS5 RESULTADOS TREINAR
DA TAREFA EXECUTADA

EXECUTAR A
TAREFA
(COLETAR OS5 DADOS) (DO)

(CHECK) D
C

~_

Figura 7- Ciclo PDCA de Deming.
Fonte: Adaptado de Tubino, 2009, p.167.

Quanto ao ciclo PDCA, Tubino (2009) destaca a sua importancia no
Planejamento e Controle da Producéo. Pois € de responsabilidade do PCP atender
o programa de produgdo com eficiéncia, e apoiar os participantes da cadeia
produtiva no gerenciamento do ciclo PDCA.

Sendo assim as ferramentas apresentadas nesta secdo se tornam
importantes para avaliacdo da qualidade, tanto do processo como do produto,
fazendo assim com que o acompanhamento da producéo e correcdo dos problemas
no atendimento das necessidades dos clientes sejam atividades conjuntas entre o
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Assim, de modo geral, as ferramentas da qualidade, poderdo levar a

organizacdo: a aumentar os niveis de qualidade, executar melhor os projetos,

identificar os problemas existentes no processo, fornecedor e produto e suas

causas, para assim, soluciona-los da melhor maneira possivel.

2.6 PROCESSO DE EXTRUSAO DO ALUMINIO

O processo de extrusdao compreende em “passar um lingote ou tarugo (de

seccdo circular) sob a pressdo de um pistdo acionado

hidraulicamente, através da abertura de uma matriz, formando um
com o perfil da matriz (PALMEIRA, 2005, p.1)”.

De acordo com a temperatura de trabalho existem duas classificacdes: a

extrusdo a quente e a frio (Quadro 6).

pneumatica ou

produto alongado

Processo Definicédo Vantagens Desvantagens Produtos
Realizada com uma | Capacidade para | Oxidagao do | Tiras de aluminio e
temperatura de 50% | produzir pecas | bloco de metal e | latdo, perfis
da temperatura de | grandes; das ferramentas | estruturais,

Extruséo a fusdo do material de | Exige maior | de extruséo; vergalhdes, barras

quente modo a reduzir as | ndamero de | O esfriamento do | e tubos de todas as
forcas necessarias. operagdes tarugo na cdmara | formas de aluminio
pode gerar | e ago.
deformacgdes né&o
uniformes.
E o processo que | Exige menor | Producdo apenas | Fabricacéo de
combina operagbes de | ndmero de | de pecas | ferramentas e
extrusdo direta, | operag8es e | pequenas e | componentes de
indireta e forjamento. ferramentas mais | médias; automoveis,
baratas; O émbolo e a | motocicletas,
Extrusio a frio As pecas matriz devem bicicle'ga_s,
extrudadas sdo | uma dureza | acessorios e
mais leves e | muito alta; equipamentos
fortes; Relagéo entre | agricolas.
Melhores comprimento e
propriedades didmetro da peca
mecéanicas do | é muito restrita.
material.

Quadro 6- Tipos de extrusao.
Fonte: Adaptado de Palmeira (2005, p. 13-20).

Com relagédo a extrusdo a quente, Lopes (2001) cita alguns equipamentos

auxiliares que sao necessarios neste processo,

sendo eles:

fornos para

aguecimento de tarugos, fornos de tratamento térmico de perfis, esticadeira de
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perfis e mesa para transporte e corte de produtos extrudados. Além disso, neste
processo sao consideradas diversas varidveis: a temperatura do tarugo;
temperatura do recipiente, temperatura emergente, temperatura da matriz,

velocidade de extrusédo e tempo de pressao maxima (Quadro 7).

Variaveis Descricao

E a temperatura necessaria para reduzir a forca de extrusdo do
tarugo, garantindo que o0 acabamento superficial, e a
temperatura emergente especificada sejam atingidas. Esta
Temperatura do tarugo temperatura é obtida no forno de inducdo e controlada através
de termopares ou cameras infravermelho desenvolvidas para
medir a temperatura. Estado este que no caso do aluminio deve
estar entre 400 e 420°C, podendo variar de acordo com a liga.

O contato do tarugo aquecido com recipiente acarretara na troca
térmica entre eles. Torna-se necessdario entdo aquecer a um
Temperatura do recipiente faixa de 20°C a 50°C menor que a temperatura do tarugo e
controlar a temperatura do recipiente a fim de minimizar esta
troca.

E a temperatura do perfil na saida da ferramenta. Esta
temperatura resulta da temperatura do tarugo, da velocidade de
extrusédo e deformacéo do tarugo durante a extruséo e é medida
Temperatura emergente logo apds a formacao do perfil. Esta temperatura € de extrema
importancia, pois garante uma boa propriedade mecanica apés
processo de envelhecimento no forno.

O contato do tarugo aquecido com a ferramenta no inicio da
extrusdo fard com que ocorra uma troca térmica. Torna-se entao
Temperatura da matriz necessario aquecer e controlar a temperatura da ferramenta a
fim de minimizar esta troca. Cabe ao operador de extrusédo
monitorar a temperatura e o tempo de forno a fim de garantir que
esta condicdo seja atingida para todas as ferramentas antes de
coloca-las na prensa.

O processo de extrusdo esta diretamente relacionada com a
temperatura a temperatura do processo, portanto a velocidade
de extrusdo é uma variavel muito relevante, pois quanto maior
Velocidade de extrusédo for a velocidade maior sera a taxa de deformacéo sofrida pelo
tarugo no interior do recipiente e por consequéncia havera um
aumento da energia do sistema que sera convertido em calor. O
aumento desta temperatura pode provocar trincas de superficie
ou arrancamento de material.

E o tempo em que a pressao hidraulica permanece no seu valor
maximo. O ciclo de extrusdo necessita que, apds a selagem do
container com o encosto da prensa, a pressdo hidraulica atinja
Tempo de pressdo maxima um valor de aproximadamente 3000 Psi e permaneca de 4 a 8
segundos para que o tarugo se deforme no interior do recipiente
e do inicio ao fluxo de metal entre as cavidades do ferramental,
formando os perfis.

Quadro 6- Variaveis do processo de extrusao.
Fonte: Adaptado de Lopes (2011, p. 16-20).

Além destas variadveis que sdo extremamente importantes para a extrusao e
obtencado de perfis de qualidade, tém-se as matrizes (ferramentas), que sdo blocos
de aco que possuem um ou mais orificios de contorno adequado pelo qual o tarugo

de extrusdo ira passar, formando assim o perfil. Existem infinitas ferramentas que
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sdo divididas em dois grupos: matriz de extrusdo de perfil sélido e tubular
(PALMEIRA, 2005).

A matriz de extrusdo de perfil solido consiste em uma ferramenta cujo
formato do perfil € vazado diretamente na face. Ja a matriz tubular € formada por
duas partes: Espina: que forma o vazio e os detalhes internos do perfil; Matriz: que
forma o contorno e detalhes externos do perfil (Figura 8).

BA BO

Tarugo Carcaca Feeder Ferramenta
= 5 - Backer Bolster

Porta Perfil

e Anel
Aluminio Matriz Alimentador Solida Encosto Encosto Extrudado

D)0

Carcaca Perfil
i Pon_q . Backer
Aluminio Matriz 5 Matriz Faedsto ¢ Extrudado

Tarugo

Opcional

Figura 8- Conjunto ferramental de perfil s6lido (1) e Conjunto ferramental de perfil tubular (2).
Fonte: Adaptado de Campana (2008, p. 33-34).



38

3 MATERIAL E METODOS

3.1 CARACTERIZACAO DA AREA DE ESTUDO

A pesquisa foi desenvolvida em uma industria especializada em extrusdo e
pintura de perfis de aluminio que estd instalada no oeste do Parana. Atende
distribuidoras, construtoras e industrias de todo Brasil, seu parque industrial possui
uma area de 10.000 m?, abriga uma extrusora de sete polegadas e cabines de
pintura eletrostatica, além de laboratorios, ferramentaria e demais setores e
magquinas para a operacao.

Atualmente a empresa oferece mais de 300 modelos de linha aberta e
diversos de linha exclusiva, seus produtos sdo destinados a producdo de
esquadrias de aluminio, fachadas, ferragens, eletrodomésticos, barcos, 6nibus,

entre outros, no qual os perfis podem ser empregados.

3.2 METODOLOGIA DA PESQUISA

Gil (2009) com base nos objetivos gerais classifica as pesquisas em trés
grandes grupos: exploratorias, descritivas e explicativas. A pesquisa exploratéria
tem por objetivo formar hipdteses, ou seja, aprimorar ideias ou fazer a descoberta
de percepcbes. Ja a pesquisa descritiva tem como escopo descrever a relacdo
entre variaveis. E a explicativa, identifica os fatores que originam ou que colaboram
para a ocorréncia de fendmenos.

Quanto ao tipo de pesquisa, este trabalho apoia-se na pesquisa exploratéria,
pois o objetivo é procurar padrdes, ideias ou hipoteses para o problema pesquisado.
Este método permite ao pesquisador definir o seu problema e formular sua
conjectura.

Como a pesquisa “é a busca de solugdo a um problema que alguém queira
saber a resposta” (KAUARAK; MANHAES; MEDEIROS, 2010). Entdo, a natureza

da pesquisa deste estudo é identificar os problemas enfrentados pelo setor de
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Planejamento e Controle da Producédo da empresa, e assim representa-los na forma
de dados quantitativos e/ou qualitativos, para posteriormente sugerir melhorias.

Para que os objetivos deste trabalho fossem atingidos, de acordo com Gil
(2009) os procedimentos técnicos utilizados para a coleta de dados se déao pelo
método da pesquisa bibliogréfica, pesquisa levantamento e estudo de campo.

Da maneira que todo trabalho cientifico faz 0 uso da pesquisa bibliogréafica,
este estudo ndo é diferente, pois este método auxilia o pesquisador a adquirir
conhecimentos sobre um determinado fenbmeno. Sendo assim esta pesquisa foi
baseada em livros, artigos cientificos, monografias e teses.

A pesquisa levantamento caracteriza-se pelo recolhimento de informagdes
dos integrantes do universo pesquisado, e mediante andlise quantitativa sdo obtidas
as conclusdes correspondentes aos dados coletados.

O estudo de campo tem como principio fazer observacgéo direta as atividades
do grupo estudado. Assim o autor cita seu uso na sociologia, educacao, saude

publica e administracdo. No caso deste estudo, a administracao.

3.3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Esta pesquisa foi realizada em quatro etapas. Primeiramente buscou-se
junto do gerente de vendas e PCP, entender como os pedidos sao realizados, como
€ programada da producéo e suas relacées com o tipo de produto. Na segunda fase
foi observado o processo produtivo, para melhor entender a sequencia das
atividades e a relacéo entre pedidos, volume de producéo e tipo de produto com o
sistema produtivo. Em seguida, junto do gerente de vandas, PCP e técnicos da
ferramentaria, foram elaborados os diagramas de Ishikawa para os problemas:
elevados estoques de produto acabado e atrasos na entrega do produto. E por fim,
foi apontado acdes de melhoria ao sistema de PCP da empresa.

De acordo com as etapas desta pesquisa, foi feito o uso de duas ferramentas
da qualidade. O fluxograma para representar o processo produtivo e o processo de
PCP da empresa, e o diagrama de Ishikawa para identificar e estruturar as causas

potenciais que geram os altos estoques e atrasos na entrega dos perfis.
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As categorias definidas para analise desta pesquisa foram baseadas no fluxo
produtivo. Desta forma foram identificas as deficiéncias do SP e apontadas suas

respectivas melhorias.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Para melhor delinear os resultados obtidos nesta pesquisa, apresenta-lo-
emos na sequencia a seguir: descricdo do processo de PCP da empresa; sistema
produtivo; problemas identificados e sugestdes.

4.1 DESCRICAO DO PROCESSO DE PCP DA EMPRESA

A primeira etapa do processo de PCP é executada pelo departamento de
vendas, que recebe os pedidos de diferentes localidades (Sao Paulo, Curitiba, Rio
grande do Sul e regiao local), separa por data de emisséo, confirma e envia ao setor
de Programacéo da Producéo.

No processo de negociacdo da venda dos perfis, a empresa estabelece
tempos de entrega do pedido no qual o cliente deve habituar-se, que séo 15 dias
para perfis ndo pintados e 25 dias para perfis pintados. Ainda é politica da empresa,
fazer somente vendas superiores a 200 kg por item, porém este preceito nao €
seguido rigorosamente.

Na segunda etapa, € planejada a sequencia da producao de acordo com a
data em que o pedido deve ser entregue. Nesta fase séo considerados os prazos de
15 e 25 dias estabelecidos, mais 0 tempo de carga maguina comprometido. O tempo
de carga maquina é o periodo que a extrusora possui para extrudar os perfis de
demandas anteriores.

Apoés definido a sequencia da producédo, este planejamento € enviado a
ferramentaria, no qual verificard a disponibilidade das ferramentas (matriz de
extrusao), e assim envia-las-a extrusora onde os perfis serdo extrudados.

Estes procedimentos citados nas trés etapas acima sao realizados
diariamente, uma vez que o0s pedidos sao diarios. Estes processos sé&o

demonstrados na Figura 9.
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Recepcéo dos
pedidos

Impressdo dos
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de producio
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Figura 9: Fluxograma do processo de PCP da empresa.

d

Como abordado no referencial tedrico, o PCP administra as informacdes
vindas de diversas areas do Sistema Produtivo. Na empresa o PCP desempenha a
funcdo de apoio ao departamento de vendas, ferramentaria, extrusdo, pintura e

armazenagem, ou seja, auxilia todo o Sistema Produtivo.

4.2 SISTEMA PRODUTIVO

O sistema produtivo estd basicamente dividido em oito processos: vendas,
Programacao da producéo, ferramentaria, transformacédo do aluminio, forno, pintura,

embalagem e armazenagem, combinado por microprocessos (Figura 10).
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Figura 10: Fluxograma global do Sistema produtivo.
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O processo produtivo inicia no departamento de vendas, onde séo recebidos
os pedidos, separados e confirmados, é neste momento que o SP constréi o plano
de producéo com base na capacidade instalada.

Na sequencia sdo elaboradas as taticas para operar o sistema, ou seja, €
organizada a sequencia de producdo de acordo com o prazo de entrega dos
pedidos, com o tipo de produto e a disponibilidade das ferramentas, e assim
programada a producéao.

Apoés o planejamento, o sistema produtivo inicia a extrusdo dos perfis. O
processo de extrusdo inicia com 0 aquecimento do tarugo que deve atingir
aproximadamente 450°C, depois de ser aquecido passa pela matriz também ja a
uma temperatura aproximada de 450°C, que dara a forma ao perfil. Na sequencia os
perfis sdo esticados, cortados e colocados nos cestos, onde seguirdo para o forno,
cujo objetivo é acertar a dureza do material.

Em seguida os perfis a serem pintados sado separados e enviados para o
setor de pintura. Aqui é adotado o seguinte fluxo: limpeza dos perfis, banho quimico,
separacdo em presilhas, pintura eletrostatica e secagem. A limpeza dos perfis
consiste na retirada dos detritos de aluminio resultantes do corte do material. O
banho quimico compreende a imersao dos perfis em tanques, cujo objetivo é receber
uma carga elétrica oposta da carga elétrica do pd, que é o que ira fazer a tinta fixar
na peca. Separacdo em presilhas consiste em pendurar separadamente os perfis em
uma estrutura metdlica, para seguir a proxima etapa. A pintura consiste na
pulverizacdo do po6 nas pecas. E para concluir, 0 material é colocado em uma estufa,
onde sera feita a cura dos perfis.

Por fim sdo embalados, etiquetados e armazenados de acordo com o

cliente.

4.3 PROBLEMAS IDENTIFICADOS

Foram identificadas diversas situacdes que contribuem para o acumulo de
estoques de produto acabado e atrasos na entrega dos produtos. Circunstancias

gue advém desde o departamento de vendas até o carregamento dos pedidos.
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As maiores dificuldades percebidas no setor de vendas estdo na
comercializagdo inferior a 200 kg por item, uma vez que ndo é viavel a empresa
produzir lotes menores. A utilizacdo deste método, e a auséncia de uma ferramenta
de controle de estoques tém contribuido com os altos niveis de estoque de produto
acabado.

Ainda neste setor outros pontos foram identificados, como o atraso da
confirmacédo dos pedidos feito pelo gerente e pedidos enviados equivocadamente a
producdo, porém de acordo com o0 gerente de vendas estes pontos ndo sao
considerados criticos, uma vez que a frequéncia com que ocorrem € baixa.

Na ferramentaria, o principal ponto levantado pelos técnicos € a falta de
informacBes sobre a quantidade (em kg) de perfis extrudados por matriz e seus
pesos. Estas informacfes sdo de fundamental importancia, pois com este
conhecimento sado tomadas as decisbes sobre a condenacéo ou ndo da ferramenta.
Este parecer é valoroso pelo motivo de que o peso dos perfis ndo deve ultrapassar o
limite de 10% para mais ou para menos, pois esta € a tolerancia aceita pelo cliente.
Esta variacdo de peso se da pelo desgaste da ferramenta.

Esta situacdo se da pela cultura regional, uma vez que os funcionarios nao
possuem o habito de fazer registros. A ado¢cdo desta pratica € muito relevante ao
processo produtivo, pois trds beneficios no gerenciamento dos processos. Ainda
outro ponto levantado pelos técnicos responsaveis pela manutencdo das
ferramentas é executar funcées a mais pela qual sdo encarregados, sendo estas, o
registro das informacgdes sobre o uso das ferramentas.

Na extrusdo dos perfis, de acordo com os técnicos da ferramentaria o
principal ponto é a falta do controle de temperatura das ferramentas e do tarugo. A
execucdo destas atividades € de fundamental importancia pelo fato de que se a
temperatura do tarugo e da ferramenta nao atingir aproximadamente 450° C afetara
a qualidade do produto, tornando-se assim um desperdicio, além disso, provoca
atrasos na entrega do produto e consequentemente o descontentamento do cliente.

O forno, onde os perfis sdo colocados para atingir a dureza, de acordo com
o operador ndo esta funcionando nas condicbes adequadas, pois a regido mais ao
fundo do forno encontra-se com problemas de ventilagcdo, o que compromete a
gualidade dos perfis ali posicionados, e consequentemente o aumento do

desperdicio.
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Na pintura o principal ponto registrado € que os perfis coloridos sédo pintados
manualmente, fazendo com que a velocidade do processo reduza, criando assim
gargalos na producéo.

Na armazenagem, a maior dificuldade esta no controle da quantidade de
perfis em estoque, este problema advém do método utilizado, ou seja, da producgéo
de 200 kg por item, da auséncia de uma ferramenta para o controle de estoques e
da auséncia de identificacdo dos mesmos no local de estocagem.

Com base nestas dificuldades identificadas, e junto do gerente de producéo,
vendas e PCP foi elaborado o diagrama de ishikawa para as duas situagdes: altos
estoques e atrasos na entrega do produto (Figura 11).

Maquina Méao de Obra Medida
Medicao da
temperatura do tarugo
e da ferramenta

Pintura manual

Forma como séao
Pedidos enviados realizados os pedidos

Ventilagio errados a produgao

do forno Dispersao das

atividades
principais

Aquecimento da
ferramenta

Troca da Informagdes erradas
ferramenta vindas da extrusao ATRASOS NA
ENTREGA DOS
Sequéncia de A PEDIDOS
produgao rmazenamento
dos perfis

Indisponibilidade
da matriz de

= Controle de
extrusao

estoque

Calor
Aquecimento do
tarugo Identificagao dos
perfis

Matéria-prima Método Meio ambiente

Maquina Mao de Obra Medida

Ventilagdo do forno Descompro-

- Forma como os
metimento

pedidos sao
Capacidade da realizados
extrusora Pedidos enviados

errado a produgao

ALTOS NIVEIS DE
ESTOQUE DE
PRODUTO
Produgéo de ACABADO
200 kg por item Clientes de
pequeno porte Armazenamento

dos perfis
Auséncia de
controle de estogue

Método Meio ambiente

Figura 11- Diagrama de ishikawa: Atrasos na entrega dos pedidos (1) e Altos niveis de estoque
de produto acabado (2).

Sabendo da existéncia destes problemas, e junto das observacdes de como

o SP é organizado e conduzido, pode-se apontar que a maior dificuldade da

empresa esta no relacionamento entre as areas que o PCP gerencia.
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Desta forma buscou-se trabalhar com as causas consideras solucionavel
pelas técnicas do PCP, e assim apontar acdes a serem tomadas. Sendo entédo
acOes referentes a auséncia de controle de estoques, aos procedimentos de
aguecimento do tarugo e da ferramenta, a identificacdo dos perfis, a confirmacéo

dos pedidos e ao armazenamento dos perfis.

4.4 SUGESTOES

Diante das causas identificadas e junto das técnicas de PCP, primeiramente
sugere-se a descentralizacdo da confirmacao dos pedidos, propondo assim que esta
atividade também seja realizada pelo gerente de vendas, jA que o mesmo é
responsavel pela elaboracdo do plano de produgcdo. Esta acdo facilita a
programacao da producdo e evita possiveis atrasos na entrega do produto final.

Com relacdo ao setor de extrusdo dos perfis, sugere-se previamente a
conscientizacdo dos funcionarios a respeito das medi¢des de temperatura do tarugo
e da ferramenta, assim como o0s registros da quantidade (em kg) de perfis
extrudados por ferramenta e seus respectivos pesos. A execucgao destas atividades
melhora a qualidade do produto e facilita o trabalho realizado pelos técnicos do setor
da ferramentaria.

Apds a extrusdo, como visto que nao existe qualquer controle sobre a
guantidade de perfis extrudados e a relagcdo dos que serdo pintados, nesta fase da
producado sugere-se a adocdo de um cartdo, no qual deve acompanhar o cesto até o
final do SP. O cartdo proposto deve possuir as informagdes sobre a quantidade de
cada perfil extrudado e a quantidade que sera pintada. A seguir na Figura 12 segue

a sugestéo do cartdo de controle produtivo.
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N2 do
cesto Cartao de controle produtivo
Perfil Quantidade (barras) Quantidade (pintados) Cor

Figura 12- Cartédo de controle produtivo.
Fonte: o Autor.

Esta proposta tem como objetivo facilitar a identificacdo dos perfis para

seguir as demais etapas do processo produtivo, além de auxiliar no controle do

estoque de produto acabado.

Ainda com o mesmo intuito, porém considerando o final do SP, sugere-se a

instalacdo de prateleiras Cantilever racks para armazenar os perfis. Este sistema

facilitara a localizacdo dos perfis, uma vez que serdo armazenados por tipo, e ainda

reduzira o espaco fisico utilizado. Este sistema é constituido por bragos de apoio em

balanco formados por colunas perfuradas com regulagem vertical conforme a altura

desejada (Figura 13).
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Figura 13- Prateleira Cantilever racks duplo
Fonte: Ebil metal
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Com o intuito de reduzir e controlar a quantidade de perfis em estoque
sugere-se a adocédo da planilha de controle de estoques adaptada de Rieper (2013).
Nesta planilha devem ser feitos todos os registros sobre a quantidade de perfis
extrudados e vendidos, assim sera possivel identificar a quantidade que se tem em
estoque de cada item. O objetivo da implantagcéo desta planilha de controle é evitar a
producéo de perfis que ja existem em estoque e acelerar a entrega dos produtos ao
consumidor.

Na planilha Menu tem-se acesso a todas as funcdes do arquivo: estrada e
saida de mercadorias, consulta de estoque, registro de inventério, cadastro de
produtos e cadastros gerais (Figura 14).

Controle de Estoque

Cadastrode

Entradae Saida Produtos

Consulta Estogue Cadastros Gerais

Registro de
Inventario

Figura 14- Planilha Menu.
Fonte: Adaptado de Rieper (2013).

Primeiramente deve ser feito o cadastro dos perfis produzidos pela empresa,
aqui séo informados o nome do produto, o comprimento do perfil, preco e cor. Estes
registros devem ser feitos na planilha cadastro de produtos (Figura 15).

DOIEO R Proauto o DIMp ento ¥

Perfil 1 1 20:Azul
2|Perfil 2 2 30:Vermelho
Perfil 3 3 40:Preto
Todos Todos Todos Todos

=

5]

Figura 15- Planilha cadastro de produtos.
Fonte: Adaptada de Rieper (2013).

Na planilha cadastros gerais, é feita a declaracdo da operacéao fiscal, ou
seja, perfis produzidos representa a entrada de produtos no estoque e vendas de

mercadorias a saida (Figura 16).



Operacao Fiscal
Perfis produzidos

B tipo movimentacio K2

Entrada

I"Jenda de mercadorias

Saida

Figura 16- Planilha Cadastros gerais.
Fonte: Adaptada de Rieper (2013).
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A planilha registro de inventarios € onde ficam armazenadas todas as

operacoOes realizadas no estoque, ou seja, a producédo e venda dos perfis e suas

informagdes (Figura 17).

Codigo Tipe Movimentagdo

Qtde.

Valor Operagdo Fiscal

1{E 19/01/2013 RS 50,00 1
1{E 20/01/2013 RS 50,00 2
1{E 20/01/2013 10 RS 53,00 3
1|E 20/01/2013 15 RS 53,00 4
1{E 20/01/2013 20 RS 53,00 5
1(E 20/01/2013 30 RS 53,00 B
1{E 20/01/2013 30 RS 53,00 i
1(E 20/01/2013 30 RS 53,00 g
1{5 20/01/2013 30 RS 53,00 9
1|E 20/01/2013 30 RS 53,00 Entrada de fornecedor 10
1(E 20/01/2013 30 RS 53,00 Entrada de fornecedor 11
2|E 20/01/2013 50 RS 153,00 Entrada de fornecedor 1
3[E 20/01/2013 50 RS 153,00 Entrada de fornecedor 1

Figura 17- Planilha Registro de inventérios.
Fonte: Adaptado de Rieper (2013).

No botdo entrada e saida é feita a movimentacdo de estoque, ou seja, 0

registro da entrada e saida de produtos e suas respectivas informacgdes (Figura 18).
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Movimentacdo de estoque |

codigo 1
Produto Perfil 1
Comprimento (m) 1
Cor Azul
Operagdo Fiscal Perfis produzidos
Tipo Movimentacio Entrada
Data 20/05/2014]
Quantidade 12
Valor unitdrio 20,00
Valor total 240,00
Série 123
Nota Fiscal 123
Cliente Ricardo
Complemento Medianeira

Inserir langamento

Figura 18- Planilha Movimentac&o de estoque.
Fonte: Adaptada de Rieper (2013).

Na planilha consulta de estoque, o operador pode verificar a quantidade de

cada item armazenado e seu valor em unidade monetéria (Figura 18).

Codigo Produto Estoque Atual

Raquete de ténis Wilson [EEE] 20/01/2013

Zomprimento do perfil {m) _ Valor

tor quantidade [EENIIERENES)

-
-

Tipo Movimentagio Valor Operacio Fiscal Valor Mov. Qtd.Total Valor Total

19/01/2013 1 RS 50,00 RS 50,00 1,00 RS 50,00
1E 20/01/2013 5 R$ 50,00 RS 250,00 6,00 RS 300,00
1E 20/01/2013 10 RS 53,00 RS 530,00 16,00 RS 830,00
1E 20/01/2013 15 RS 53,00 RS 795,00 31,00 RS 1.625,00
1E 20/01/2013 20 RS 53,00 RS 1.060,00 51,00 RS 2.685,00
1E 20/01/2013 30 RS 53,00 RS 1.590,00 81,00 RS 4.275,00
1E 20/01/2013 30 RS 53,00 RS 1.590,00 111,00 RS 5.865,00
1E 20/01/2013 30 RS 53,00 RS 1.590,00 141,00 RS 7.455,00
15 20/01/2013 30 RS 53,00 RS 1.590,00 111,00 RS 5.865,00
1E 20/01/2013 30 RS 53,00 Entradadefornecedor RS 1.590,00 141,00 RS 7.455,00
1E 20/01/2013 30 RS 53,00 Entrada defornecedor RS 1.590,00 171,00 RS 9.045,00

Figura 19- Planilha consulta de estoque.
Fonte: Adaptado de Rieper (2013).

Por fim, em busca da melhoria continua dos processos e produtos, propde-se

a implantagcdo da ferramenta PDCA por meio de reunibes periddicas com o0s

gerentes de cada setor, fazendo assim o acompanhamento da producdo e a

correcdo dos problemas no atendimento das necessidades do cliente. Rodar o ciclo

PDCA ininterruptamente garante que a empresa funcionara cada vez melhor e de
modo mais eficiente para alcancar o sucesso e as metas desejadas.

Em sintese apresentam-se no Quadro 8, as sugestdes propostas e suas

respectivas vantagens e desvantagens proporcionadas a organizacao.
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Acdes de melhoria

Vantagens

Desvantagens

Descentraliza¢éo da
confirmagéo dos pedidos

- Evita possiveis atrasos na
produgéo e na entrega;
- Facilita o PCP.

Treinamento dos funcionarios
do Operacional

- Reducgao de desperdicios;
- Produtos de maior qualidade;

Adocéo do cartéo de controle
produtivo

- Facilidade na localizagdo e
identificac@o dos perfis;

- Auxilia o controle de estoques
em processo;

Instalacao de prateleiras
Cantilever Racks

- Fé&cil localizagao dos perfis;
- Reducdo do espaco fisico
utilizado atualmente.

Custo de 100 a U$$ 500 por prateleira.

Adocéo da planilha de controle
de estoques

- Bvita a produgéo de produtos
gue ja existem em estoque;
- Reduz o tempo de entrega;

Necessidade de um operador.

- Facilita a localizagdo dos
perfis.
Adocéo do Ciclo PDCA - Melhoria continua dos

processos e produtos
-Reducdo de desperdicios

Quadro 7: A¢bes de melhoria a organizagao.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O PCP por ser um sistema que abrange homens, maquinas e técnicas de
gerenciamento demonstra-se como uma forma eficiente de administrar e conduzir os
processos de producdo e de formar as diretrizes para a criacdo de planos nos niveis
estratégicos, taticos e operacionais.

Através das técnicas de PCP consegue-se conduzir a producao de maneira
organizada, pois esta presente em todas as areas da organizacao (vendas, finangas,
producdo, manutencéo), abrangendo os trés niveis organizacionais e fazendo uma
ligacdo entre 0s mesmos.

Desta forma o estudo realizado se mostrou satisfatorio, pois os resultados
revelaram-se condizentes diante dos objetivos pretendidos. Esta realidade pode ser
verificada na andlise feita através com o diagrama de Ishikawa, pois foi possivel
levantar as dificuldades de gerenciamento enfrentadas pela empresa desde o setor
de vendas até a armazenagem, e assim apontar acdes de melhoria.

As acOes de melhoria propostas: descentralizacdo da confirmacéo dos
pedidos, execucdo dos procedimentos de extrusdo, implantagdo do cartdo de
controle produtivo e sistema de armazenagem, estdo presentes nos trés niveis do
planejamento. Sabendo da necessidade que tem-se de seguir 0s principios do
Planejamento, espera-se que a organizacdo consiga melhor organizar e controlar
seu sistema produtivo, e consequentemente minimizar os atrasos na entrega do
produto ao cliente e reduzir os niveis de estoque de produto acabado.

Além disso, fazer o uso dos principios do ciclo PDCA para verificar se estas
acOes estao efetivamente trazendo melhorias, caso contrario novas adaptacoes
devem ser feitas para aprimora-las.

A pesquisa ainda mostrou que para a implantacdo de melhorias toda
organizacdo precisa ter as metas estabelecidas e ter os planos de controle
levantados para posterior aplicacdo, ou seja, esteja com todos os planos de PCP

articulados.
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