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Resumo

Com a concorréncia mais acirrada, as novas tecnologias e a disposicdo e aumento da demanda de produtos com
melhor qualidade fez com que as empresas realizassem uma reestruturacdo em seus processos produtivos. Em
busca de qualidade e indices cada vez maiores de competividade em relagdo a seus concorrentes, as empresas
procuram manter seus clientes satisfeitos e seus processos produtivos funcionando de maneira eficaz. Este artigo
tem por objetivo analisar o planejamento e controle da producdo de uma empresa metaltirgica de pequeno porte e
sugerir melhorias partindo do pressuposto de que a produtividade e a qualidade sdo fatores determinantes para o
desempenho organizacional. A empresa estudada serd denominada nesta pesquisa como FPK-PR, a qual produz
pecas seriadas em aluminio, que apresenta uma problematica em relag¢do ao alto indice de atraso na entrega de seus
pedidos. O presente artigo trata-se de um estudo de caso exploratério com a andlise dos dados qualitativa. Para
compreender melhor o cendrio da drea produtiva da empresa, foram coletados os dados por meio da observagao
dos processos produtivos, de uma entrevista com o gerente de producdo e com a aplicagdo de questiondrios com
cinco colaboradores que trabalham com o planejamento e controle da produgdo. Como resultado, observou-se que
a empresa possui um indice alto de hora/maquina parada e a inexisténcia de um controle de setup e manutengdo
preventiva das maquinas. Desta forma foram propostas melhorias nesta direcdo a fim de promover a melhoria
continua nos processos.

Palavras-chave: Processos produtivos; Planejamento e Controle da Producao —PCP; Manutencio preventiva.

Abstract

With the fiercest competition, the new technologies and the disposition and increase of the demand of products
with better quality caused the companies to carry out a restructuring in their productive processes. In pursuit of
quality and ever-increasing levels of competitiveness relative to their competitors, companies seek to keep their
customers happy and their production processes running efficiently. This paper aims to analyze the planning and
control of the production of a small metallurgical company and to suggest improvements based on the assumption
that productivity and quality are determining factors for organizational performance. The studied company will be
named in this research as FPK-PR, which produces serial pieces in aluminum, which presents a problem in relation
to the high delay rate in the delivery of its orders. The present article is an exploratory case study with qualitative
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data analysis. In order to better understand the scenario of the productive area of the company, data were collected
through the observation of production processes, an interview with the production manager and the application of
questionnaires with five employees who work with production planning and control. As a result, it was observed
that the company has an index of hours / machines stopped high and the lack of a control of setup and preventive
maintenance of the machines. In this way improvements have been proposed in this direction in order to promote
continuous process improvement.

Keywords: Production Processes, Production Planning and Control —PCP; Preventive Maintenance.

1. INTRODUCAO

Atualmente, nas organizacdes observa-se uma necessidade constante de otimizagao dos ganhos
através da redugdo de custo. Com a concorréncia acirrada e a inovagdo tecnoldgica crescente,
novas formas de fabricagdo e comunicacdo sdao apresentadas através de estratégias
administrativas e produtivas.

Neste contexto o Planejamento e Controle de producdo (PCP) dentro de uma organizagao,
precisa ser constantemente reavaliado e quando necessdrio reestruturado de forma a adequar-se
ao mercado cada vez mais competitivo e aos clientes que estao em busca de inovagao, qualidade
e atendimento diferenciados.

O estudo foi realizado em uma empresa de pequeno porte, denominada neste artigo como FPK-
PR. A empresa foi fundada em 1992 com o objetivo de fornecer aos clientes pecas em aluminio
tais como: bielas para compressores de ar, linha automotiva, toldos, autoclaves, linha de méveis,
alimenticia e outros.

Contando com um quadro de funciondrios treinados e com estrutura administrativa, técnica e
produtiva informatizada, a organiza¢do possui em seu portfélio um considerdvel nimero de
clientes, entre eles empresas nacionais de grande porte e multinacionais de variados ramos,
assim sendo, a mesma busca manter um alto nivel de qualidade na sua atuacdo como
fornecedora.

Devido ao aumento da demanda sem um adequado planejamento da producdo e correcio de
falhas, a empresa apresenta alguns problemas em seu Planejamento e Controle de Producao
(PCP). Dentre os principais, estd o alto indice de atraso na entrega de pedidos, ocasionando
renegociagdes quanto aos prazos de entrega por parte da empresa.

Desta forma o presente artigo tem por objetivo analisar o processo produtivo da empresa FPK-
PR, detectar as falhas sistemdticas e propor acdes de melhorias no processo de PCP.

2. ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2009), A administra¢do da producdo trata da maneira
pela qual as organizacOes produzem bens e servicos. Também denominada, a atividade de
gerenciar recursos destinados a produgao de bens e servicos.

No inicio do século XX, o termo sistema de produgdo teve maior notoriedade, onde se
estabeleceu as primeiras especializagdes da producdo e do trabalho, seja, através da
racionalizacao das mdquinas, no aumento do volume de producido, bem como, na reduciao da
forca do trabalho (FRANCIO, 2008).

Esta evolucdo permitiu alterar toda estrutura funcional das empresas para uma estrutura
operacional multilateral e aberta, onde a responsabilidade pelas a¢des vai até ao ponto em que
o efeito dessa agdo se fizer sentir (TUBINO, 2006).
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Logo, “define-se como sistema de producdo, o conjunto de atividades e operacdes inter-
relacionadas envolvidas na produgdo de bens ou servigos” (MOREIRA, 2008).

De acordo com Dunda e Severiano Filho (1998), o sistema de produgdo é constituido pelos
seguintes elementos:

» fungdo: objetivo pela qual a organizacio foi criada, ou seja, onde se ilustra precisamente
as fung¢des de cada departamento de apoio a producao;

* insumos: matéria-prima, mao-de-obra, capital, informagdes; estes elementos
concentram a base principal para fabrica¢do do produto;

* sequéncia: envolvem as operacOes necessdrias para execu¢do da producdo,
representando a forma como os recursos devem ser combinados;

* meio ambiente: s30 os meios pela qual o sistema € submetido, sejam eles, internos (areas
de marketing, finangas, recursos humanos e vendas) ou externos (fatores econdomicos,
politicas governamentais, regulacdes, concorrentes e tecnologia);

* produto: é o elemento resultante do processo produtivo, sejam, bens ou servicos;

Uma das principais classificagdes dos sistemas de produgdo € em fungdo do fluxo do produto e
a sua flexibilidade nas técnicas de planejamento e controle da producdo, pois caracteriza da
melhor forma a gestdo de producao, conforme, Slack, Chambers e Johnston (2002); Moreira
(2008); Tubino (2006). Assim sendo, tem-se: sistema de producdo continua ou de fluxo em
linha (produ¢do em massa e producdo continua); sistema de produgdo intermitente (producao
por lote e produ¢do por encomenda) e sistema de produgdo por projetos.

Segundo Tubino (2006), as diferentes formas de classificar os sistemas de producdo ajudam a
entender o nivel de complexidade necessdrio para execu¢do do planejamento e controle de
producao.

3. PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO

As empresas geralmente sdo estudadas como um sistema que transforma, via um processamento
de entradas (insumos) em saidas (produtos) uteis aos clientes. Este processo é chamado de
Sistema Produtivo. Para que este sistema transforme insumos em produtos ele precisa ser
analisado em termos de prazos. (TUBINO, 2009).

De acordo com os autores (CORREA, GIANESI, CAON 2007), planejar € entender como a
consideragdo conjunta da situacdo presente e da visao de futuro influencia as decisdes tomadas
no presente para que se atinjam determinados objetos do futuro.

O planejamento e controle da produgdo (PCP), nas visdes de (FERNANDES e GODINHO
2010), envolvem uma série de decisdes com o objetivo de definir o que, quanto e quando
produzir, comprar e entregar, além de quem e/ ou onde e/ ou como produzir, estas decisoes
seguem uma estrutura hierdrquica.

Todo processo de Programacdo e controle da produgdo visa também a quantidade a ser
produzida, lay out da fébrica para um melhor aproveitamento do fluxo de insumos buscando
corretamente as etapas de cada processo de manufatura e designa¢do de mao de obra sendo
humana ou mecanica, para a transformagdo das matérias-primas.

O PCP visa aumentar a eficiéncia e a eficdcia do processo produtivo de uma organizacgao.
Segundo os autores (LUSTOSA, MESQUITA, QUELHAS, OLIVEIRA 2008), a eficacia
operacional é a capacidade de executarmos atividades de operacdes similares melhor do que
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nossos concorrentes. Para obter desempenho superior nos negdcios € necessario possuir tanto
eficacia operacional quanto estratégica.

Um bom planejamento possui planos fixados, os quais devem conter a decisdo tomada quando
a: o que deve ser feito, quem deve fazé-lo, quando deve ser feito, como deve ser feito e quanto
deve der feito. Chamado resumidamente de planejamento o conjunto das fung¢des indissocidveis
de planejar e controlar (BRITO, 2000).

Conforme os autores (MAURO CAON, HENRIQUE CORREA, GIANESI, 2007), o PCP pode
ser dividido nas seguintes etapas principais:

Planejamento estratégico: corresponde a primeira etapa do PCP, ou seja, representa os
principais objetivos e metas que a empresa espera alcangar, como também mostra uma visdo e
o detalhamento amplo do tipo de negdcio. Estabelece fatores que direciona a produgao, através
das estratégias de producdo, tal como se observa no quadro a seguir.

Planejamento da produgdo: A longo prazo o sistema é responsdvel pelo fornecimento de
informacdes para a tomada de decisdes sobre a quantidade apropriada de capacidade (incluindo
equipamento, prédios, fornecedores) para atingir as demandas futuras do mercado. Essas
decisdes estabelecem os parametros dentro dos quais a empresa reage 4s demandas atuais e lida
com as mudancas de curto prazo na preferéncia dos clientes (VOLLMANN, BERRY, CLAY,
ROBERT 2006).

De acordo com os autores (ERDMANN 2000); (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON 2002);
(CORREA e GIANESI 2009), o planejamento da produgio tem inicio no projeto do produto,
passa pelo projeto do processo, até chegar a definicio das quantidades a produzir. Inclui
procedimentos que preparam e organizam as informagdes permitindo a programagdo e o
controle da producao.

Programacdo da produgdo: a programacgdo da producio envolve definicdo de materiais, calculo
das necessidades, estabelecimento de prazos, definicao da capacidade, a disponibilizacdo e o
sequenciamento das ordens de produ¢dao (ARNOLD, 1999).

Controle de producdo: segundo o autor (BRITO, 2000) o controle de produgdo tem como
finalidade de monitorar e estabelece uma ponte entre o planejamento e a propria producao,
controla-se efetivamente os recursos e atividades da producdo, tais como as funcdes de
movimento de materiais, descarga dos materiais, inspecdo de recebimento e transporte. Além
disso, faz a coleta de informagdes em relagao ao que foi produzido e as quantidades de recursos
utilizados e depois estabelece um comparativo entre as atividades realizadas com as
programadas, para que se avalie o desempenho do sistema produtivo. De acordo com o autor
(ARAUIJO, 2009) providéncias imediatas devem ser tomadas com os superiores para corrigir a
anomalia.

Assim sendo, observa-se que o planejamento e controle de produgdo € uma atividade
fundamental para um processo produtivo. Além disso, estima-se que o sucesso nesta drea,
depende muitas das vezes de como as empresas organizam e elaboram suas etapas.

4. METODOLOGIA
A metodologia utilizada neste artigo foi o estudo de caso com uma anélise qualitativa dos dados.

Para conhecer o ambiente da pesquisa foi utilizada inicialmente a técnica da observagdo dos
processos de producdo de alguns servicos prestados dentro da empresa, apds esta etapa foi
aplicada uma entrevista com o gerente da produ¢do e um questiondrios com 5 colaboradores
que trabalham com o planejamento e controle da producdo. Os dados coletados serviram para
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identificar os problemas que ocorrem na organizagao, o relacionamento do PCP com os setores
da empresa e qual a influéncia no prazo de entrega dos pedidos.

O objeto de estudo deste artigo é a empresa FPK-PR que foi fundada no ano de 1992 na regido
metropolitana de Curitiba, importante pélo industrial do estado do Parand. A FPK-PR € uma
empresa de capital 100% nacional que atua no ramo de fundi¢do e usinagem de pecas em
aluminio. A partir do ano 2000, devido ao crescimento no niimero de clientes e de sua producao,
passou a ocupar uma nova area. J4 em 2006 passsou a utilizar modernos equipamentos de
injecdo sob pressdo buscando oferecer um diferencial de qualidade a seus clientes.

Hoje, a FPK-PR conta com um corpo colaborativo composto por 47 colaboradores sendo 10 no
departamento administrativo e 37 na drea de producao. Possui um relacionamento de extrema
parceria com seus clientes e fornecedores, o que muito contribui para que muitas renegociagdes
de prazos para a entrega sejam de forma amigdvel e sem grandes transtornos de ambas as partes.

Porém, com intuito de manter a satisfacdo de seus clientes e fornecedores, a empresa busca
uma agdo corretiva e um plano de melhoria, para tornar seu processo de PCP e producdo
estruturados e funcionais.

5. RESULTADOS

Para compreender melhor o cenario atual da empresa FPK-PR foi realizada a analise do
processo que atualmente esta dividido em processos administrativos, processo de realizacgdo e
processos de suporte.

Observou-se que o planejamento e controle da producdo esta inserido dentro da drea de vendas
e que a empresa em fun¢do do fluxo do produto tem seu processo produtivo como produgdo por
encomenda.

O sistema de produgdo da empresa € constituido pelos seguintes elementos: funcao, insumos, €
produtos, sendo descritos da seguinte forma:

a)Funcdo: corresponde aos diversos processos administrativos e produtivos que compdem a
organizacao.

Processo de vendas: recebe o pedido, analisa os custos a partir da proposta de fornecimento,
onde contempla a especificacdo do produto, preco e forma de entrega;

Processo de PCP: estabelece os prazos de entrega de acordo com as definicdes da matéria-
prima, cdlculo das necessidades de materiais, programacdo das maquinas e o sequenciamento
das atividades até a liberagc@o das ordens de producao.

Almoxarifado: responde pela gestdo de materiais através do planejamento, compra,
armazenamento e controle de matérias-primas.

Processo de Compras: identifica os potenciais fornecedores da matéria-prima, avalia as
condig¢des financeiras, negocia os prazos de entrega de cada fornecedor e inspeciona a qualidade
da matéria-prima requisitada.

Processo de producdo: acompanha as operacdes de produgdo de acordo com a ordem de
producdo (OP), inspeciona os processos € os produtos em relacdo ao estabelecido no
planejamento.

Processo de usinagem: realizada o acabamento, rosqueamento e caracteristicas especificas de
montagem do produto.
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Processo de inspecdo final e expedi¢do: controla a inspe¢ao final dos produtos fabricados,
embalagem e expedicao, conforme a solicitacdo do cliente, tendo em maos o pedido de venda
para consulta de dados.

Outros processos: administragdo/financeira, recursos humanos, porém, ndao serdo descritos
neste artigo.

b) Insumos: € o conjunto de todos os "fatores” necessarios para a fabricacdo de um produto.

Matéria - prima: a principal matéria- prima da FPK-PR € o aluminio. Como insumos
secunddrios, tem-se porcas de latdo com rosca, porcas de ferro com rosca e tubo de ferro 5/8”.

Mao-de-obra: profissionais qualificados e treinados para atender os diversos tipos de pedidos.

Capital e informagdes: o capital representa a relagdo entre o orcamento para cada pedido e o
fundo pecunidrio existente. Informacgdes correspondem as questdes como: novas tecnologias de
processos (desenvolvimento de novos projetos definidos pelo cliente), manuais e
regulamentacdes especificas de cada produto ou cliente.

c¢) Produto: a empresa ndo possui desenvolvimento de produtos e projetos, sendo assim, 0s
desenhos e projetos sdo de responsabilidade do cliente.

Portanto, o sistema de produ¢do da empresa em funcdo do fluxo de produto, apresenta-se com
as caracteristicas de producdo sob encomenda com algumas préticas correspondentes aos
sistemas de producdo por projeto, permitindo realizar as atividades PCP em funcao dos pedidos
realizados pelos clientes.

5.1 Analise do Processo de PCP

A atividade de planejamento e controle de produgdo esta diretamente interligada aos seguintes
setores: vendas, compras, almoxarifado, producao e expedicdo. O setor de vendas estabelece o
planejamento estratégico do pedido, relacionando custos, prazos e as condi¢des de pagamentos.

O setor de PCP se responsabiliza pelo planejamento, programagao e controle da producao,
descritos em procedimento especifico conforme figura 1.
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Figura 1 - Proéedimento de PCP.
Fonte: FPK-PR, 2019.

A empresa possui um mapeamento de todos os processos, porém, percebe-se que grande parte
dos colaboradores nao conhecem ou nao entendem a ferramenta de gestdo, o que aumenta o
problema de comunicag@o entre os setores, detectado através da pesquisa e do questiondrio
aplicado aos colaboradores que trabalham com o PCP.

Os resultados em relag@o aos questiondrios com perguntas abertas evidenciaram que as decisoes
finais estdo centralizadas na diretoria industrial. Desta forma o PCP depende diretamente do
diretor industrial para a realizacdo de reunides e ajustes na programacao.

Outro ponto descrito € que na maioria das ocasioes, os testes denominados para novos produtos,
sdo produzidos sem que o PCP e a drea de qualidade do produto tenham conhecimento.

Quanto a programacao de producdo, o PCP define e calcula as necessidades de materiais com
auxilio do almoxarifado, e do setor de compras. Todas as atividades ndo sdo estruturadas e
previamente planejadas como relata o procedimento interno, o que resulta muitas vezes em falta
de matéria-prima e problemas com a qualidade de insumos e atrasos por parte de fornecedores
de matéria-prima e servigos.

Para a empresa FPK-PR a questdo de custos somente ¢ analisada no momento em que se
estabelece o orcamento do pedido. No que se refere a produtividade, a empresa afirma nao ter
encontrado métodos aplicaveis que possibilitam avaliar cada setor ou cada etapa do processo
de produc¢do. No entanto, mesmo ndo avaliando os processos de produ¢do, a empresa possui um
sistema de monitoramento, através dos indicadores de producdo e qualidade.

Ao receber um pedido de venda o PCP calcula a data de entrega a partir do critério do
procedimento com o prazo minimo de 15 dias tteis. O que muitas vezes ocorre € que este prazo



ndo € suficiente para determinados produtos que necessitam passar por varios processos de
acabamento, incluindo servigos realizados fora da empresa.

No ano de 2018 a empresa teve 797 pedidos, sendo que 753 foram atendidos no prazo e 44
foram atendidos fora do prazo sendo que os indices de entrega no prazo foram: janeiro - 97% ;
fevereiro -100%; marco — 89%; abril — 97%; maio -99%; junho — 98%; julho — 99%:; agosto —
99%; setembro — 84%; outubro — 91%; novembro — 86% e dezembro — 97%. Observa-se que
nos meses de margo, setembro e novembro a empresa nao conseguiu atingir a meta dos pedidos
estipulada em 90% dos atendimentos, por ndo se tratar de uma meta desafiadora, este resultado
€ motivo de preocupagao.

Identificou-se com os colaboradores que trabalham com o PCP que alguns produtos dos
principais clientes sdo programados com entregas a longo prazo, definidos ou nao por contratos
formalizados. Os clientes que possuem contrato representam apenas 1% de toda a carteira, que
atualmente possui 150 cadastros.

Para os clientes com contrato, as entregas sdo programadas e quase sempre entregues dentro do
prazo. No entanto, para os clientes sem contrato muitas vezes o prazo nao € respeitado e ocorrem
muitas renegociagdes conforme demonstra o quadro 01 que indica o tempo de produgdo do
pedido, desde o0 momento de seu recebimento.

Tempo de conclusao da ordem de Produgdo de N° 5525

Produto: Carcaca X

Quantidade: 10.000 ' ' DATA HORA
30/60/90/120 dias A partir da

Prazo de Entrega: [data do pedido
Recebimento do pedido 18/02/2018 10:00
Langamento no sistema de
dados MS2 19/02/2018 09:00

PCP Programacdo CPP (Controle e

lanej tod duca
planejamento da produgio) 19/02/2018 | 09:15

Entrega do pedido para
producdo (setor de injecdo) 19/02/2018 10:00

INiCIO DA
PRODUGCAO  [Maquinainjetora 19/03/2018 | 05:10
FIM DA
PRODUCAO Maquina injetora 22/03/2018 16:45
Rebarbacio De 22/03/2018
SERVICO EXTERNO |/ateamento a 20/06/2018 | Controle
Inspecio (entregas | externo
Pintura parciais)
INiCIO DA
PRODUCAO -
ACABAMENTO ([Processo de usinagem 20/05/2018 10:00
FINAL DA
PRODUCAO -
ACABAMENTO [Processo de usinagem 24/07/2018 15:00
EMBALAGEME |Inicio da inspecdo 29/05/2018 13:59
EXPEDICAO Fim da Inspecdo 05/11/2018 15:00
Total de dias para a entrega total do pedido 276 Dias

Quadro 1 - Tempo de producio.
Fonte: Adaptado da empresa FPK — PR, 2019.
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No quadro 1, observa-se que hd uma discrepancia em relacao ao prazo de entrega acordado com
o cliente e o total de dias para a entrega do pedido total. O recebimento do pedido ocorreu no
dia 18/02/18 e o inicio da produgdo somente ocorreu no dia 19/03/18, ou seja, no dia que deveria
ser realizada a primeira entrega parcial. Nos demais processos também houveram atrasos, o
prazo total de 120 dias para as entregas ficou comprometido e o pedido total levou 276 dias
para ser entregue. Embora as entregas parciais tenham sido realizadas semanalmente, foram em
pequenas quantidades, conforme levantamento de informac¢des com o analista de PCP e
encarregado da expedicao no chdo de fébrica.

Para o PCP houve falha na producai, uma vez que priorizaram outros pedidos, para a producao
o problema de atraso teve origem com o molde do cliente que ndo apresentava condicdes de
trabalho e posteriormente o problema se agravou com o fornecedor de servicos. O processo de
producdo possui varios setups de maquinas, conforme descrito pelo encarregado de producdo
do setor de inje¢cdo, que em vdrios casos assume uma produgdo de um pequeno lote exigindo
um esfor¢o maior da mao-de-obra, além do tempo excessivo de parada de maquinas.

Segundo o gerente da empresa a FPK-PR ndo atinge no momento sua capacidade total de
producdo, sendo assim trabalha com um indice de 75% em relagdo ao total de horas de trabalho
disponiveis mensamente. Porém no ano de 2018, os indicadores mostram uma oscilacdo acima
dos 25%, em que nos meses de janeiro, fevereiro, marco, abril, maio, agosto e setembro o
percentual de horas paradas foi superior ao esperado, conforme quadro 2.

PERIODO | JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ

Objetivo | 25% | 25% | 25% | 25% | 25% | 25% |25% | 25% |25% |25% | 25% | 25%
(abaixo
de)

Totalde | 552 576 624 576 624 576 | 648 624 624 648 576 624
horas més

Total de | 193,1 | 182,4 | 280 241,6 | 286,9 | 82,8 | 107,6 | 324,6 | 213,5 | 133,4 | 120,3 | 64,9
horas
paradas

%o 35% | 32% | 45% | 42% | 46% | 14% | 17% | 52% |34% |21% |21% | 10%

Quadro 2 — Indicador de Paradas de Médquina — Processo Inje¢ao
Fonte: Adaptado de FPK- PR, 2019

Para o PCP, este indicador € uma evidéncia de que o atraso na entrega dos pedidos pode estar
vinculado a produgio e a falta de manutengao preventiva nas maquinas e moldes dos clientes.

A empresa possui cerca de 200 moldes, que na sua grande maioria pertencem aos clientes.
Apenas 15% dos clientes possuem um sistema estruturado de manutengao preventiva, os demais
75% realizam as manutengdes corretivas quando necessdrio.

Apesar de algumas decisdes serem de reponsabilidade do cliente, a empresa deve alertar o
cliente em relacdo as consequéncias prejudiciais da ndo realizacdo de manutencdo preventiva
de seus moldes ou equipamentos.

5.2 Analise de dados

Por meio dos questionarios com os colaboradores que trabalham com o planejamento e controle
da producdo - PCP, verificou-se que os aspectos referente ao setups e as paradas da maquina
causam um impacto nas atividades da empresa.

Referente ao processo de manutencdo de mdaquinas e moldes verificou-se o alto indice de
horas/maquinas paradas no ano de 2018 sem uma acdo corretiva. O total de horas/maquinas
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paradas representam pouco mais de 96 dias, um nimero considerado bastante alto, em termos
de controle de desperdicios. Os principais motivos apontados para as maquinas paradas foram:
setup, troca de ferramenta (14%); ferramentaria/molde (16%) e refeicdo (33%) conforme
apresentado no quadro 3.

-y |
T

mentaria/Man

Man.Mecinica 895 | 37

72 1385 287 | 1%

4 |
2 0 0
3 |Aluminio (temperatura) 87,7 54,5 0 0 11,95 | 58,65| 2128 9%
4 |Faltade Energia 0,2 43 0 0 475 1 10,3 0%
5 |Falta de Aluminio/lnsumos 5895 | 2335 | O 0 465 | 915 | 96,1 4%
6 |Sem programagao 1,2 1 0 0 0 0 22 0%
7 |Manutengao Hidraulica 241 3,75 0 0 932 | 1205 492 2%
8 |Manutengao Elétrica 571,25 | 352 0 0 176 | 83 | 1184 5%
9 |Falta de Operador 394 | 46,7 0 0 |[1435 | 305 | 1035 4%
10 [Set-Up (Troca de Ferrar | | 2375 | 291 318.2
11 |Falta de Nitrogénio 0 0 0 0 0 0 0,0 0%
12 |Falha no Carregador 4,25 32 0 0 0 0 75 0%
13 |Falta de Agua 23 03 0 0 945 | 15 13,6 1%
14 |Falta de Gas 045 0 0 0 0 0 05 0%
0 0
{ |

' 15 Problemade Pistdo | 24,85 | 14,75 ‘
16 |Refeicac | 2548 | 269,35 |
17 |Limpeza de Maquina 1265 | 7,65

0 0 0 0,6 209 1%
18 |Try-out (Teste ferramentas) 6,46 27 0 0 0 25 1,7 1%
19 |Prob. Nos fornos esp./fusdo 2015 | 2655 | 0 0 |[2405 | 113 | 821 4%
20 |Prob. Central de Desmoldantes 305 | 1,65 0 0 1,65 0 64 0%
21 |Prob. Jato de Oxido 0 0,15 0 0 0 0 02 0%
22 |Reaquecimento de Molde 103 [1711] 0 0 03 | 1155 393 2%
23 |Produto Fora do Especificado 0,3 0 0 0 0 0 03 0%
24 |Economia de Energia 0 0 0 0 0 0 0,0 0%
25 |Jateamento do Molde 0 0 0 0 0 0 00 0%
26 |Manutengao Pneumatica 0,4 0,35 0 0 0 1,15 19 0%

Quadro 3 — Motivos para parada de maquinas
Fonte: os autores ,2019

De acordo com o encarregado do processo de injecdo, o motivo de parada de mdaquinas -
refeicdo, justifica-se porque a empresa trabalha em 3 turnos, somando 24 horas e porque existe
um revezamento de operadores nos hordrios das refei¢des. Quando isso nao ocorre por diversos
motivos, entre eles 0 mais comum a falta de trabalhadores, € realizado o registro da parada da
maquina.

O segundo maior indice, refere-se as paradas por manutengdes corretivas de moldes. Conforme
descrito acima, esta manuten¢do em sua grande maioria € de responsabilidade do cliente. Sao
moldes que precisam de reparos como pequenas soldas por quebras, desgastes de erosdao ou
excesso de materiais.
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Logo em seguida esta o setup de maquinas como terceiro maior indice de paradas. A empresa
ndo possui um controle em relacdo a troca de ferramentas, o que existe € apenas um registro de
como foi realizado a atividade. O tempo médio de setup € de 1 hora e 30 minutos, conforme
descritos nos registros da empresa.

6. SUGESTAO DE MELHORIAS

A partir da anélise dos problemas expostos na FPK-PR envolvendo os processos de PCP,
producdo e manuten¢do de miquinas e moldes, identificou-se alguns fatores que interferem na
produtividade e consequentemente ocasionam atraso na entrega dos pedidos e para isso foram
sugeridas algumas melhorias, conforme descrito no quadro 4.

Melhorias Descricao

Sistema de Gestdo a Vista é uma forma de comunicacio que pode ser observada por qualquer um que
i

Gestiio a Vista trabalha em uma determinada drea. Sao métodos de apresentacdo visual de informacao que
permitem o controle dos resultados, tornando mais visivel o status atual do processo.

O painel oferece uma maior facilidade de divulgacdo de informagdes para o chdo de
fabrica, através de graficos, diagramas, planilhas, software e imagens. As informagdes sdo
disseminadas de forma igualitdria, favorecendo a comunicacdo e integracdo das equipes.
Para o PCP este sistema facilitaria o controle e planejamento da produ¢do, uma vez que
transformado em quadro de gestdo os operadores das mdquinas teriam maior envolvimento
no controle das ordens de producdo. Todos os dados em relagdo as ordens de producio,

seriam inseridos nos quadros e conforme o desenvolvimento do trabalho, os proprios

operadores serdo capazes de avaliar a produtividade

- Tem como objetivo principal a prevencao da ocorréncia de uma falha ou parada do
Manutencao ) P P P ¢ P

preventiva equipamento por quebra, bem como apoiar os servicos de manutengdo corretiva com a
utilizagdo de uma metodologia de trabalho periédico, ou ainda responsavel pelo conjunto
de andlises que pode interromper ou nao um processo produtivo de uma maneira planejada
e programada. A proposta € realizar a manuten¢do preventiva no periodo das refeicdes em
que as maquinas ficam paradas.

Os servigos de manutencdo preventiva devem ser planejados e programados, ou seja, todas
as etapas do servigo a ser executado devem estar bem definidas, levando em considerag@o,
material, mdo de obra necessdria e até mesmo a contratacdo de servigos de empresas

especializadas, sendo assim, ndo podem ser considerados imprevistos na manutencdo

preventiva.

Setup de Buscar a diminuicdo no custo de preparagdo e troca de ferramenta (sefup) com técnicas

. simples e rdpidas que possibilitam a diminuicdo de erros durante a regulagem de
maquinas
equipamentos.

Aplicar a metodologia SMED (Single Minute Exchange Of Die — Troca de ferramenta em
um minuto) buscar converter o setup de interno (com a maquina parada) para externo (com

a maquina em funcionamento)

Quadro 4: Sugestdo de melhorias
Fonte: Os autores, 2019
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7. CONCLUSAO

O presente artigo buscou analisar as praticas de planejamento e controle de producio da FPK-
PR em fung¢do do tipo de sistema produtivo, em virtude do alto indice de atraso na entrega de
pedidos. Dentro deste cendrio observou-se que todas as atividades de planejamento e controle
de producao sao realizadas em funcao de projetos encomendados pelos clientes.

Outro ponto observado foi que a empresa possui todas as atividades mapeadas, embora na
pratica a gestdo por processos ndao aconteca. Algumas destas atividades sdao desenvolvidas
separadas do setor de PCP, ou seja, o planejamento que corresponde a primeira etapa do PCP é
realizado pelo setor de vendas, baseando-se na anélise dos custos, forma de pagamento e entrega
dos pedidos. J4 o planejamento e a programacao da producgdo sdo realizados pelo proprio setor
de PCP em conjunto com a gestido dos processos, com falhas de comunicacdo e cumprimento
dos procedimentos em relacio ao prazo de entrega dos produtos.

Em funcao do sistema de produgdo notou-se também que a inexisténcia do produto préprio e a
variabilidade dos pedidos tém exigido maior habilidade para o setor de PCP. Atualmente, pode-
se ressaltar que cada vez mais as organizacdes buscam alternativas para se destacar frente ao
mercado competitivo, procurando vantagens que lhes permitam desempenho superior frente a
concorréncia.

Desta forma percebeu-se que o PCP pode influenciar no elevado indice de atraso na entrega de
pedidos, sendo assim foram proposta melhorias com o intuito de aprimorar a gestao por meio
da gestdo a vista, diminuir as paradas de maquinas com a manutencdo preventiva e diminuir o
tempo de setup das maquinas.

Neste sentido, espera-se que com as melhorias sugeridas a empresa consiga ajustar o
planejamento e controle da produgdo e melhorar efetivamente os seus prazos de entrega de seus
produtos junto aos seus clientes.
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