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RESUMO

A necessidade do alcance de metas de producéo, estipuladas pela geréncia de uma
organizacédo, induz a aplicacdo de métodos eficazes de planejamento e controle da
producado que proporcionem a reducao de erros no processo produtivo. Este trabalho teve
por objetivo observar as préticas atuais de planejamento e controle da producédo de uma
unidade fabril de produtos lacteos, identificar as falhas de processo da empresa, e propor
solugcbes para a implantacdo de um sistema de PCP. Para o alcance dos resultados,
inicialmente foi mapeado o processo produtivo e analisado cada atividade para detectar
as possiveis falhas. Por meio da ferramenta FMEA foi possivel uma melhor analise das
causas e efeitos, esclarecendo a importancia da criagdo do sistema de planejamento e
controle da producéo dentro da unidade. Neste intuito, foi proposto a empresa aprimorar
os softwares utilizados e treinamentos dos envolvidos no processo produtivo.

PALAVRAS-CHAVE: Analise de Modo de Falha e Efeito. Mapeamento de Processo.
Desperdicios.
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ABSTRACT

The need to achieve production goals, stipulated by the management of an organization,
induces the application of effective methods of production planning and control that
provide the reduction of errors in the production process. The objective of this work was
to observe the current practices of planning and controlling the production of a dairy plant,
identifying the company's process failures, and proposing solutions for the implementation
of a PCP system. To reach the results, the productive process was initially mapped and
each activity analyzed to detect possible failures. Through the FMEA tool it was possible
to better analyze the causes and effects, clarifying the importance of creating the
production planning and control system within the unit. In this sense, the company was
proposed to improve the software used and training of those involved in the production
process.

KEYWORDS: Failure Modes and Effects Analysis Process Maping. Waste.

RESUMEN

La necesidad del alcance de metas de produccion, estipuladas por la gerencia de una
organizacion, induce a la aplicacion de métodos eficaces de planificacion y control de la
produccion que proporcionen la reduccion de errores en el proceso productivo. Este
trabajo tuvo como objetivo observar las préacticas actuales de planificacion y control de la
produccion de una unidad fabril de productos lacteos, identificar las fallas de proceso de
la empresa, y proponer soluciones para la implantacion de un sistema de PCP. Para el
logro de los resultados, inicialmente fue mapeado el proceso productivo y analizado cada
actividad para detectar las posibles fallas. Por medio de la herramienta FMEA fue posible
un mejor andlisis de las causas y efectos, aclarando la importancia de la creacion del
sistema de planificaciéon y control de la produccion dentro de la unidad. En este sentido,
se propuso a la empresa mejorar los softwares utilizados y entrenamientos de los
involucrados en el proceso productivo.

PALABRAS CLAVE: Analisis de modo de fallo y efecto. Mapeo de Proceso. Residuos.

1. INTRODUCAO

A necessidade de cumprir as metas de produgéo, estipuladas pela geréncia de
uma organizagao, induz a necessidade de aplicagdo do planejamento e controle da
producdo (PCP). Essas atividades possuem como objetivo trabalhar com o minimo de

riscos possiveis que possam interferir de forma negativa no processo produtivo, a
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exemplo da ociosidade de maquinas e pessoas, objetivando manter a qualidade dos
produtos fabricados e aperfeicoando o atendimento ao cliente.

Existem varias técnicas de PCP que propiciam o aperfeicoamento do processo
produtivo, porém, é fungdo dos gestores da organizagéo definir a melhor possivel, para
que se adaptem a realidade da empresa, e minimizem os gastos produtivos, com base
na otimizag¢ao de recursos disponiveis para a produgao.

A empresa em estudo podera, através da realizacdo dessa analise, identificar
possiveis pontos que possam oferecer beneficios, de modo a organizar as atividades
complexas do seu sistema produtivo, criar um fluxo melhor de acdes e otimizar o seu
tempo efetivo de trabalho.

Nesse sentido, busca-se analisar as atividades atuais, de modo a identificar
possiveis falhas no sistema de produc¢ao, a fim de propor solu¢des possiveis de aplicacido
dentro do contexto da empresa. Essa acdo gerara melhor aproveitamento de
equipamentos, pessoas e, principalmente, tempo.

Sendo assim, a presente pesquisa tem por objetivo analisar as atividades de
planejamento e controle de producédo, em uma unidade fabril de produtos lacteos, de

modo a determinar falhas em potencial.

2. REFERENCIAL TEORICO

As decisbes do sistema de PCP (Planejamento e Controle da Producéao)
consideram diferentes niveis de informacdo, bem como acontecem em diferentes
horizontes de tempo. Esse conceito esta ligado a ideia de decompor o problema da
producao em larga escala em subproblemas menores de mais facil visualizagéo, tomando
decisdes de forma hierarquica e sequencialmente (POZO, 2010).

Sendo assim, a ferramenta permite que produtos tenham qualidade especificada,

fazendo também com que as maquinas e pessoas trabalhem com o nivel maximo de
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produtividade reduzindo estoques e custos das operagdes, mantendo ou até mesmo
melhorando o nivel de atendimento ao cliente (MOREIRA, 2008).

Neste sentido, devem ser estabelecidas prioridades corretas verificando se a
capacidade produtiva esta sendo feita adequadamente, envolvendo previsao, plano
mestre, planejamento de necessidades de material e planejamento da capacidade
(ARNOLD, 1999).

Um bom sistema de PCP envolve padrdes, programagao, ordens e controle, que
definem as medidas de trabalho, fixando lotes de fabricagao distribuidos na fabrica
avaliando o processo produtivo. E necessario também que se mantenha um conjunto de
informacgdes sobre o arranjo fisico, equipamentos disponiveis, manuseio interno, tempos
padrdes, programas de vendas, programas de manuteng¢do, recursos humanos, lista de
materiais entre outros (POZO, 2010).

O PCP tanto pode significar programacédo e controle da produgdo, como
planejamento e controle da produgao. O PCP é um amplo sistema, constituido por um
conjunto de fungdes interligadas cujo objetivo € comandar a produg¢ao, condenando entre
si com o restante dos setores da empresa, dos fornecedores e dos clientes. Quatro
caracteristicas sao fundamentais para o PCP (CONTADOR, 2010):

a) devido ser um sistema, a teoria dos sistemas ¢é aplicavel.

b) € um conjunto de fungdes inter-relacionadas e ndao somente uma fungao
isolada.

c) sao dadas ordens em diversos setores de apoio a produgédo, como,
manutencgao, ferramentaria, preparacado de maquinas, movimentacido de materiais e
equipamento entre outras.

d) coordena funcionando como centro, onde grande quantidade de informacdes
sao convertidas, processadas e distribuidas aos setores envolvidos.

Nesse sentido, o PCP possui extrema importancia dentro da industria, cuja
funcao é de comandar e comandar agdes dos demais setores da organizacao, otimizando
assim, o uso de recursos produtivos, andamento da producdo, reduzindo dificuldades

além de manter elevados niveis de eficiéncia produtiva (CONTADOR, 2010).
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Os sistemas de administragdo da producgéo (SAP) sdo o coragao dos processos
produtivos. Possuem fungao de planejar e controlar o processo produtivo como um todo,
incluindo materiais, equipamentos, pessoas, fornecedores e distribuidores. Devem ser
coerentes e configurados para atender as necessidades e desejos do mercado
(CORREIA; GIANESI, 1993).

Nesse sentido, sao utilizados no gerenciamento das organizagdes, sendo de
extrema importancia para o gestor obter eficiéncia nos resultados, pois fornece
informagdes de quando e como as atividades serédo executadas, informando também aos
recursos necessarios para determinada produgao (MARTINS; ALT, 2003).

Com intuito de facilitar a disponibilidade de dados da empresa surge a ferramenta
ou sistema integrado de gestdo empresarial (ERP). O ERP faz com que as decisbes e
bases de dados de diversos setores da organizagéo sejam integradas, fazendo com que
as decisbes de um setor sejam observadas pelos demais, através do sistema de
planejamento e controle da organizacado (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Mesmo com a disponibilidade de distintas ferramentas para a realizacdo do
planejamento e controle em sistemas industriais, isto ndo garante a aplicabilidade e a
eficiéncia destes procedimentos. A analise de falhas pode ser realizada através da
ferramenta FMEA (Failure Modes and Effects Analysis). Segundo Slack; Chambers e
Johnston (2009), o objetivo da analise do efeito e modo de falhas esta na identificacéo
das caracteristicas do produto ou processo que sao criticas, de modo a identificar a falha
antes que ela aconteca. Isto s6 é possivel através de uma check list que visa responder
trés perguntas para cada causa possivel de falha: qual é a probabilidade da falha
ocorrer?; Qual seria a consequéncia da falha?; E por fim, com qual probabilidade essa
falha é detectada antes que afete o cliente?

A analise criteriosa de problemas potenciais, proporcionada pelo FMEA, permite
ainda identificar defeitos de produtos antes que estes cheguem aos clientes finais, e
acarrete em efeitos indesejados no sistema produtivo, assim como proporcionar tomadas

de decisdes mais assertivas de controle do processo (PUENTES et al, 2002).
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Estes beneficios s6 sao alcancados mediante ao exame criterioso de cada
componente e identificagcdo de possiveis modos de falhas. A cada um dos modos
elencados, devem ser atribuidos trés indices numéricos, tabelados previamente, sendo
um para a probabilidade de ocorréncia desta falha, um para a severidade do impacto a
ser causado por esta falha, e outro para a capacidade de detectar esta falha antes que
ela ocorra. Ao multiplicar estes trés indices, gera-se o valor de prioridade do risco
associado a falha analisada (MADDOX, 2005).

Algumas falhas podem néo ser percebidas pelo usuario, mas isso n&o anula a
necessidade de atencdo a ela pela organizagdo. Este nivel de atencdo é altamente
dependente da discriminacdo consciente das diferentes falhas e seus impactos na
producgdo. Para isto, € necessario compreender todas as causas das falhas e medir seus
impactos. Esta etapa € subjetiva e pode comprometer a consisténcia do FMEA para as
organizagbes, apesar deste ser um método com aspecto quantitativo. Para assegurar os
resultados obtidos por este método € preciso sistematizar internamente a elaboracgao e
fatores a serem analisados (POSSO; ESTORILIO, 2009).

3. METODO E TECNICAS DE PESQUISA

Para proporcionar o alcance ao objetivo proposto por este trabalho buscou-se
caracteriza-lo, conforme exposto no quadro 1.

Quadro 1 - Tipos de pesquisa

Tipos de pesquisa

Natureza/Finalidade Aplicada
Problema Qualitativa
Objetivos Descritiva e Exploratéria

Bibliografica, Documental e
Estudo de caso

Local de realizacéo Campo

Fonte: Autores da pesquisa (2019)

Procedimentos
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Quanto aos procedimentos de coleta e analise de dados, incialmente foi realizada
a observacéao das atividades fabris em fevereiro de 2019, com o intuito de descrever seu
processo de producdo. Simultaneamente, buscou-se identificar as atividades de PCP e

verificar os pontos a serem melhorados, conforme figura 1.

OBSERVACAQ ENTREVISTA PROPOSTA
DESCREVER O IDENTIFICAR AS
| PROCESSO || NECESSIDADES .
PRODUTIVO DA EMPRESA
IDENTIFICAR AS
SAMAR
|| AnviDaDES D | | aossnes
REALIZADAS DUVIDAS
IDENTIEICAR AS
| NECESSIDADES

PARA QO PCP

Fonte: Autores da pesquisa (2019)

Figura 1- procedimento de coleta de dados

Na sequéncia, foi realizada entrevista informal com o supervisor de producao
visando solucionar duvidas sobre o entendimento do processo pelos pesquisadores. Com
estes dados, foi possivel elaborar 0 mapeamento do processo, elencar pontos de falhas
e posteriormente analisa-las.

Elaborou-se uma proposta de melhoria a partir da utilizagcdo da ferramenta FMEA,
que consiste em evitar que ocorram erros no processo a partir da analise de falhas
potenciais e propostas de acbdes de melhoria. A partir do uso dessa metodologia,
podemos afirmar que o processo se torna mais confiavel, o que acarreta em um produto
mais atrativo ao consumidor, pois, por menor que seja a falha, esta causara no minimo
uma insatisfagéo (LOBO, 2010).
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EMPRESAS EM REVISTAU

No quadro 2 é possivel observar a descrigdo dos indices utilizados nesta
pesquisa, que consistem em indice de severidade (S), ocorréncia (O) e detecgao (D),

com exemplos de critérios que podem ser utilizados.

SEVERIDADE
Indice Severidade Critério
1 Minima O cliente mal percebe que a falha ocorre.
2 Ligeira deteriora¢do no desempenho com leve
Pequena 3 R
3 descontentamento do cliente.
i Deterioragao significativa no desempenho de um sistema
5 Moderada : X
6 com descontentamento do cliente.
7 Sistema deixa de funcionar ¢ ha grande descontentamento
. Alta %
8 do cliente.
9 Y . 4 .
10 Muirto alta Idem ao anterior, porém afeta a seguranga.
OCORRENCIA
Indice Ocorréncia Proporgio Cpk
1 Remota 1:1.000.000 Cpk > 1,67
2 1:20.000 -
3 Pequena 1:4.000 Cpk > 1,00
4 1:1000
5 Moderada 1:400 Cpk <1,00
6 1:80
T y 1:40
8 s 1:20
9 8
10 Muito alta }Z
DETECCAO
Indice Detecgiao Critério
1 .
> Muito grande Certamente seré detectado.
3 2 5 :
4 Grande Grande probabilidade de ser detectado.
5
6 Moderada Provavelmente serd detectado.
éi Pequena Provavelmente nao serd detectado.
9
Muito pequena Certamente nio serd detectado.
10

Fonte: Lobo, 2010.

Quadro 2 — indices de severidade, ocorréncia e detecgao.

Por fim, as consideragdes foram discutidas e a empresa em estudo recebeu um
relatorio para posterior aplicagdo em seus processos de planejamento e controle de

producao.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Ao buscar solugdes para a implantagcdo de um sistema de PCP na empresa,
deparou-se com varias falhas na unidade, estas que serviram de dados para realizagao
desta pesquisa. Constatou-se que tais falhas impactariam negativamente no
funcionamento correto de um sistema de controle de producédo. Deste modo, sao
apresentadas solugdes que servirdo como forma de preparagdo do processo de
producgao, para posteriormente introducdo de um sistema mais complexo, como € o caso
do PCP.

O processo produtivo da cooperativa é formado por diversas atividades correlatas
que possibilitam ao longo do seu processo, a produgdo do seu portfolio de produtos,
desenvolvidos dentro dos parametros legais de qualidade. A figura 2 apresenta o

fluxograma de tal processo.

CONTATAR
DEPARTAMENTC
DECOMPRAS

POSS5UI
INSUMO 5
SUFICIENTES?

5IM
PESAGEM

INICIO REC EE;:' ENTO LEVANTAMENTO
PROGRAMAGH ®| DEINSUMOS
GAD

SEPARACAD > ELABORACAO |——2 ENVASE ——> PALETIZAGAD ——> EXPEDICAC FIM

Fonte: Autores da pesquisa, (2019).

Figura 2 - Fluxograma de processo

A primeira atividade apresentada no fluxograma trata-se do recebimento da
programacao. Através da projecdo de vendas e capacidade produtiva € repassada

semanalmente para a unidade a programacdo de produgdo, contendo na mesma 0s
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volumes de produgdo que devem ser fabricados diariamente para atender o
abastecimento de estoques de distribuic&o.

Em seguida, € apresentado o levantamento de insumos, onde a programagao &
repassada entdo ao almoxarifado para analisar o estoque, observando a disponibilidade
de insumos e embalagens suficientes para produzir o programado. Caso a quantidade
disponivel ndo seja suficiente o almoxarifado requisitara ao departamento de compras
que solicitara aos fornecedores para que realizem a entrega o mais breve possivel. Em
seguida o almoxarifado repassa a informagao de seu estoque ao PCP, que fara uma
analise do volume capaz de ser produzido com a matéria-prima disponivel, ajustando a
producao do dia ou semana, até que o insumo ou embalagem seja recebido. Se os
insumos forem suficientes para a producéo, é requisitada a compra somente para repor
o estoque minimo.

Aterceira etapa do fluxograma é a pesagem, onde é repassada antecipadamente
aos colaboradores da sala de pesagem a programacgao de producao do dia seguinte, os
mesmos possuem uma planilha no Microsoft® Excel com as formulas de cada item, onde
langardo o volume em quilogramas produzido de cada produto, em seguida fazem a
separagao nas quantidades conforme a formula.

Na etapa de separacédo todos os insumos referentes a uma elaboracado sao
pesados e identificados, e entdo acondicionados em um palete, onde ficam aguardando
até serem utilizados. Ja as embalagens, sado solicitadas ao almoxarifado por meio de
requisicao, utilizando o sistema ORACLE® para elabora-las e e-mail para direciona-las
ao responsavel de efetuar a separagao e enviar para as salas onde ficam disponiveis
para a producéo utilizar durante o envase do produto.

Na quinta etapa estao todas as atividades relacionadas a elaboragao do produto,
onde os insumos previamente separados sao adicionados em um misturador, dando
inicio a elaboragao de cada producao estabelecida. Em seguida a mistura é submetida
aos processos de homogeneizagdo, pasteurizagdo, inoculacdo da cultura lactea,

resfriamento e acondicionamento nos tanques de envase.
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Dando sequéncia ao processo, cabe a etapa de envase a distribuicado fracionada
do produto em embalagens primarias conforme linha do produto. Nessa etapa ocorre
também a saborizagc&do dos produtos conforme a demanda especificada na programacgéao
diaria.

Em conjunto com a etapa anterior, tem-se a paletizacéo. As unidades de produtos
envasados sao agrupadas em embalagens secundarias, e entdo paletizadas e
encaminhadas para a camara fria, onde aguardam para serem expedidas.

Na ultima etapa do fluxograma €& apresentada a expedigdo. Nesta etapa os
produtos sdo preparados para transporte, sendo os da unidade exclusivamente
transporte terrestre, que chegam até os centros de distribuicdo e pontos de venda.

A partir do estudo e reunido com lideres de setor, foi possivel realizar um
levantamento das falhas que acontecem no sistema produtivo da empresa e quais seus
efeitos negativos.

A partir do estudo do fluxograma e de observagdo do processo, foi possivel
identificar algumas atividades que apresentam pontos falhos durante o processo, tal
como seus modos de falhas e que efeitos essas falhas acarretam. Tais falhas sao

apresentadas no quadro 3.

Atividade Modo de falha Efeito
Levantamento Atrasos no processo produtivo geram
) Atrasos na entrega . . ~ .
de insumos insatisfacdo dos clientes.
A empresa tem falta de recursos para
Contatar Fornecedores nao a producédo. O departamento de
departamento de recebem ordem de compras pode vender um produto,
compras compra. sem que 0 mesmo possa ser
produzido.
O produto pode ser produzido em uma
guantidade errada ao necessario, ou
Divergéncia nos volumes com insumos que em quantidade
Pesagem ) . ~
a serem produzidos. diferente do padréo, alteram suas
caracteristicas e ndo atendem aos
padrdes de qualidade.
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Limita a capacidade de formulacdo em

virtude de n&o conseguir instalar mais

Triblenders, pasteurizadores, tanques
de fermentag&o e estocagem.

Espaco fisico limitado

Elaboracéo de produto incorreto

Elaboracao acarretando atrasos no processo.
Mé&o de obra N&o seguir procedimentos
desqualificada operacionais estabelecidos.

N&o seguir padréo técnico de
processo de cada produto.

Identificacédo errada de | Falha na identificacdo dos produtos e

paletes retrabalho para correcao.
Montagem incorreta dos Problemas de armazenamento,
Envase x
paletes transporte e retrabalho para corregao.
Quebra de equipamento Atrasos de produgdo, perca fj?
produto e de embalagens primarias.
Produto fica perdido no estoque e
Erro de estoque acaba nao sendo expedido na data
Expedicéo correta.

Indentificacdo incorreta | Carregamento de produtos trocados.

Fonte: Autores da pesquisa (2019).

Quadro 1 - Atividades, modo de falha e efeitos

Sabendo que as empresas buscam aprimorar seus processos produtivos em
busca de maior confiabilidade dos produtos, observou-se no quadro 3 as principais
atividades que apresentaram falhas potenciais.

Apés o levantamento dos processos e suas falhas, foi possivel elaborar uma
tabela utilizando a ferramenta FMEA, que conforme descrito por Lobo (2010), é uma
metodologia sistémica que visa identificar potenciais falhas de um sistema ou processo,
objetivando elimina-las ou minimiza-las por meio da avaliagado dos niveis de ocorréncia,

deteccao e severidade, como apresentado no quadro 4.
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EMPR_E SAS EM REVISTA”:

Com base nas informagdes coletadas, podem-se identificar os pontos criticos no
processo produtivo. Deve-se ressaltar que as agdes corretivas devem acontecer levando
em consideracdo os valores obtidos nos indices de NPR, do maior para o menor,
buscando atender todos os passos.

Nota-se que dentro do passo “Envase” a falha recorrente a quebra de
equipamentos atingiu o maior indice NPR entre as causas levantadas. Para essa falha,
foi elaborada a sugestdo de melhoria denominada “Plano de manutencéo preventiva”,
buscando evitar que esse tipo de falha aconteca.

Outra etapa importante a ser observado e que atingiu altos indices foi o processo
de “Elaboracao”, por meio do modo de falha “Mao de obra desqualificada”. Algumas
propostas de a¢des corretivas para esse ponto foram levantadas, tais como:

e Treinamento operacional seguindo cronogramas pré-estabelecidos e
acompanhamentos rotineiros pelos encarregados.

e Estudar viabilidade de automatizar o processo de elaboragao da fabrica.

Em sequéncia, observa-se que no passo “Expedi¢cao” o modo de falha “Erro de
estoque” também atingiu um alto valor nos indices em virtude de falhas na conferéncia
dos estoques. A proposta de melhoria levantada foi a criagdo de um sistema de

identificacdo dos produtos por cores para uma melhor identificagao.
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Falhas possiveis Indices .
Passos . Acéo corretiva e/ou
s Modo de i Controles Atuais X
criticos Efeito Causas D S RPN preventiva
Falha
3 . Automatizar conferéncia
Erro na ordem [Revisdo manual das p cox
] o] 3 4 48 apos emisséo de nota fiscal
c 4 S © . de compra ordens de compra
g 83 Atrasos no processo produtivo X Ordem de compra
S 2 g E gera insatisfag&o dos clientes. o ] L
8 < z° Logistica dos | Contato direto com 6 4 % Terceirizacéo da frota de
i|>’ fornecedores motoristas transportes
o Falha de
s 83 comunicagdo Email, ligacdes 3 3 27 Aumento da rede de
£ 9 z £ A empresa tem falta de recursos | com dpto. de telefonicas contatos com fornecedores
55 | ¢ ﬁ @ | para a produgdo. O departamento compras e departamento de compras
é" g % g E‘ de compras pode vender um Falha de e promover maior
5 g 2 g 3 produto, sem que o mesmo tenha comunicacio Email ligacdes engajamento dos
g g 9 sido produzido. < i 3 3 18 colaboradores com a
€ L @ com telefonicas
5] = empresa.
o fornecedores
[0]
g . _ Langamento
2 8 O produto pode ser produzido em | o340 da | Conferéncia visual Automatizagao por codigo
£ >y uma quantidade errada ao quantidade de |  dos insumos 7 5 175 de barras
% 83 necessario, odu Zorz_;nsumoz aue [ “insumos x pesados. .
© s & em qua[m ade diferente da Producdo
& g £ padréo, alteram suas Pr——— 3
Q@ = sti a ~ ano de calibragem de
g g caracterlstlf:as e ndo gtendem aos Balanca Manutengéo ; 3 " ot manutgngéo
= ®© padrSes de qualidade. descalibrada corretiva X
o preventiva
. ; Projeto
o =
2o L'm:;zaizzcéiag;odce;gg:uﬁgao inadequado da Inexistente 3 8 192
=B ) - 9 planta )
8 E instalar mais Triblenders, Estudo e rearranjo de layout
© .
Q= asteurizadores, tanques de Layout .
n P = d . 4 Inexistente 3 8 192
i fermentacéo e estocagem. incorreto
3 - -
‘@’“ Elaborag&o de produto incorreto 5 7 245 Tre{namento operacional
3 s | acarretando atrasos no processo. seguindo cronogramas pré-
O g k) _ - - Falta de estabelecidos e
S 2 Néo seguir procegurerj;os treinamento & 5 7 245 acompanhamentos
Q= operacionais estabelecidos. Trei to teori i
3 ) reinamento teérico
-g g engajamento rotineiros ZEIOS
< 3 d encarregados.
=8 x " . o colaborador e
kS N&o seguir padréo técnico de 5 7 245 Estudar viabilidade de
processo de cada produto. automatizar o processo de
elaboracéo da fabrica.
o
W@ g o
&§° 9 Falha na identificag&o dos Ordem de Conferéncia das Conferéncia das ordens
o - x P
£ § % produtos e retrabalho para producéo ordens no inicio da 1 6 48 durante todo o processo de
52 correg&o. incorreta produgéo. envase, periodicamente.
k=l
£ Falta de Treinamento de montagem
@ I g | Problemas de armazenamento, | . = . g
3 22 9l instrugéo para . e maior acompanhamento
> I 582 transporte e retrabalho para Inexistente 2 8 144
c c o w® - montagem dos dos encarregados de
woge 9 corregéo. e
= paletes produgéo.
o
Qg Falta de
=R Atrasos de producéo, perca de ~ = x
© £ manutengao Manutengao Plano de manutengéo
5 & produto e de embalagens : ; 3 10 270 .
[Ch=3 S preventiva de corretiva preventiva.
2,3 primérias. )
(o4 g rotina
(] Produto fica perdido no estoque e Falha na Sistema de identificacédo de
g & [acaba nao sendo expe! ido na data| conferéncia de nexistente inhas de produtos por
g ba n&o send dido na dat f d Inexistent 6 5 240 linhas de produt
2 w g e/ou quantidade correta. estoque cores.
© S .,
° AT
g oS 2 . 5 Falta de Automat .
oaxg a . utomatizar o processo de
] £§s Carregar_nento e produtos atencé&o por Inexistente 4 s 160 A 0 proc
558 incorretos parte dos identificacao
s e colaboradores

Fonte: Autores da pesquisa (2019).

Quadro 2 - Andlise de causa e efeito
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As propostas de melhoria visam reduzir efeitos negativos que incidem sobre o
processo produtivo. O quadro 5 é baseado nas propostas obtidas a partir do FMEA e

apresenta agdes propostas nesse estudo, bem como os efeitos a serem reduzidos com
sua aplicagao.

Acéo corretiva / preventiva

Automatizar conferéncia apés emissao
de nota fiscal x Ordem de compra

Efeito a ser reduzido

Atrasos no processo produtivo gera

o insatisfagéo dos clientes.
Terceirizagéo da frota de transportes ¢
Aumento da rede de contatos com A empresa tem falta de recursos para a
fornecedores e departamento de producdo. O departamento de compras
compras e promover maior engajamento pode vender um produto, sem que o
dos colaboradores com a empresa.

mesmo tenha sido produzido.

L o O produto pode ser produzido em uma
Automatizacao por codigo de barras. quantidade errada ao necessario, ou
com insumos que em quantidade
diferente do padréo, alteram suas
caracteristicas e ndo atendem aos
padrdes de qualidade.

Plano de calibragem de rotina e
manutencao preventiva

Limita a capacidade de formulacdo em

. virtude de néo conseguir instalar mais
Estudo e rearranjo de layout . )

Triblenders, pasteurizadores, tanques de

fermentacao e estocagem.

Treinamento operacional seguindo
cronogramas pré-estabelecidos e
acompanhamentos rotineiros pelos

Elaboracao de produto incorreto
acarretando atrasos no processo.

N&o seguir procedimentos operacionais
encarregados. estabelecidos.
Estudar viabilidade de automatizar o N&o seguir padréo técnico de processo
processo de elaboracédo da fabrica. de cada produto.
Conferéncia das ordens durante todo o Falha na identificacdo dos produtos e
processo de envase, periodicamente. retrabalho para correcéo.
Treinamento de montagem e maior
Problemas de armazenamento,
acompanhamento dos encarregados de ~
producio transporte e retrabalho para correcao.
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Atrasos de producao, perca de produto e
de embalagens primarias.
Produto fica perdido no estoque e acaba
nao sendo expedido na data e/ou
gquantidade correta.
Automatizar o processo de identificacdo | Carregamento de produtos incorretos

Fonte: Autores da pesquisa (2019).

Plano de manutengao preventiva.

Sistema de identificacdo de linhas de
produtos por cores.

Quadro 3 - Propostas de melhoria

Com a execucdo das agoes corretivas propostas, a empresa estara mais apta a
implementagdo de um sistema de PCP, aproveitando ao maximo os beneficios dessa

ferramenta em seu sistema produtivo.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A empresa estudada busca sempre em seus processos produtivos produzir de
maneira que ofereca qualidade e confianca aos seus clientes, mas para isto, € necessario
utilizar matéria-prima de qualidade e usufruir ao maximo os recursos produtivos
atendendo a demanda de seus clientes, nos diversos itens de seu portfélio. Ao perceber
a oportunidade de implementacdo de um sistema de planejamento e controle de
producdo na unidade de estudada para aperfeicoar o uso dos recursos disponiveis,
tornou-se necessaria a realizagdo de uma pesquisa com a identificacdo das falhas
existentes no processo atual de PCP.

Ao observar as praticas atuais de planejamento e controle da produgéao, realizou-
se a descrigao das atividades na cadeia de producao, bem como pesquisas documentais
da empresa relacionadas a controles estatisticos. As falhas das atividades de
planejamento e controle de produgéo foram determinadas através da analise de modos
de falha e efeito, onde se nota que a empresa apresenta problemas com manutencéo,

falta de mao de obra qualificada para manejo dos ingredientes e um controle de estoques
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de produtos acabados ineficiente, além de outros fatores como espaco fisico limitado e a
falta de comprometimento dos colaboradores com as atividades que exercem. Esses
problemas sao os que mais prejudicam o funcionamento de um sistema de planejamento
e controle de produgao, visto que é necessario sana-los para que se possam atingir bons
resultados.

Por fim, foram apontadas através da ferramenta FMEA diversas propostas de
melhorias para sanar as falhas levantadas anteriormente, que sio viaveis de aplicagao
dentro da realidade da empresa, pois caso a empresa apenas aplique o PCP no seu
sistema produtivo sem essa correg¢ao, os resultados obtidos serdo insatisfatérios e os
problemas continuarao a existir.

A pesquisa realizada trouxe resultados positivos para a equipe gerencial, onde
foi possivel levantar diversos pontos que apresentam falhas que devem ser corrigidas
para minimizar o descontentamento do cliente, perda de recursos e tempo para a
empresa, fazendo com que a mesma se torne mais competitiva, com produtos de melhor

qualidade e valor agregado ao seu cliente.
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