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Resumo:

A busca pela eficiéncia nas opera¢BGes produtivas se tornou uma constante nas empresas. Com 0
mercado cada vez mais competitivo, a comunicacdo entre os diversos departamentos se torna
extremamente necessaria. Nesse contexto, nota-se a importancia do Planejamento e Controle da
Producéo (PCP) da empresa, responsavel por programar e controlar a produgdo além de coordenar as
atividades de varios departamentos como vendas, producdo, compras, entre outros. O artigo objetiva
identificar gargalos no PCP e no setor de usinagem de uma fresa cirirgica BRD em uma empresa do
setor de ortopedia situada no Polo de Alta Tecnologia da cidade de Sdo Carlos, estado de S&o Paulo -
Brasil. Para alcancar este objetivo foi realizada uma revisao bibliografica e documental, sequida de um
estudo de caso. O estudo de caso foi conduzido por meio de uma entrevista semiestruturada a um
gerente da empresa, seguindo um roteiro previamente estabelecido, onde foram levantados dados que
possibilitaram caracterizar a empresa e o processo de fabricacdo da fresa BRD. A partir da observagéo,
coleta e compilacdo dos dados, o resultado apontou que a comunicacdo entre o setor de PCP e de
usinagem carece de melhor estruturagdo. Observou-se que PCP da empresa ndo possui um
desempenho satisfatorio no que se refere a programar e controlar a producéo. A empresa ndo trabalha
com a previsdo de demanda e desconhece sua capacidade produtiva total.
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PCP analysis: case study in the machining sector of a medical
equipment manufacturer in the city of Sdo Carlos - SP

Abstract

The search for efficiency in productive operations has become a constant in companies. With the
market becoming increasingly competitive, communication between the various departments becomes
extremely necessary. In this context, it is important to note the importance of Production Planning and
Control (PCP), responsible for scheduling and controlling production, as well as coordinating the
activities of several departments, such as sales, production, purchasing, among others. The article aims
to identify bottlenecks in the PCP and the machining sector of a BRD surgical mill in a company of
the orthopedics sector located in the High Technology Center of the city of Sdo Carlos, state of Séo
Paulo - Brazil. To achieve this goal a bibliographic and documentary review was carried out, followed
by a case study. The case study was conducted through a semi-structured interview with a manager of
the company, following a previously established script, where data were collected that allowed to
characterize the company and the manufacturing process of the BRD mill. From the observation, data
collection and compilation, the result pointed out that communication between the PCP and the
machining sector needs to be better structured. It was observed that the company's PCP does not
perform satisfactorily when it comes to scheduling and controlling production. The company does not
work with forecast demand and is unaware of its total productive capacity.

Key-words: PCP, Waste, Demand, Strawberry, Orthopedics.

1. Introducéo
O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) € definido como um conjunto de acdes inter-
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relacionadas que possuem como objetivo de direcionar o processo produtivo da empresa e
coordené-lo com expectativas e necessidades dos clientes (GIROTTI e MESQUITA, 2014;
BARCELOQOS et al. 2017). Assim é possivel afirmar que o planejamento é composto por duas
etapas importantes no processo: a programacao (programar as quantidades e 0 momento em
que os produtos serdo fabricados) e o controle da producédo (verificar se a programacao esta
sendo de fato cumprida) (POZO, 2010).

O planejamento da produgdo € responsavel por coordenar as atividades de varios
departamentos da empresa (vendas, producdo, compras, entre outras). Afinal, as informacdes
desses departamentos precisam estar alinhadas para que seja possivel prever desvios e buscar
maneiras de correcdo. Segundo Costa (2017), a programacao € uma fase intermediaria entre
planejar e controlar. E a area que, de acordo com a demanda da empresa, transforma os planos
que geralmente estdo em forma de projetos, listas de materiais, entre outros, em uma agenda
de operacbes que serd a base para a emissdo de ordens de producdo pela geréncia de
producao.

Conforme Slack, Chambers e Johnston (2009), deve haver um alinhamento entre 0s
departamentos de vendas, almoxarifado (estoques), previsdo de demanda e producdo, para
assegurar que o PCP seja eficaz em seus objetivos nas empresas. Os autores corroboram que 0
PCP é fundamentado basicamente em trés pilares: i) planejamento - responsavel por
determinar quais produtos serdo produzidos e quando; ii) programacgdo - responsaveis por
definir quais recursos serao utilizados desde o inicio até o término do fluxo de producao; e iii)
controle -responsavel por monitorar e corrigir possiveis desvios e falhas identificados.

Verifica-se atualmente que a busca constante por custos menores e reducdo a niveis minimos
do total dos desperdicios, tornou-se uma obrigacdo para as organizagbes que almejam
sobreviver e crescer no mercado. No entanto, as grandes transformacfes nos cenarios
econdmicos, politicos e sociais ocorridas nas Ultimas décadas estdo fazendo com que a alta
administracdo das empresas facam mudancas radicais nas estratégias e na avaliacdo de
desempenho da producdo. Apenas reduzir custos ndo é suficiente. Além do prego baixo, o
produto ou servico deve vir acompanhado de qualidade, rapidez e confiabilidade. Os clientes
exigem cada vez mais produtos inovadores e personalizados, sendo assim, as empresas
precisam alcancar flexibilidade e oferecer um mix diversificado, para atender uma demanda
crescente e seletiva. O aumento da demanda leva inquestionavelmente ao aumento de
responsabilidade sobre a administracdo de estoques e materiais (POZO, 2002).

Esta gestdo cabe em parte ao departamento do PCP, que para atender a essas transformagoes
de forma rapida e ampla, vem melhorando cada vez mais seu desempenho, de modo a suprir
todas as necessidades, tanto internamente como externamente a empresa. Ndo importando o
tamanho da organizacdo, se esta quer se manter no mercado, deve ter uma gestao adequada de
todos 0s seus processos, e isso ndo é diferente para o PCP. No entanto, nem todas as
empresas, estdo preparadas para gerir eficientemente todos os seus processos. Esta falta de
preparo € uma realidade para uma empresa do setor de ortopedia situada no Polo de Alta
Tecnologia da cidade de S&o Carlos, estado de Sao Paulo, objeto de estudo desta pesquisa.

A empresa fabrica produtos de alta qualidade, porém apresenta baixa produtividade, perda de
matéria prima e atrasos em razdo de problemas relacionados a gestdo dos processos
produtivos e do PCP. Estes de certa forma elevam o custo de producdo, que acabam por ser
transferidos aos clientes. Isto € visto como um grave problema, pois, a medida que surgirem
novos concorrentes com qualidade equivalente e menores precos a empresa pode perder
mercado. Deste modo tem-se como problema de pesquisa a seguinte questdo: o que pode ser
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feito entre o setor de usinagem da fresa cirurgica e os responsaveis pelo PCP para reduzir
perdas no processo de fabricacdo devido a falhas no planejamento?

Partindo do pressuposto anteriormente pontuado, o artigo objetiva identificar gargalos no PCP
e no setor de usinagem na fabricacdo de fresa cirlrgica da empresa estudada. Como
complemento, busca-se verificar possiveis problemas entre o setor de usinagem e o PCP. O
estudo tém relevancia pois a identificacao e eliminacdo de gargalos nos setores estudados da
empresa podem contribuir com a reducéo dos desperdicios de matéria-prima, reduzindo ndo
apenas 0s custos de producdo, mas contribuindo com a sustentabilidade ambiental e da
extracdo ao descarte dos materiais que sdo usados sem necessidade.

2. Referencial teorico
2.1 Conceito de planejamento e controle

Slack, Chambers e Johnston (2009) corroboram que o planejamento e controle da producao
PCP empenha-se em gerenciar as atividades da operagdo produtiva, de modo a atender a
demanda dos consumidores, estabelecendo uma combinacdo entre a necessidade e as
operacOes ou producdo. O setor de PCP atua como um setor de apoio, e é responsavel por
transformar as informacdes que recebe sobre venda prevista, estoque, capacidade de
producdo, em um plano para que as atividades operacionais consigam cumprir com a
producdo demandada. No entanto, o setor de PCP ndo se restringe somente as atividades
operacionais, mas também contribui com a geréncia, com dados que auxiliam na tomada de
decisbes sobre contratacdo de pessoas, capacidade produtiva, administracdo de materiais e
fornecedores com base em previsdes, maquinas, tempo de processo, dentre outros
(CREPALDI et al. 2011).

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) planejamento e controle, caminham juntos, tanto
na pratica quanto na teoria. Porém, € importante destacar que ambos possuem significados
distintos. O planejamento é a formalizacdo do que se pretende que ocorra em um momento
futuro. Ou seja, atraves de uma previsdao do que se espera acontecer, serd elaborado um plano
baseado nas expectativas, como é uma expectativa pode ndo ocorrer conforme o esperado.

Diversos fatores podem interferir no planejamento como falta de funcionarios, um pedido
inesperado, quebra de maquinas ou atraso de matéria prima, entre outros. J& o controle é o
procedimento que lida com esses fatores, verificando se o plano tracado esta conforme
esperado e caso ndo, faz ajustes que permite atingir o objetivo. Deste modo o controle confere
possiveis desvios e caso 0s encontre o0 objetivo é para trazé-los de volta ao planejamento
inicial ou se caso necessario elaborar um novo plano.

2.2 Gestao de estoques

A gestdo apropriada de estoques busca gerir seus recursos para suprir as necessidades futuras
de itens dos mais diversos tipos, como: matéria-prima, componentes, pecas e outros itens
comprados de terceiros além de pecas e outros itens fabricados internamente, produto
semiacabados ou em montagem parcial e produtos acabados.

Conforme Moreira (2008), ha dois pontos em que gestdo de estoque adquire grande
importancia e merece cuidados especiais: 0 operacional e o financeiro. Da perspectiva
operacional, se a empresa for do ramo industrial, 0 estoque permite certas economias e regula
o fluxo de entrega de matérias-primas e componentes, fluxo de produgdo e o fluxo de
distribuicdo, ou seja, o fluxo com que os produtos séo entregues. Regularmente a producéo
ndo consegue atender a grandes aumentos na demanda, pois se tem necessidade de estoques
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para atender esse aumento, e por outro lado acumula estoque quando a demanda se mostra
abaixo da expectativa, ou seja, da previsdo. Da perspectiva financeira, deve ressaltar que
estoque é um investimentos e conta como capital da empresa, e o valor de capital € utilizado
para calcular taxa de retorno, assim, quanto maior estoque, menor sera sua taxa, utiliza se
também para calcular o indice de rotagdo de estoque, que aponta quantas vezes o estoque
girou no periodo, e usado para analises financeiras (MOREIRA, 2008).

3. Procedimento metodoldgico

Como as pesquisas possuem objetivos diferentes, € comum que se busque classifica-las, uma vez
que esta possibilita uma melhor organizacdo e entendimento dos fatos. Esta pesquisa pode ser
classificada como aplicada ja& que segundo Gil (2010, p.27) é voltada a aquisicdo de
conhecimentos com vistas a aplicacdo numa situacdo especifica. J& na visdo de Vergara (1998,
p.45), a pesquisa aplicada é fundamentalmente motivada pela necessidade de resolver problemas
concretos, podendo ser imediatos ou ndo. Do ponto de vista da abordagem do problema esta
pesquisa pode ser descrita como uma pesquisa qualitativa. Marconi e Lakatos (2011, p.269)
afirmam que o método qualitativo difere do quantitativo ndo s6 por ndo empregar instrumentos
estatisticos, mas também pela forma de coleta e andlise dos dados. No processo de pesquisa
qualitativa se interpreta fenémenos e € atribuido significados sem requerer o uso de técnicas e
métodos estatisticos. O ambiente natural é a fonte para o pesquisador realizar a coleta de dados e
analisar de forma indutiva.

Foi adotado um estudo para a interpretacdo de fendmenos sem uso de métodos e técnicas
estatisticas na pesquisa. O foco principal da abordagem sera os processos, seu funcionamento e o
significado destes (MATIAS-PEREIRA, 2012). Quanto ao objetivo da pesquisa, esta pode ser
classificada como descritiva. De acordo com Rampazzo (2013), a pesquisa descritiva observa,
analisa e relaciona fatos ou fendmenos sem interferir nestes. Para Vergara (1998, p.45), a pesquisa
descritiva pode estabelecer correlagdes entre varidveis e definir sua natureza, no entanto, ndo tem
compromisso de explicar os fendmenos que descreve, embora sirva de base para tal explicacéo.

Foi realizado um estudo das caracteristicas e propriedades de setores especificos de dentro da
empresa, ou seja, o setor de usinagem de fresa. Envolveu o uso de entrevista e observacoes
durante a elaboracdo da pesquisa para levantamento dos dados necessarios (MATIAS-PEREIRA,
2012). A entrevista realizada seguiu um roteiro semiestruturado. Este tipo de roteiro proporciona
liberdade para desenvolver a situagao, permitindo explorar mais cada quest&o.

Os procedimentos técnicos selecionados foram a pesquisa bibliogréfica e pesquisa documental. A
bibliografica foi elaborada com base em material ja publicado, principalmente de livros, artigos
publicados em anais de congressos e periodicos, banco de teses e dissertagdes, revistas
especializadas entre outros. Segundo Gil (2010), praticamente toda pesquisa académica requer
uma pesquisa bibliografica. Para Vergara (1998, p.46), a pesquisa documental é a investigacdo
realizada em documentos conservados no interior de 6rgdos publicos e privados de qualquer
natureza, ou com pessoas: registros, anais, regulamentos, circulares, oficios, memorandos,
balancetes, comunicagdes informais, filmes, microfilmes, fotografias, videos informagdes em
disquete, diarios, cartas pessoais, relatorios, comunicacao, atas de reunido, entre outros.

Em seguida realizou-se um estudo de caso, que de acordo com Gil (2010, p.37) é uma modalidade
de pesquisa amplamente utilizada nas ciéncias sociais e sociais aplicadas. Consiste no estudo
profundo de um ou poucos objetos, de maneira que permita seu detalhamento. Neste caso, busca-
se analisar as atividades relacionadas ao PCP do setor de usinagem de fabricacédo de fresa em uma
empresa, ou seja, de um Unico objeto e identificar possiveis falhas que levam a perdas de matéria
prima e atrasos na producdo. Assim, a pesquisa analisou uma empresa de alta tecnologia
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fabricante de equipamentos médicos e hospitalares situada na cidade de S&o Carlos, interior do
estado de Séo Paulo, Brasil.

4. Resultados
4.1 Caracterizacao geral da empresa

A empresa estudada foi fundada no ano de 2005, na cidade de S&o Carlos, estado de Séo Paulo -
Brasil. A localizagdo da empresa estd diretamente relacionada com o fato de S&o Carlos ser
conhecida como a “Capital da Tecnologia”. Além disso, a localizagdo da empresa ¢ estratégica,
visto a facilidade de escoamento da producdo para outras cidades do Brasil e para o exterior. A
empresa inova constantemente e fabrica produtos variados para procedimentos de artroscopia;
bucomaxilo; cirurgia de méos e pés; coluna; neurocirurgia; ortopedia e otorrinolaringologia.

O principal respondente (entrevistado) tem formacgdo superior no curso de Tecndlogo em
Processos Gerencias, e € o gerente responsavel do setor de usinagem e do setor de producédo de
prototipos. Esta na empresa ha 12 anos e foi o primeiro funcionério a ser contratado, deste modo
adquiriu ao longo do tempo conhecimento da pratica da empresa em todos 0s setores. A empresa
estudada desempenha um papel estratégico no cenério da ortopedia brasileira. A gama de produtos
oferecidos incorpora as areas de eletronica fina, dptica, mecanica fina e quimica, abrangendo
praticamente todos os segmentos da cirurgia ortopédica.

Apenas para esclarecimentos, as areas de eletronica fina e mecénica fina, € um campo
multidisciplinar da engenharia, que estuda e desenvolve produtos de alta precisdo, sendo de
extrema importancia para os produtos desenvolvidos pela empresa. A mecanica estéa relacionada
com toda a producdo do setor de usinagem, enquanto a eletrénica é fundamental na montagem dos
produtos. Ja a dptica € o ramo da fisica responsavel por estudar os fendmenos da luz e da visdo
humana, area que se faz necessaria para equipamentos destinados a cirurgias que necessitem de
imagens nitidas para um bom resultado cirdrgico, enquanto a quimica é a ciéncia que estuda a
composicdo, estrutura e propriedades da matéria, essencial para escolha dos materiais e o
tratamento quimico pelo qual os produtos passam.

A empresa classifica-se como de médio porte (177 colaboradores). Estes funcionarios sdo
distribuidos entre diversas &reas, tais como: o departamento de producdo (99) funcionérios; a
qualidade (18); os setores administrativos (14); planejamento e compras (10); desenvolvimento de
produtos (13) e demais areas como limpeza, seguranca do trabalho, manutencdo predial e
motorista (17). A empresa possui administracdo familiar, sendo os dois socios fundadores os
principais gestores. E constituida exclusivamente de capital nacional, porém exporta seus
produtos para diversos paises, como Colémbia, Bolivia, Republica Dominicana e Africa do Sul.
Os produtos fabricados sdo constituidos de aco inox e titanio, e seus componentes internos de
aluminio e latdo. A empresa possui um processo produtivo padronizado e suas ordens de producao
sdo geradas em lotes, desse modo as quantidades sdo fabricadas para estocar e suprir a demanda
da semana seguinte. Ha casos extraordinarios nos quais 0s produtos sdo personalizados e
produzidos sob encomenda.

Como a empresa produz para estocar e suprir a demanda da semana seguinte, 0s gestores nédo
fazem uma previsdo de demanda utilizando técnicas adequadas. A empresa sO se baseia na
demanda da semana anterior verificada pelo responsavel do PCP. Porém, em muitos casos, esta
técnica de fazer previsdo observando apenas o passado, mesmo que recente, acaba ndo sendo
efetiva, pois a empresa recebe novos pedidos que acaba superando os itens que ela tem em
estoque e ja estdo comprometidos para outro cliente.

Desse modo, verifica-se uma falha de comunicacgdo entre o setor de producdo, PCP, vendas e
previsdo de demanda. A especialidade da empresa é produzir produtos voltados para artroscopia,
bucomaxilo, cirurgia de méos e pés, neurocirurgia, coluna ortopedia e otorrinolaringologia, vide
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Quadro 1. A empresa possui certificacdo de qualidade de Boas Préaticas de Producdo, pois seus
produtos se direcionam para o0 uso cirargico hospitalar, o que torna obrigatdrio essa certificacéo.
No entanto, no dia a dia ndo se verificam de fato a aplicacdo destas boas praticas.

Quadro 1 — Especialidades e linhas de produtos fabricados na empresa estudada

Especialidade Produtos Descricio
Shaver, Trocater, laminas, E usada principalmente como
Artroscopia Instrumentais, Endoscépio, método cirdrgico para reparar
Eletrodo e Equipo de Irrigag&o. lesdes intra-articulares.
Sdo utilizados para tratar
Bucomaxila Shavgr, Drills, Mif:ro Serra, cirurgicamente as doencas e
Laminas, Fresa Cirurgica e fraturas da cavidade bucal, face e
canulas. pescogo.
R Blade, Fresa Cirargica, Gancho, | Produtos utilizados para tratamento
Cirurgia de Méaos e Pés Shaver, Lamina, Trocater, Drill, cirtrgico de méos e pés e cirurgia
Malha de Tracdo e Micro Serra. percutanea de pé.
R Force, Brocas para Cranio, Dedica-se ao tratamento de
Neurocirurgia Fresas Diamantadas, Equipo de doencas e lesdes do sistema
Irrigacéo e Drill. nervoso central e periférico.

Shaver, Drill, Fresa Cirurgica, Kit Produtos para metodos

Coluna Canula e Gancho de Distraco. minimamente invasivos em
cirurgia de coluna.
Shaver, Micro Serra, Drill, . -
. Procedimentos Ortopédicos,
Ortopedia EuroScrew, Instrumental para x .
reconstrucdo de ligamento,
parafuso e Trocater.
Shaver, Canula ENTM, Micro Dedica-se as cirurgias que
Otorrinolaringologia Serra, Fresa Cirlrgica, Eletrodo, acometem a orelha, o narize a
Laminas Mini e Drill. garganta.

Fonte: Autores (2018)

Constatou-se durante o estudo que a empresa ndao tem conhecimento de sua capacidade
produtiva total. Isso também é considerado um gargalo, visto que ela pode estar com
capacidade ociosa (perdendo vendas) ou ndo estar conseguindo cumprir com sua producao
total (algo que ndo é notado devido a producdo para estoque). Conforme Slack, Chambers e
Johnston (2009), é de interesse da administracdo de producdo determinar a capacidade efetiva
da operacdo produtiva, para assim satisfazer a demanda atual e futura, mantendo ainda um
equilibrio adequado entre capacidade e demanda.

Esta falha poderia ser corrigida com a implantacdo e operacionalizacdo correta de um sistema
de controle de producdo e com um responsavel que alimentasse o sistema com dados corretos.
O PCP tem entre suas fungdes planejar e controlar a producdo e isto envolve definir e
acompanhar quando e quanto de matéria prima € requerida para cada produto fabricada. Por
isso é importante se ter uma lista (Bill of Materials) de quais materiais sdo necessarios para
cada produto.

Além disso, a empresa ndo tem um sistema que possibilite uma troca rapida de informacGes
com os fornecedores. A empresa ndo trabalha com estoque suficiente para conseguir produzir,
caso haja atraso de algum fornecedor, ou seja, ela tem estoque de produtos acabados, mas nao
possui estoque de matéria-prima e ndo trabalha com o sistema Justi-in-Time, assim, o
fornecimento é demorado e pode comprometer a entrega do produto final caso falte algum
item na montagem.

O setor de PCP ndo tem uma comunicacdo adequada com o setor de usinagem, sendo que o
responsavel pelo PCP apenas passa uma lista com os itens a serem produzidos na semana. O
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problema € que o responsavel pelo PCP ndo conhece a capacidade produtiva total da empresa,
e em muitos casos, diversos itens dessa lista nem se quer faz parte dos itens estocados.
Quando isto ocorre o responsavel pela usinagem, traca a sequéncia de producdo (deixando por
ultimo o item cuja matéria prima inexiste na empresa) de modo a ganhar tempo na producao.

Atualmente a empresa tem alto indice de desperdicio de matéria-prima, acarretado pela falta
de procedimentos técnicos. De forma contraditoria ha também insuficiéncia de matéria prima
(devido ao desperdicio), gerando atrasos nas entregas dos pedidos devido a um estoque
insatisfatorio, pois, a empresa ndo possui um controle de quantos dias Sdo necessarios para
que cada pedido feito a um fornecedor chegue a empresa. 1sso aponta para existéncia entre o
PCP e o setor de usinagem.

Em alguns casos, a falta de matéria prima ocorre para a fabricacdo de produtos considerados
de extrema urgéncia, e para ndo haver atrasos é utilizado um material maior do que
estipulado, gerando uma perda de material desnecessaria, um maior gasto de ferramentas e
aumento do tempo da fabricacéo.

Estes problemas podem ser considerados graves e utilizacdo de cronogramas e gréficos de
processos poderiam resolver problemas internos. Quanto aos fornecedores, atualmente ja se
tem muitos programas que integram empresas e fornecedores, o que facilitaria o controle
desde o pedido até a entrega. A adocdo de um sistema mais robusto de previsao de demanda e
lote econdmico de compras também ajudaria a evitar estes tipos de problemas.

Como citado na literatura, o PCP engloba o plano estratégico de negdcios, responsavel pelo
elo que estabelece os objetivos e metas que a empresa espera atingir no curto, médio e longo
prazo. Observou-se que na empresa ndo existe um plano estratégico formalizado. O
crescimento da empresa e aumento do volume de producdo se deve exclusivamente a alta
qualidade de seus produtos e a pouca existéncia de concorréncia.

4.2 Processo produtivo de fresa cirdrgica

A fresa cirargica € um instrumento usado na area médica para desbaste e perfuragdo de 0ssos.
Neste trabalho a fresa estudada sera o0 modelo BRD, que sdo fresas redondas destinadas a cortes
0sseos e acabamentos moderados. Este produto tem demanda média de 1600 unidades por més,
sendo possivel fazer uma combinacdo de 7500 modelos diferentes (alterando apenas o diametro
da fresa e encaixe).

Nos ultimos anos foram vendidos 3500 modelos diferentes de fresas. Este produto representa uma
parte consideravel do volume de producdo. O processo de fabricacdo da fresa, assim como todo
produto no processo produtivo, tem inicio a partir do processamento de pedido. O pedido por sua
vez parte do cliente. O cliente faz o pedido diretamente para o representante de vendas, que 0
encaminha para o setor do PCP de empresa. Em seguida o PCP gera a Ordem de Produgdo (OP)
da fresa. Este encaminha para o departamento de controle de qualidade a folha contendo a da
Ordem de Produgdo com o numero da ordem e do desenho. Ressalte-se aqui que cada fresa possui
um desenho préprio identificado por numeros.

Em seguida o departamento de qualidade anexa o desenho impresso e a folha de processo e
entrega toda a documentacdo para o responsavel pelo setor de Usinagem. Este por sua vez
decidird o momento e em qual maquina seré feita a usinagem da fresa, levando em consideracéo a
maquina que estd com uma preparacdo mais adequada a peca que sera produzida, analisando
ainda a sequéncia de prioridades da entrega dos pedidos, conforme Figura 1.

Figura 1 — Processo de fabricacéo de fresa cirtrgica

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO

UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA



29 -
m VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
. Ponta Grossa, PR, Brasil, 05 a 07 de dezembro de 2018

Responsavel pela
usinagem direciona
qual maquina ira
usinar o blank

PCP gera Ordem de . Qualidade imprime
:f’rodu 30 ) o desenho e anexa
> s junto a OP

Encarregado do
Tratamento térmico setor de usinagem A Operador realiza
de témpera 4 CNC confere as ¢ usinagem no blank
medidas

Verificar batimento D Retificar ‘ Afiagdo

Almoxarifado j ¢
armazena as Sl qualidade confere SN Aacabamento.
fresas. ‘ as medidas. )

Controle de

Fonte: Autores (2018)

Assim que uma decisao for tomada (com relacdo & maquina e sequéncia de producdo) a OP é
enviada para o operador da maquina (centro de torneamento) que fara a primeira operacéo,

que é usinar o blank (peca usinada a partir de um material bruto, que apds 0s processos se
tornara uma fresa), conforme mostra Figura 2.

Figura 2 — Blank apds a primeira usinagem

Fonte: Autores (2018)

Ao final da usinagem do Blank, o operador Ihe entrega para o lider do setor que confere as
dimensdes e acabamento visual e passa para 0 proximo processo, denominado témpera. Neste
momento o funcionario executard esse processo colocando as pecas no forno de acordo com
tempo e temperatura pré-estabelecidos, resultando na Figura 3.

Figura 3 — Blank ap6s processo de Témpera
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Fonte: Autores (2018)

Ap0s o processo de témpera, o operador verificara o batimento dos blanks utilizando o relogio
comparador, pois o tratamento térmico faz com que as pecas figuem empenadas. Em seguida
este funcionério entrega estas pecas para o seu encarregado que o designara para a proxima
etapa, que sera retificar a haste do corpo do blank, conforme Figura 4.

Figura 4 — Blank apds retifica

Fonte: Autores (2018)

Posteriormente, o Blank vai para as afiadoras (maquinas CNC) onde sera usinado o corte na
ponta da fresa. Afiadas, as fresas sdo enviadas para o setor de acabamento para que sejam
eliminadas as rebarbas, ou seja, as sobras. Apos o acabamento, o funcionario designado para
esta funcdo o encaminhara para o controle de qualidade onde serd feita a inspecédo
dimensional, verificado o acabamento superficial e sua resisténcia. A fresa finalizada é
mostrada na Figura 5.

Figura 5 — Fresas prontas

Fonte: Autores (2018)

Alguns desenhos ja chegam para 0 operador com certos encaixes especificados. Estes
encaixes ja serdo usinados na primeira operacdo, outros vao para o almoxarifado e depois
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voltam para usinagem com outra ordem de producéo para que se usinem o encaixe. A Figura
6 apresenta os modelos de encaixes.

Figura 6 — Modelos de encaixes

Fonte: Autores (2018)

Importante ressaltar que como citado por Slack, Chamber e Johnston (2009), a previsdo de
demanda é uma informacdo importante para o planejamento de negocio, pois proporciona as
condicBes necessarias para que a empresa se planeje em termos de capacidade produtiva
(forca de trabalho, instalacdes e equipamentos) e materiais necessarios para a producéo, sendo
que a primeira questdo a ser decidida € a escala de tempo para suas previsdes. Ao serem
questionados sobre a previsdo de demanda, os respondentes afirmaram nao ser possivel fazer
esta previsdo na empresa. Esta constatacdo indica que de fato em algum momento vai sobrar
matéria prima, gerando todos os custos incorridos de estoque e em outros momentos podem
faltar matéria, levando consequentemente a atrasos na entrega, insatisfacdo dos clientes e uma
possivel perda de clientes.

Pbde-se observar que durante o processo de fabricacdo das fresas cirdrgicas acontecem muitos
setups, 0 que gera custo, pois algumas vezes usa-se gaste-se mais tempo com os setups do que
com a propria producdo. Como citado tal pratica poderia ser evitada utilizando-se do LEC que
segundo Costa (2017), é o tamanho do lote ideal que minimizaria estes custos. Observou se
que a empresa ndo se preocupa com os tamanhos dos lotes, quantidades de paradas e com a
propria perda de matéria prima, principalmente por ndo possuir muitos concorrentes,
repassando estes custos para os clientes. Neste ponto pdde-se observar que mesmo podem
ocorrer danos que acabam sendo repassados para consumidores finais e além de um dano ao
meio ambiente.

Em alguns momentos os lideres da usinagem ficam sobrecarregados, pois além de suas
funcbes acabam acumulando outras, como delegar e organizar quais OP’s devem entrar na
produgdo. Uma previsdo correta na demanda poderia auxiliar o setor de PCP a fazer um
controle correto e deixar melhor organizado para que os operadores ndo dependessem de seus
lideres para saber qual OP devera produzir. Outra constatacdo feita € de que a empresa possuli
estoques tanto de matéria-prima (que as vezes € usado sem necessidade), quanto de materiais
em processamento e de produtos acabados.

E de conhecimento que estoques geram diversos custos. Ao serem questionados sobre a
adogdo de alguma tatica de reducdo de estoques 0s respondentes ndo souberam responder,
mostrando um desconhecimento de medidas que além de reduzir os estoques tem como
consequéncia a reducao de seus custos.
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Como ja mencionado, a empresa acaba repassando estes custos, para s para 0s consumidores.
Este € um dos motivos para ndo adocdo de medidas de reducédo de estoques ou até mesmo de
eliminacdo destes. A empresa confia que a qualidade de seus produtos ird manté-los no
mercado, mesmo nos dias de hoje, quando é possivel adquirir produtos de qualquer lugar do
mundo e as vezes com menor preco e qualidade semelhante. Além disso, ja se tem
conhecimentos de possiveis novos entrantes no mercado em que a empresa atua. Num futuro
préximo, essa pratica pode ser extremamente prejudicial para a empresa. A partir do exposto
acima, resume-se 0s principais gargalos encontrados na usinagem da fresa cirurgica:

» A empresa desconhece sua capacidade produtiva total; e isto ainda ndo é visto como um
problema sério, pois a empresa mantém estoque (ainda que sem controle que quais itens estdo
estocados). No entanto no futuro préximo pode vir a ser um problema sério visto que estoques
geram altos custos, além de esconder problemas nas linhas de producéo;

« Desperdicio de matéria prima, pois a empresa muitas vezes usa materiais com diametros
maiores para fabricar um produto que ndo necessitaria da quantidade excessiva de matéria-
prima (blank), a fim de substituir o material correto que esta em falta em seu estoque. Deste
modo o que sobra ndo é mais passivel de uso, sendo descartado, gerando perdas financeiras e
prejuizo ao meio ambiente;

« Altos custos de producdo, devido a perdas de matéria-prima;

« Falta de controle sobre tempos para fabricacéo;

« Falta de controle sobre as quantidades corretas de fabricacéo;

« Falta de controles sobre tempos de ressuprimento;

« Falta de um sistema que ligue diretamente a seus fornecedores;
» Comunicacdo falha entre os setores de PCP e usinagem;

« Os principais fornecedores estdo longe da empresa, dificultando a entrega réapida de algum
item faltante no estoque;

« Falta de uma previsdo de demanda.
5. Consideracdes finais

O PCP é fundamental para gerenciar as atividades produtivas, dando suporte e sendo o
responsavel pela melhor alocacdo dos meios disponiveis, de modo a estabelecer uma
combinacédo entre as necessidades e as operacdes para cumprir com a producdo demandada.
Quando bem executado, proporciona para a empresa, um bom ritmo de producdo e evita
perdas e gargalos, assegurando a sua sobrevivéncia no futuro. Sendo assim, o presente
trabalho identificou e analisou gargalos no PCP e no setor de usinagem na fabricagdo de uma
fresa cirdrgica em uma empresa de equipamentos hospitalar localizada na cidade de S&o
Carlos, estado de S&o Paulo - Brasil.

Verificou-se que a empresa ndo possui um sistema adequado de previsdo de demanda,
mantendo altos volumes de estoques sem saber exatamente quais itens estdo estocados. Além
disso, existem falhas de comunicacdo entre os departamentos de PCP, usinagem e demais
setores que deveriam trabalhar interligados. Apesar dos problemas internos, a empresa
fornece a seus clientes produtos com alta qualidade e, como ainda ndo existem muitos
concorrentes no mercado, consegue repassar 0 custo de sua produgéo.
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Observou-se também que é excessivo 0 desperdicio de matéria prima. A empresa mantém
estoque de matéria prima, no entanto, as vezes ndo tem a matéria prima necessaria para uma
determinada fresa. Deste modo, usa-se um blank maior para usinar a fresa BDR. Depois de
usinada, o blank é perdido, gerando custos desnecessarios.

A comunicacdo entre os setores de PCP e de usinagem € falha, sendo fornecido para o setor
de usinagem somente uma lista com relacéo de itens que devem ser produzidos, a tomada de
decisdo de qual méaquina e qual momento sera usinado fica a critério dos responsaveis pela
usinagem. Constatou-se durante o estudo que a empresa possui um sistema responsavel por
realizar requisicbes de materiais, consultas de estoque (tanto matéria prima, como produtos
semiacabados e acabados) e de emissao de ordens de producdo, porém este ndo € alimentado e
nem utilizado de maneira adequada. Isto faz com que mesmo mantendo estogques a empresa
conviva com falta de matéria prima para a fabricacao de seus produtos, o que mostra a falta de
uma gestdo apropriada de estoque e reforca a necessidade de interligacdo e comunicagao entre
departamentos que exercem as func@es principais da producéo.

Sugere-se que a empresa realize um estudo de sua capacidade produtiva mensal, com objetivo
de melhor se organizar e evitar possivel tempo ocioso de maquinas e mao de obra ou
sobrecarga que resulta em atrasos na entrega dos produtos. O conhecimento dessa informagéo
pode trazer como beneficio um aumento da capacidade de oferta dos produtos e até mesmo
uma reducdo dos custos na fabricacéo.
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