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Resumo: Grande parte dos custos de uma empresa esti concentrada no processo produtivo. A empresa que pretende
concorrer no mercado atual ndo pode permitir desperdicios e nem utilizar os recursos de forma ineficiente. Logo, é com
esse intuito que o presente estudo propde para a empresa ALFA fabricante de maquinas para a industria farmacéutica a
implantacdo da metodologia de PPCP. Por uma questdo de ética profissional, adotou-se a denominagdo ALFA para o
lécus da pesquisa. Visando contribuir para o planejamento e controle dos processos industriais e desenvolver um plane-
jamento e controle diério dos recursos utilizados na produgdo, realizou-se um acompanhamento detalhado da produgéo
do produto estufa de sessenta bandejas, a partir da primeira operagao até a conclusdo do produto, contando com o en-
volvimento de seis funcionarios e setecentas e sessenta e trés horas de producéo. Este estudo propde a criacdo de uma
ordem de producéo que permitird controlar diariamente as etapas da producdo e os custos envolvidos da primeira até a
Gltima operagdo e o treinamento de funcionarios da producéo para trabalharem com a metodologia do PPCP. A proposta
de trabalho apresenta referencial tedrico, destacando os principais topicos da administragdo da produgdo e treinamento
de funcionérios.

Palavras chave: Gestdo da producdo. Ordem de producdo. Processo industrial.

Method of Planning, Programming and Production Control

(PPCP) for a manufacturing cooperative: Proposal for the

implementation of a Production order model for improving
the Industrial Process

Abstract: The great part of cost of a business is concentrated in the production process. The company which intends to
compete against the current market cannot allow afford nor the waste neither the use of resources inefficiently. The ob-
jective of this study is proposes to ALFA, manufacturer of machines for the pharmaceutical industry, the implementa-
tion of the PPCP methodology. As a matter of professional ethics, the ALFA name was adopted to the locus of research.
To contribute to the planning and control of industrial processes, and develop a planning and daily control of resources
used in production, there was a detailed monitoring of the greenhouse Production of sixty trays from the first operation
until the completion of the product, counting on the involvement of six employees and seven hundred sixty-three hours
of production. This study proposes the creation of a production order that will allow daily control stages of production,
and the costs involved from the first to the last operation, and training of production staff to work with the PPCP meth-
odology. The proposed paper presents a theoretical framework, highlighting key topics of operations management and
employee training.
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1. Introducgéo

Com a globalizagéo intensificando-se cada vez mais,
a concorréncia tornou-se mais acirrada, com ciclos de
produtos mais curtos e clientes mais exigentes com pro-
dutos e servicos diferenciados e personalizados. Logo, as
empresas, para sobreviverem e adaptarem-se a esse novo
cenario, devem ser competitivas, com respostas rapidas a
essas mudangas.

O presente trabalho tem como objetivo, propor a im-
plantacdo de um método de planejamento, programacao
e controle da producdo, na empresa ALFA (nome ficti-
cio) Cooperativa de trabalho fabricante de méaquinas e
equipamentos sob encomenda para a indUstria farmacéu-
tica, desenvolvendo um modelo de ordem de producdo
para a melhoria do processo industrial.

1.1 Administracao da producdo e operacbes

Administrar a produgdo é utilizar matéria prima,
equipamentos e mdo de obra de maneira eficiente, pro-
duzir com qualidade, atender conforme a necessidade do
cliente. Para isso é necessario utilizar as funcbes geren-
ciais de planejamento, organizagdo, comando, coordena-
¢do e controle. O responsavel pelo planejamento tem que
estar informado dos acontecimentos, tanto interno como
externo a empresa; e 0 controle é acompanhar todas as
fases do processo, verificar o cumprimento do que foi
planejado. Para a administracdo de produgdo cumprir as
metas, € necessario interagir com o0s outros departamen-
tos como de marketing, financeiro e recursos humanos
[1].

Administracdo de operacdes refere-se ao projeto,
direcdo e controles dos processos que transformam in-
sumos em produtos e servicos. E para uma administragdo
efetiva, a producdo interage com os outros departamen-
tos da empresa, como o marketing que fornece informa-
¢Oes de novos produtos e demanda pelos ja existentes e
determina o ritmo produtivo. O departamento conta-
bil-financeiro, que fornece informacBes dos custos de
mdao de obra e investimentos em novas tecnologias e 0
departamento de recursos humanos, para contratar e
treinar trabalhadores [2].

1.1.1 Planejamento, Programacéo e Controle da
Producéo (PPCP)

O PPCP (Planejamento, Programacdo e Controle da
Producdo) é uma area essencial para a empresa que quer
ser competitiva diante de um mercado globalizado, tem
um papel fundamental para administrar os recursos, 0s
imprevistos e desvios de producdo. Existem diversos
motivos que podem ocorrer para que o realizado fique

em desacordo com o planejado, como: problemas de
qualidade da matéria prima e componentes, atraso do
fornecedor, falta de funcionario na producdo, quebra de
maquinas, cancelamento e alteracdo nos pedidos dos
clientes, enfim, sdo diversos problemas que fazem parte
da rotina do setor industrial e que precisam ser adminis-
trados pelo o PPCP [1].

Planejamento, programacdo e controle da producéo
(PPCP): planejamento sdo os caminhos necessarios para
atingir o objetivo final, isto é, produzir com eficiéncia e
eficdcia. Programacdo é detalhar o planejamento, pro-
gramar o trabalho diariamente nos minimos detalhes,
liberar ordens de produgdo e compras. Controle, atra-
vés do apontamento de producdo e o fluxo de materiais,
faz-se a andlise do que foi programado x realizado. Se
houver divergéncia, toma agdes imediatas para a corre-
¢do. Para desempenhar bem a sua fungdo, o PPCP de-
pende de informagdes de outros departamentos que ser-
vem de subsidios para elaborar o plano de producéo.
Quanto mais acurada essas informagdes chegarem ao
PPCP, ha mais chances de o plano de producdo ser exe-
cutado conforme o planejado [3].

O PPCP ¢ considerado uma éarea de decisdo da ma-
nufatura. Planeja os recursos do processo produtivo, re-
cebe informagGes de diversas areas da empresa e trans-
forma em ordens de producéo, monitora todo o processo
produtivo e também envia informagfes para as outras
areas referente a situacao corrente dos recursos. O PPCP
envolve pessoas, equipamentos, instalagdes, ordens de
compras, ordens de producdo, € é um sistema de infor-
macao que apoia a tomada de decisdo referente ao que
produzir e comprar, quanto produzir e comprar, quando
produzir e comprar e com que recursos produzir [3] [4].

1.1.2 Ordem de producao

O custeio por ordem é mais adequado a empresas que
atuam sob encomenda, pela necessidade de acompanhar
individualmente os produtos. Para o calculo dos custos
de cada ordem, a empresa mantém o registro de todos os
materiais utilizados para a execucdo, quanto a mao de
obra o funcionério registra para qual ordem esta se dedi-
cando em cada momento [5] [6].

O sistema de custeamento por ordem de producdo
acumula e registra dados de operacgOes das fabricas que
trabalham sob o regime de encomenda. A ordem de pro-
ducdo devera conter todos os dados da produgdo, a uni-
dade industrial cabera a realizagdo do planejamento da
producédo e do controle dessa producéo para definir lista
de materiais, procedimentos para fabricacdo e indicar
méo de obra, equipamentos e preparar o layout da fabrica
[6].

Producdo por ordem é um sistema que fabrica produ-
tos ndo padronizados a partir de encomendas/pedidos
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especificos de cada cliente. Nesse sistema 0s custos sdo
acumulados separadamente em cada ordem de producdo
emitida até que ela seja encerrada. Os custos sdo acumu-
lados e recebe um codigo para identificar o trabalho ou
servico que sera executado. As ordens de producgdo sdo
emitidas no inicio da execugdo da produgdo e acompanha
0 produto em cada etapa do processo de fabricacao até o
estagio final. Matérias-primas, material direto e méo de
obra também s&o apropriados no custo da ordem [7].

2. Metodologia

O lI6cus da pesquisa se deu em uma empresa fabricante
de méaquinas para o segmento farmacéutico, que, con-
forme informado anteriormente, por questdes éticas, ndo

foi identificada e assim foi tratada ao longo do estudo

pela denominacdo ALFA. A opcdo por esse l6cus deu-se
em funcdo da facilidade de acesso do pesquisador e pela
necessidade que a empresa tem em controlar os proces-
sos produtivos. Essa pesquisa vai-se somar a um traba-
lho que ja esta em desenvolvimento na area administra-
tiva pela a incubadora de empreendimentos solidarios de
Sdo Bernardo do Campo (SBCSOL).

Apesar de a ALFA ter diversos produtos em catéalo-
go, alguns desses sdo produzidos de forma esporadica,
isso é, uma ou duas vezes ao ano, como é o caso dos
granuladores, hi-coater, revestidor tangerina. O estudo
que foi desenvolvido foi direcionado para o produto es-
tufa de 60 bandejas (figura 1), pela a possibilidade de
fazer o acompanhamento da producéo do inicio do pro-
cesso produtivo (18/08/2015) até a entrega no cliente
(25/09/2015) e servira de base para a implantacdo dos
demais produtos.

Quadro 1. Exemplo de uma OP (Ordem de Producéo).

Razdo Social: LorentzMag SiA Ordem de Producdon - 1.001
Clientz: Chapa KentMetallrgica Ltda Cddigo do Cliente: 1.234
Produto: Furadeira radial pesada CQuantidade a ser fabricada: 1 unidade
Inicie: 01/124%4 Previsdo de témino: 31/01/X5
Materiaiz dirstos W&o deobra dirsta CIF
Requizicio Total () Horas Taxa (8) | Tofal (8} Horas Taxa(S) | Total (3}
Detalhamento Valor | Cuantidade \.-.‘a_Jo.r Valor Hur;.-;de V.a_lcl.r alor
total de horas unitario total apicadas unitario total
Total
Responsavel Responsdvel Responsavel
Diata de Conclsdo: 2801/X5 |Cuntabilidﬁde: Data: isto:

—_—
D ——
—_——
[RE—
P ——
—_—
P——
—_—
p—
P ——
Pre—————

Mt

Fonte: LORENTZ, 2015, p.124

Figura 1. Estufa de 60 bandejas.
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Os funcionarios envolvidos na producdo da estufa ndo
fazem apontamento dos servicos que sdo executados,
impossibilitam qualquer trabalho de melhoria, por néao
ter registros para comparagdes.

N&o existem ordens de producdo e nenhum controle
do processo produtivo, nem no sistema, nem manual.
Para ter informacdo do andamento da producéo, tem que
se dirigir ao local onde é produzido o produto e pergun-
tar para o operador. A ordem de producdo possibilita o
calculo diario dos custos envolvidos no processo produ-
tivo.

Como a empresa ndo tem dados histéricos referentes
ao processo produtivo, para ter uma base de como é o
processo produtivo da estufa 60 bandejas, foi solicitado
aos operadores 0 apontamento diério da producéo.

A Figura 2 apresenta 0 resumo do apontamento de
como as horas de producdo estdo distribuidas entre os
setores. De um total de 763 horas consumidas na produ-
¢do da estufa, o setor de polimento consumiu 343 horas
(45%), montagem geral 221 horas (29%) e funilaria 199
horas (26%). O apontamento de produgdo possibilitou
identificar o setor de polimento como o gargalo

(maior tempo de producédo). Para aumentar a producéo da
estufa, o primeiro setor que necessitaria de investimentos
seria 0 polimento. Para manter os setores balanceados, o
correto seria ter um percentual de 33% para cada setor. O
objetivo do programa mestre de producdo é programar 0s
produtos acabados, balancear a producdo, evitar sobre-
carregar ou gerar ociosidade e utilizar os recursos de
forma otimizada [8].

A Figura 3 mostra o resumo do apontamento da
quantidade de horas aplicadas por operador na producédo
da estufa. Essa informacéo possibilita o calculo do valor
gasto com a méo de obra. Ao acrescentar os valores gas-
tos com a matéria primas e componentes, é possivel ter o
custo direto da estufa de 60 bandejas.

Custos diretos sdo aqueles que podem ser apropri-
ados aos produtos fabricados ou servigos executados,
porque hd uma medida objetiva de seu consumo nessa
fabricacfo. Custos diretos podem ser apropriados dire-
tamente a um objeto de custos, seja este um objeto, um
produto, um servico ou uma ordem de producdo, como
matéria prima aplicada, mdo de obra direta e material de
embalagem utilizado dentro do processo produtivo [7].
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Figura 2. Grafico de hora aplicada por setor na producdo da estufa.
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Figura 3. Grafico de hora aplicada por Operador na produgéo da estufa.
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3. Discussao

A implantacdo de um método de Planejamento, Pro-
gramacdo e Controle de Producdo (PPCP) possibilitara a
empresa ALFA a criar os controles, que podem ser de-
senvolvidos no inicio de producdo de qualquer produto
que conste no portfélio da empresa. Como trata-se de
produto fabricado sob encomenda, o planejamento da
producéo inicia-se a partir do momento que o orcamento
¢ aprovado pelo o cliente. No entanto, a ordem pode ser
criada no momento da solicitacdo do orcamento, para
agregar o tempo e as atividades para o atendimento.

Durante o periodo da pesquisa, foram feitas diver-
sas reunides com os funcionarios da produgdo, o que se
observou é que eles tm bom conhecimento pratico das
atividades que desempenham, mas ndo tém muito conhe-
cimento da parte organizacional da producéo.

Para a implantacdo do método de PPCP e preen-
chimento das ordens de producéo, é importante o treina-
mento dos funcionarios. Treinamento é o processo de
ensinar aos funcionarios novos ou atuais as habilidades
basicas necessarias para desempenhar suas fungdes.

Se os funcionarios ndo sabem o que fazer ou como
fazer, eles vao improvisar ou fazer algo pouco util [9]. A
proposta é criar uma ordem de produc¢do, que além de
servir de acompanhamento da producdo, permitird gerar
informagdes de todos os recursos que séo aplicados na

producdo do produto. Ao calcular diariamente os custos
envolvidos, principalmente da mdo de obra e matéria
prima. Ao término da producéo do produto, sera possivel
criar uma folha de processo com o roteiro de fabricacéo e
0s tempos em cada etapa da producdo, criar historicos e
servir de base para orcamento de vendas futuras.

A ordem néo se encerrara ao término da producéo,
pois ficara arquivada, podendo ser resgatada, se ocorrer
algum custo relacionada a ela, como visita de um funci-
onario, por exemplo, para atender a uma reclamacdo do
cliente, retrabalho na producéo, despesa de transporte de
devolugdo de cliente etc. Assim o custo atribuido ao
produto deverd ser registrado na ordem, possibilitando a
empresa ter o real custo do produto e iniciar trabalhos no
sentido de redugdo de custos e estabelecer objetivos e
metas de melhorias.

O Quadro 2 apresenta a proposta da ordem de pro-
ducéo.

A ordem de producéo seré preenchida manualmente
pelos os operadores da producédo, no final de cada dia
sera entregue no setor administrativo, onde as informa-
¢Oes que consta na ordem serdo digitadas em uma plani-
Iha que receberd o nome de “Acompanhamento de cus-
tos”. Nessa planilha serdo acrescidos a coluna de custo
das horas aplicada, os custos das matérias primas e o
acumulado dos custos, conforme apresentado no Quadro
3.

Quadro 2. Ordem de produgéo.

ORDEMDE PRODUCAO NR.
DESCR]C.-&O DO PRODUTO: QTE.
CLENTE: DATA DE EMREGA: ! /
1 - Mome do 2-Nome do 3- Nome do 4 - Nome do 5 - Nome do & - Nome do
operador operador operador operador operador operador
OPERADOR T - Nome do & - Nome do 9 - Nome do 10 - Nome do 11 - Nome do 12 -Nome do
operador operador operador operador operador operador
FU-FUMILARIA | MG - MONTAGEM GERAL ‘ PO - POUMENTO|OU - QUTROS |
SETOR: ‘
" COOPE HORA HORA
DATA DESCRICAO DO SERVICO SETOR RADO NICIO TERMING
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Quadro 3. Acompanhamento de custos.

ACOMPANHAMENTO DE CUSTOS

DE SCRIQE-.O 0O PRODUTO:

CLENTE: DATA DE ENREGA: / /
A Arntonio | B - Manuel Carlus|t - Vicente |D - Marcio | E - Francizco M arcie |F-
COOPERADO:
G- H- ‘I - J-
FU - FUMILARIA | MG - MONTAGENM GERAL | PO -POLIMENTO|OU - OUTROS |
SETOR: |
DATA DE SCF{IQE\D DO SERVICO SETOR CPE];%POE :-TIUEIJCRIS\ TEHPE:FIJ:O TS;F&:ES}E CUSTO TOTAL ﬁ«CLtl\'TL:ﬁ-I[iDU

4. Concluséo

Com analise geral do sistema produtivo da empresa
ALFA, pode-se concluir que a implantacdo da metodolo-
gia do PPCP vem ao encontro da necessidade que a em-
presa tem em controlar o processo produtivo. Aplicar de
maneira consistente os conceitos de PPCP, vai provocar
mudanca significativa na cultura da empresa. A metodo-
logia permite controlar diariamente o consumo de recur-
sos e faz com que os funcionérios trabalhem voltados
para os resultados. As técnicas de PPCP possibilitam
andlise detalhada do ambiente de producdo, identifica os
setores mais criticos e que necessitam de melhorias e
permite a empresa fazer projecdo de investimentos e
identificar os gargalos. A ordem de produgdo que foi
desenvolvida nesse trabalho deve ser preenchida manu-
almente pelos operadores. Para trabalhos futuros podera
ser desenvolvida ordem de producdo gerada pelo o sis-
tema informatizado, que por meio de um leitor de codigo
de barras, poderdo ser registradas on line as movimenta-
¢Bes e paradas na producdo.
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