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RESUMO

O presente trabalho abordou o processo de Planejamento, Programacao e Controle da Producao
e teve como objetivo identificar fatores que influenciam o sequenciamento gerado por um
software de programacdo avancada em uma empresa de componentes eletrénicos. Foram
pesquisados conceitos de planejamento, programacdo e controle da produgéo, sistemas
produtivos, estratégias de producdo, sequenciamento da producdo, modelos matematicos e
sistemas de programacao avancada. O método do trabalho foi organizado em cinco etapas. Na
primeira etapa foi mapeado o processo de PPCP da empresa em estudo. Na etapa seguinte foi
realizada a coleta de dados de fatores influentes no processo, seguida pela etapa de priorizagao
dos fatores identificados. Na quarta etapa foi analisada a correlagéo entre os fatores encontrados
e, por fim, foram propostas a¢cdes de melhoria para minimizar os impactos dos fatores criticos.
Foram identificados um total de 43 fatores de influéncia, destes, 10 fatores foram considerados
criticos. As correlacGes dos fatores criticos com os demais foram descritas e foi possivel propor
melhorias para cada fator critico. Novos trabalhos podem ser feitos para ampliar a abrangéncia
do estudo, assim como identificar restricdes e perdas financeiras presentes no processo.

Palavras-chave: Preactor. PPCP. Sequenciamento. APS.
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1 INTRODUCAO

Segundo Santos (2015), a constante varia¢do dos cenarios econdmico, politico e social
e 0 aumento das exigéncias dos clientes forcam as organizacGes a reducdo de custos e
desperdicios envolvidos no processo produtivo, de forma a se manterem competitivas. Para o
autor, uma das formas de incrementar essa redugéo é o foco no sistema produtivo

Tubino (2009) destaca que o sistema produtivo de uma empresa consiste na
transformacdo de entradas (insumos) em saidas (produtos). Visando organizar o sistema
produtivo, a empresa desenvolve planos de suas ac¢des, divididos em longo, médio e curto prazo.
A longo prazo esta o planejamento estratégico, em que a empresa se baseia na previsao de
vendas para ter uma visdo de qual a capacidade de producdo necessaria para atender a seus
clientes. A médio prazo, para trabalhar com o sistema de forma mais eficiente é desenvolvido
o0 Plano Mestre de Producdo (PMP). E a curto prazo, se realiza a programacéo da producao para
operacionalizar a producao dos bens ou servicos e entrega-los ao cliente.

Procurando organizar as tomadas de decisdes envolvidas no processo de planejamento,
as empresas montam departamentos de Planejamento e Controle da Producdo (PCP), ou
Planejamento, Programacédo e Controle da Producéo (PPCP) (TUBINO, 2009). O PCP ou PPCP
é o responsavel pela gestdo da capacidade produtiva e dos suprimentos disponiveis. A
capacidade deve atender a demanda do cliente final dentro de um horizonte de tempo,
determinando o que deve ser produzido, onde deve ser produzido e quando deve ser produzido.
Para atender as necessidades do cliente, o PCP deve tomar decisdes sobre a ordem em que as
atividades devem ser executadas de acordo com suas prioridades, criando o sequenciamento da
producdo. A quantidade de operacfes sequenciadas em um centro de trabalho é denominada de
carregamento. Existem duas abordagens de carregamento, o0 carregamento infinito e o
carregamento finito (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015).

Bezerra (2013) define carregamento finito como a carga alocada em um centro de
trabalho, respeitando um limite de atividades definido em fungéo da disponibilidade de tempos.
E para o carregamento infinito os centros de trabalho ndo apresentam restrices de tempos para
alocacdo de atividades.

A abordagem aplicada nos sistemas de informagdo Enterprise Resource Planning
(ERP) atuais, trabalha com o carregamento infinito. Esse tipo de carregamento limita a
capacidade de empresas que trabalham sob encomenda (MTO - make-to-order), de serem mais

ageis e enxutas, pois ndo enxerga as restricdes de capacidade e disponibilidade.
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Desconsiderando tais restrigdes o sequenciamento gerado nao sera capaz de ser executado no
mundo real (LIDDEL, 2009).

Buscando gerar sequenciamentos replicaveis no chdo de fabrica, foram criadas
ferramentas de planejamento e sequenciamento avancadas (APS - Advanced Planning and
Scheduling). Um sistema APS trabalha com carregamento finito, tem a capacidade de lidar com
as restricbes do mundo real e gerar programac@es confiaveis (LIDDEL, 2009). A empresa em
estudo nesse trabalho (Intral S/A Industria De Materiais Elétricos), buscou no mercado um

sistema APS para ter melhor visdo dos prazos de entrega e aumentar sua competitividade.

1.1 JUSTIFICATIVA

Vislumbrando otimizar o planejamento da producéo, a empresa Intral S/A adquiriu no
ano de 2012 um software de programacao APS. Nesta data, a economia brasileira ainda estava
aquecida e o mercado brasileiro de iluminacdo cercado de otimismo com 0s primeiros passos
da tecnologia Light Emitting Diode (LED). A empresa se encontrava em crescente expanséo,
trabalhando em capacidade méxima para atender toda a demanda com agilidade. A
implementacdo de um software de sequenciamento em capacidade finita, prometia um destaque
competitivo, reduzindo ainda mais os custos de producdo e aumentando a confiabilidade nos
prazos de entrega.

Uma empresa pode obter vantagem competitiva frente aos seus concorrentes criando
um diferencial em relacdo a custo, qualidade, atendimento, flexibilidade, prazos de entrega e
confiabilidade. (SLACK, 1993). “Portanto, cabe a estratégia de produgdo estabelecer politicas
e planos amplos para utilizar os recursos de uma empresa para melhor sustentar sua
competitividade em longo prazo.” (CHASE; JACOBS; AQUILANO, 2006 apud PARANHOS
FILHO, 2012, p. 90).

A Intral S/A entendeu que uma ferramenta APS resultaria em ganho de produtividade
e vantagem competitiva. De acordo com Lélis (2015), a sobrevivéncia das empresas € testada a
todo momento, e depende da capacidade de uma organizacdo de ter produtividade para se
manter competitiva. “Produtividade ¢ o indice resultante do que é produzido por uma operacéo,
divido pelo que é exigido para essa operac¢do.” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015, p.
53).

Porém, a empresa enfrentou diversos problemas na implementacdo do software,
partindo da integracdo da ferramenta com o ERP até a saida de profissionais envolvidos no

projeto. Segundo Giacon (2010), as maiores dificuldades encontradas por empresas na
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implantacdo de sistemas de programacdo avancadas sdo: desconhecimento das ferramentas
APS, dificuldade de customizacdo, falta de cursos para a atividade propriamente dita, cadastros
desatualizados, integracdo entre sistemas, adaptacdo do usuario e convencimento da alta
direcao.

Para superar 0s obstaculos e obter sucesso na implanta¢do de um sistema APS, Liddel
(2009) organiza o processo em diferentes fases. Uma fase de avali¢do, onde a empresa avalia
o0s beneficios que podem ser obtidos com a ferramenta. O proximo passo é a fase de projeto que
detalha o que precisa ser feito e quais serdo os custos. A terceira é a fase de protétipo, onde sera
feita uma modelagem teste do sistema, seguida da fase de testes. Na fase de implementacéo,
deve-se elaborar um plano que liste todas as atividades a serem realizadas antes da transigéo de
modelos de programacao da producéo. Situacdes influenciadoras na implementacdo que eram
desconhecidas até entdo irdo surgir, e devem também ser registradas, assim como os problemas
enfrentados no processo. Por ultimo temos a fase de poés-implementacdo, quando novas
funcionalidades e sugestdes dos usuarios devem ser avaliadas para possivel desenvolvimento
(LIDDEL, 2009).

Durante o periodo da implantacdo do sistema na Intral S/A, diferentes profissionais
assumiram o projeto e tentaram dar continuidade ao mesmo. Mesmo ap0s Varias tentativas de
implementacdo a ferramenta nunca trabalhou operacionalmente de forma satisfatoria, e o
software acabou subutilizado. O ndo uso do sistema APS agrava ainda mais a situacdo da
empresa, que ndo consegue ter confiabilidade no sequenciamento da producdo e
consequentemente nos prazos de entrega.

Devido a crise econdmica que atinge o pais e a chegada de novas tecnologias que
obrigam a empresa a investir em inovacao, os lotes de produgéo estdo se tornando cada vez
menores. Com lotes menores e em maior quantidade, o sequenciamento da producdo se torna
mais complexo e necessidade de uma ferramenta que otimize esse processo fica evidente. Na
pratica, 0 sequenciamento hoje estd nas médos dos supervisores de producdo, que detém o
conhecimento dos processos produtivos, pois a empresa nao possui documentadas as restri¢coes
e limitagGes de cada centro de trabalho.

A Intral S/A carece de padronizagdo e documentagéo sobre a implementacdo de uma
ferramenta APS no seu processo produtivo. Para trabalhar efetivamente com o sistema
adquirido, a empresa necessita de uma visdo precisa de onde deve concentrar seus esforgos. A
partir da documentacdo dos fatores que influenciam a implementacdo, o conhecimento do
processo produtivo serd difundido dentro da organizagdo, possibilitando um sequenciamento

otimizado com prazos de entrega confiaveis.
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1.2 OBJETIVOS

Este trabalho pretende mapear o processo de planejamento, programacao e controle da
producdo para identificar quais os fatores que influenciam na programacdo da producéo
realizada por meio de um sistema APS, na empresa Intral S/A. Para o desenvolvimento do

trabalho, foram estabelecidos objetivos geral e especificos que sdo apresentados a seguir.
1.2.1 Objetivo geral

O objetivo geral do trabalho consiste em identificar fatores que influenciam o
sequenciamento gerado por um software APS (Advanced Planning and Scheduling) em uma

empresa de componentes eletrénicos.
1.2.2 Objetivos especificos

Para atingir o objetivo geral, foram determinados objetivos especificos do trabalho,
que sdo 0s seguintes:

a) mapear o processo de planejamento da producao;

b) identificar fatores que afetam o planejamento e sequenciamento da producdo;

c) elaborar um ranking de priorizacdo de fatores quanto a criticidade sobre a
programacao e sequenciamento;

d) verificar a percepgdo quanto ao sequenciamento dos envolvidos no processo de
programacéo e sequenciamento;

e) elaborar uma correlacdo entre os fatores identificados como criticos;

f) sugerir acdes de melhorias para reduzir as complicacGes causadas pelos fatores

criticos.
1.3 ABORDAGEM E DELIMITACAO DO TRABALHO

A metodologia € um conjunto de procedimentos utilizados na obtencdo do
conhecimento e busca a melhor maneira de chegar a solucdo de um problema através de
métodos, que sdo os caminhos ordenados para se obter um resultado (BARROS; LEHFELD,
2007).

O metodo cientifico segue o caminho da duvida sistematica, utilizando processos de
observacdo, descri¢do, comparacdo, anélise e sintese (CERVO; BERVIAN; DA SILVA, 2007).
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A abordagem do método por ser dividida em dois tipos, pesquisa qualitativa e quantitativa.
Segundo Creswell (2007 apud CRESWELL, 2010, p. 26), “A pesquisa qualitativa ¢ um meio
para explorar e para entender o significado que os individuos ou os grupos atribuem a um
problema social ou humano”. Ja a pesquisa quantitativa “¢ um meio para testar teorias objetivas,
examinando a relacdo entre as varidveis. Tais varidveis, por sua vez, podem ser medidas
tipicamente por instrumentos, para que os dados numéricos possam ser analisados por
procedimentos estatisticos” (CRESWELL, 2008 apud CRESWELL, 2010, p. 26)

Este trabalho utiliza uma abordagem de pesquisa qualitativa, através da estratégia de
estudo de caso do ambiente de trabalho. S&o coletados dados através de entrevistas com 0s
individuos participantes do grupo dos setores em estudo, e informacgdes documentadas pela
empresa. Posteriormente os dados sdo analisados por afinidades e correlacdes entre o grau de
influéncia. O trabalho esta estruturado em 5 capitulos. O capitulo 1 aborda a introducéo, o
capitulo 2 é dedicado ao referencial tedrico, no capitulo 3 € apresentada a proposta de trabalho,
o capitulo 4 traz os resultados obtidos através da aplicacdo da proposta de trabalho e por fim, o
capitulo 5 apresenta as conclusdes.

O estudo foi realizado na area de logistica da empresa Intral S/A, mais precisamente
no setor de PPCP. O trabalho ndo tem como objetivo a implementacéo final do software APS,
mas sim identificar os fatores que influenciam a programacao gerada pelo Preactor. Como o
software estd implantado apenas na unidade de luminarias da empresa, o foco do trabalho se
deu na programacao das linhas de producdo da mesma. Os resultados do trabalho poderdo ser
utilizados para auxiliar uma futura implantacdo do software em outros setores produtivos da

Intral S/A ou de outras empresas com sistema produtivo organizado de forma similar.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo foram abordados os conceitos relevantes para o desenvolvimento do
trabalho, através da utilizacdo de trabalhos cientificos que abordam temas relacionados ao
planejamento, programacéo e controle da producdo. Dentre eles destacam-se 0s conceitos de
sistemas produtivos, estratégia de producdo, planejamento, programacdo e controle da
producdo, sequenciamento da producdo, sistemas MRP, MRP Il e ERP, modelos matematicos

de sequenciamento, sistemas APS e mapeamento de processos.
2.1 PLANEJAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2007), a existéncia de uma empresa esta ligada a
capacidade de reproduzir ampliadamente o seu capital. Em situacbes de acirrada
competitividade, ndo ha mercados demandantes suficientes para todos os ofertantes colocarem
seus produtos, alguns conseguirdo fazé-lo e outros ndo. O que diferenciara os que conseguirdo
fazé-lo e os que ndo conseguirdo €é a capacidade de superar a concorréncia naqueles aspectos
de desempenho que os clientes visados mais valorizam. Portanto, ser competitivo ¢ satisfazer

as necessidades do cliente de forma superior aos concorrentes.
2.1.1 Sistemas produtivos

Para atender a demanda do cliente, as empresas trabalnam como um sistema de
processamento que transforma entradas de insumos como matéria prima, informacdes,
maquinas e mao de obra, em saidas que podem ser produtos ou servicos Uteis aos clientes. Este
sistema ¢ chamado de sistema produtivo (TUBINO, 2009).

Um sistema produtivo é descrito por Ritzman e Krajewski (2004) como um processo
que envolve a transformacéo dos recursos de uma organizagdo em algo de valor para o cliente,
podendo ser um produto ou servigo. O objetivo final do processo produtivo € gerar ganho
financeiro para a organizacao, para tal deve ser gerenciado o fluxo de informagdes e recursos
dentro do sistema produtivo.

Segundo Lustosa et al. (2008), uma empresa busca organizar seu processo produtivo
de acordo as necessidades do mercado consumidor. O volume de produtos e o nivel de
padronizacdo dos produtos demandados pelo mercado irdo indicar qual o tipo de processo

produtivo mais adequado para atender a demanda.
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Slack, Chambers e Johnston (2015) classificam os processos de manufatura em cinco
tipos diferentes, que variam conforme a diversidade das tarefas e produtos e o volume de
producdo. A Figura 1 apresenta os cinco diferentes tipos de processos produtivos. Essa
classificacéo é feita de forma semelhante por outros autores, como Tubino (2009) e Ritzman e

Krajewski (2004), com pequenas variagcdes de nomenclatura.

Figura 1 — Tipos de processos produtivos
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Processos de
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divididas

Tipos de processos de manufatura
Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston (2015)

Os processos de projeto sdo voltados para produtos bastante customizados, de baixo
volume e alta variedade. As sequéncias de operacdes sdo incertas, complexas e muitas vezes
Unicas, como na producdo de um filme. Processos de jobbing ou tarefa, também lidam com alta
variedade e baixos volumes, porém o0s recursos sdo compartilhados e as operacGes
relativamente menos complexas e imprevisiveis, um bom exemplo é producdo de roupas sob
medida. J& nos processos de lotes, 0s bens sdo fabricados em lotes, as atividades sdo mais
padronizadas podendo ser repetitivas de acordo com a semelhanga e tamanho dos lotes.
Processos de producdo em massa produzem bens em alto volume e baixa variedade com
operacOes repetitivas e largamente previsiveis, muito utilizados por montadoras de automaveis.
Por fim, os processos continuos envolvem grandes volumes de produtos e minima variedade,
operacdes de fluxo continuo de uma parte do processo a outra, aplicado, por exemplo, em usinas
de eletricidade (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015).
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2.1.2 O processo de planejamento, programagcéo e controle da produgéo

Certos aspectos de desempenho de um sistema produtivo influenciam na escolha do
cliente e consequentemente na competitividade de uma organizacdo. O desempenho do PPCP
tem influéncia direta em diferentes fatores dos sistemas produtivos, tais como o0s niveis de
estoques de produtos acabados, o material em processo. Além disso, impacta diretamente na
confiabilidade, na performance de entrega, na flexibilidade, na capacidade aparente de
producio (FAE; ERHART, 2009).

Tubino (2009) explica que, para que um sistema produtivo tenha bom desempenho nos
aspectos valorizados pelo cliente e transforme insumos em produtos desejados, ele precisa ser
pensado em termos de prazos. Planos séo feitos e com base neles ac6es sdo disparadas para que,
transcorridos 0s prazos, os eventos planejados pelas empresas venham a se tornar realidade. Os
planos sdo organizados para se desenvolver uma visdo sobre as decisdes tomadas no presente
que podem influenciar um ponto no futuro. O tamanho de tempo futuro que se busca visualizar
¢ chamado de “horizonte de planejamento”. O horizonte de planejamento de um sistema
produtivo pode ser divido em trés niveis: o longo, 0 médio e o curto prazo.

O longo prazo esta no nivel estratégico, em que se desenvolve um Plano de Producéo,
com base na previsdo de vendas a longo prazo e na disponibilidade de recursos financeiros e
produtivos. A previsdo de vendas fornecera informacdes sobre os tipos e quantidades de
produtos que se pretende vender no horizonte de planejamento estabelecido. Com base na
previsdo de vendas, a capacidade de producéo ira ser ajustada dentro das restricdes de recursos
financeiros. O plano de producédo gerado a nivel estratégico tem uma visdo macro do sistema,
tendo como finalidade a adequacdo dos recursos produtivos a demanda esperada de venda.
Normalmente, trabalha com familias de produtos e busca atingir objetivos estratégicos de
desempenho, tais como custo, qualidade, confiabilidade, pontualidade e flexibilidade
(TUBINO, 2009).

No medio prazo, a partir do sistema produtivo ja esta estruturado em cima de um plano
de producao, é estabelecido o Plano Mestre de Producdo (PMP). O PMP tem uma visdo mais
detalhada dos produtos de cada familia. O PMP estima o uso da capacidade instalada baseado
nos roteiros de fabricacdo e estrutura de produto fornecidos pela engenharia. O objetivo do PMP
é atender as demandas de médio prazo e/ou os pedidos em carteira ja negociados com os clientes
(TUBINO, 2009).

Ainda conforme Tubino (2009), a curto prazo, sera feita a programacao da producao,

determinando onde, quanto e quando comprar, fabricar ou montar de cada item necessario para
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produzir e entregar o produto ao cliente. Serdo geradas ordens de compra de componentes,
ordens de fabricacdo para itens fabricados internamente e ordens de montagem para 0s produtos
finais. Em funcéo da disponibilidade dos recursos produtivos, a programacéo da producéo ira
fazer o sequenciamento das ordens emitidas, de forma a otimizar a utilizacdo dos recursos.
Ap06s definido o programa de producéo, o PCP busca garantir a aderéncia das acdes
executadas ao que foi planejado, através do acompanhamento e controle da producdo. Durante
a execucdo do programa de producéo diversos fatores ndo identificados previamente irdo afetar
o cumprimento do programa de producéo. Um atraso de fornecedor ou uma quebra de maquina,
por exemplo, podem significar que sera preciso tomar medidas corretivas para atingir os
objetivos estabelecidos no planejamento inicial (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015).

A Figura 2 demonstra o fluxo de informacdes das atividades do PCP, em uma visdo geral.

Figura 2 — Fluxo de informacGes e 0 PCP
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Fonte: Adaptado de Tubino (2009).

Para definir as medidas corretivas necessarias o PCP fara um replanejamento. O
replanejamento é feito para que os resultados ndo se desviem significativamente do plano
inicial. O periodo de planejamento vai depender de qudo dinamico € o ambiente em questao.

Quanto mais dinamico menor tende a ser o periodo desejavel de replanejamento. A acuracia
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dos dados de entrada afeta a qualidade do replanejamento. O uso de dados desatualizados pode
prejudicar o desempenho da organizagéo. Portanto, a agilidade do processo de apontamento da
situacio presente deve ser compativel com a frequéncia de replanejamento (CORREA;
GIANESI; CAON, 2007).

2.1.3 Estratégia de producéo

O tipo de sistema produtivo de uma empresa esté entrelacado a estratégia de producao
da organizacdo. Para Lustosa et al. (2008) a estratégia de producdo pode organizadas nas
seguintes naturezas:

a) MTO (Make-To-Order): Producdo sob encomenda, apenas apos receber o pedido

do cliente se inicia a produgéo;

b) MTS (Make-To-Stock): Os produtos sdo padronizacdo, colocados em estoque para

posterirormente atender com rapidez a demanda do cliente;

c) ATO (Assemble-To-Order): Os produtos possuem subconjuntos semelhantes que

serdo montados de acordo com a necessidade do cliente;

d) ETO (Engineer-To-Order): O produto é projetado juntamente com o cliente para

atender uma necessidade especifica do mesmo.

A estratégia de producdo aliada ao tipo de processo produtivo da empresa ira ditar a
complexidade das atividades do PCP. A programacao da producgéo desenvolvida pelo PCP pode
se tornar mais ou menos complexa dependo do volume de producdo, variedade e customizagéo
dos produtos, padronizacdo e complexidades das operacdes e as necessidades do cliente. Criar
programacdes e sequenciamentos de alta complexidade € demorado, e qualquer fator novo no
cenario pode gerar a necessidade de um replanejamento, que até ser concluido pode estar
obsoleto. Atualmente, as empresas estdo buscando informatizar as tarefas de sequenciamento

para otimizar e acelerar o processo (TUBINO, 2009).
2.2 SEQUENCIAMENTO DA PRODUCAO

A ordem em que as operacOes devem ser executadas para fabricar e montar produtos
dentro do sistema produtivo ¢ denominada “sequenciamento. E fungio do PCP gerar um
programa de producdo, com a sequéncia de atividades a serem realizadas em cada recurso,
buscando atender a estratégia da empresa para os produtos acabados. Um sistema produtivo

possui limitacGes de capacidade de recursos disponiveis (maquinas, pessoas, ferramentas etc.).
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A quantidade de operagdes sequenciadas em um recurso ira determinar o carregamento do
mesmo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015).

O carregamento pode ser finito ou infinito. O carregamento finito € uma abordagem
que aloca operaces a recurso até um limite estabelecido. Esse limite é a capacidade de trabalho
estimada do recurso, baseada nas restri¢des de cada processo. O carregamento infinito é uma
abordagem que néo limita a aceitacdo do trabalho, normalmente aplicada em processos onde
ndo é possivel ou preciso limitar o carregamento ou o custo da limitacao € proibitivo. Como um
hospital, banco ou um restaurante fast-food que ndo podem recusar chegadas de clientes que
exigem atencdo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015).

Em organizacfes que trabalham com a estratégia MTO ou mista entre MTS e MTO, a
abordagem de carregamento finito é mais utilizada para que as datas de entrega sejam
confiaveis. Normalmente os sistemas produtivos possuem diferentes limitacdes de capacidade
para cada recurso e dependendo do mix de produtos demandado pelo mercado, a competicao
por espacgo nos recursos produtivos ¢ grande. As restricdes dos processos e a limitagdo de
capacidade tornam o sequenciamento complexo. Sistemas de planejamento e sequenciamento
baseados no conceito de capacidade finita facilitam os calculos de carregamento complexo.
Regras de sequenciamento séo utilizadas por esses sistemas para alocar as operacgdes de acordo
com as prioridades estabelecidas (TUBINO, 2009).

Tendo em vista o objetivo de resolver o complexo problema de sequenciar a producao
de um sistema de manufatura, diversas abordagens foram propostas com o passar dos anos.
Com os avancos da tecnologia computacional, sistemas e modelos matematicos foram

desenvolvidos para otimizar a tarefa de sequenciar operagoes.
2.2.1 Sistemas MRP, MRP Il e ERP

Nos anos 50, o sistema para o planejamento de materiais necessarios (MRP — Material
Requirement Planning) foi criado para informatizar e auxiliar a programacéo da producéo, que
era feita por inteira manualmente. O sistema MRP tem funcionamento simples, se baseando nos
dados de pedidos em carteira, previsdo de vendas e lista de materiais ou Bill Of Material
(BOM), ele calcula as quantidades e momentos das necessidades de materiais para realizar a
producio planejada (CORREA; CORREA, 2012).

Por serem simples os sistemas MRP eram utilizados apenas para gerenciar estoques e

compras de materiais. Na década de 80, o avan¢o computacional propiciou uma evolucao do
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MRP. Surgiu entdo o Manufacturing Resource Planning (MRP I1), como uma ferramenta mais
completa de gestdo da producdo. O MRP Il entre outros aspectos, aborda o planejamento da
capacidade, auxiliando na gestdo dos recursos de acordo com o PMP. O MRP Il utiliza
informacdes de data de entrega, estrutura de produto e tempo de processamento de cada
componente fornecidas pelo PMP para calcular os momentos em que as atividades devem ser
executadas, gerando ordens de fabricagcdo e compra (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004)

Sistemas MRP utilizam uma abordagem de carregamento infinito, ndo checando
realmente se existe capacidade de recursos suficientes para executar o plano de prioridades
sugerido. Os tempos de processamento ou lead times considerados pelo MRP 11 sdo constantes,
néo variando conforme a quantidade a ser produzida. As datas de conclusdo da fabricacéo séo
pouco confidveis e consequentemente os prazos de entrega também (CORREA; CORREA,
2012).

O MRP possui outras limitagdes ao programar a producdo, ndo considera tempos de
preparacdo e setup nem as dependéncias entre sequencias de opera¢des. Também ndo tem visdo
sobre situacbes ndo planejadas que podem comprometer a realizacdo da programacdo
determinada pelo sistema, como um atraso de fornecedor, quebra de maquina ou ineficiéncia
de recurso (LIDDELL, 2009).

Atualmente, a abordagem mais utilizada na industria para programar a producdo é
através dos sistemas ERP. O ERP é um sistema que integra diversos mddulos de gestdo
organizacional. Os mddulos compartilham informac@es que vao desde as questdes da producéo
até aos resultados financeiros. Os modulos de MRP e MRP 1 s&o os mais utilizados em sistemas
ERP para tratar da programacdo da producdo. Alguns sistemas ERP disponibilizam modulos
que fazem uso de métodos de Pesquisa Operacional, mas de forma genérica ndo considerando

as restricdes de cada sistema produtivo (CLARK, 2003).
2.2.2 Modelos matematicos

Uma abordagem de sequenciamento mais avancada é a utilizagdo da Pesquisa
Operacional através de modelos matematicos. Os modelos matematicos trabalham com
carregamento finito e sdo formulados de acordo com 0s objetivos e restriches de cada sistema
produtivo. Os calculos sdo complexos e processados por recursos computacionais, gerando

sequenciamentos mais precisos e confiaveis (PINEDO, 2016).
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Pinedo (2016) trata o sequenciamento como um problema de scheduling ou
sequenciamento. O problema consiste em sequenciar operagdes ou ordens de fabricacdo nos
recursos produtivos em um determinado periodo de tempo, levando em consideracdo as
restricdes do sistema de forma a otimizar uma ou mais funcdo objetivo. Vérias formas de
incertezas sdo tratadas no problema de sequenciamento, como tempos de processamento
variavel, quebras de maquinas, ordens prioritérias, entre outros.

Existem modelos de sequenciamento deterministicos, quando os parametros das
operacdes sdo conhecidos previamente e um namero finito de ordens devem ser sequenciadas
para otimizar um ou mais objetivos. E modelos estocasticos, quando os parametros de tempos
de processamento e datas de entrega ndo sdo exatamente conhecidos, apenas suas distribuigdes.
Nos modelos estocasticos apenas um Gnico objetivo deve ser otimizado. Em todos os modelos
sdo assumidos numeros finitos de recursos e operagdes a serem sequenciados (PINEDO, 2016).

Pinedo (2016) descreve os problemas na forma de trés campos o | | y. O campo «
descreve o ambiente das maquinas do sistema produtivo. O campo £ detalha as caracteristicas
do processamento e as diferentes restricdes do sistema. E y representa a funcéo objetivo a ser
otimizada. Os possiveis ambientes das maquinas descritas no campo o podem ser:

a) maquina Unica: sdo programadas n ordens em apenas uma maquina. Os resultados
obtidos nos modelos de méaquina Unica fornecem principios para modelos que séo
aplicados em ambientes mais complexos. Também pode ser aplicado em recursos
gargalos ou linhas continuas;

b) maquinas em paralelo: existem m maquinas em paralelo, um namero n de ordens
podem ser programadas em maquinas que podem ser idénticas ou ndo. Dependendo
da velocidade de cada maquina as ordens terdo um tempo de processamento
diferente;

c) flow shop: existem m maquinas em série, cada ordem deve ser processada em cada
uma das méaquinas. Todas as ordens devem seguir a mesma rota, normalmente é
utilizada a disciplina First In First Out (FIFO), ou seja, a primeira ordem a chegar
NO recurso sera a primeira a ser processada;

d) flow shop flexivel: existem ¢ centros de trabalho em série. Cada centro possui uma
quantidade de maquinas idénticas em paralelo. Uma ordem sera processada por uma
maquina do centro, e qualquer maquina pode processar a ordem. Todas as ordens

devem seguir a mesma rota entre os centros;
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e) job shop: em um ambiente com m méquinas, cada ordem tem sua rota prépria a
seguir. As ordens ndo necessitam passar por cada uma das maquinas e também
podem passar mais de uma vez pela mesma maquina;

f) open shop: existem m méaquinas. Cada ordem deve ser processada novamente em
cada uma das maquinas. Porém, alguns desses tempos de processamentos podem
ser zero. N&o existem restricdes para a rota de cada ordem. E permitido ao
sequenciador determinar a rota de cada ordem e diferentes ordens podem seguir
diferentes rotas.

Ainda segundo Pinedo (2016) as restricGes presentes no campo £ dizem respeitos as
caracteristicas do sistema produtivo em questdo. Podem ser modeladas restri¢des especificas
para um determinado processo. Em geral as restrices envolvem aspectos como:

a) datas de liberacdo e entrega das ordens;

b) possibilidade de uma ordem ser interrompida durante o processo para dar lugar a

outra, sendo concluida posteriormente;

c) restricdo de precedéncia, em que uma ordem deve ser concluida antes de iniciar
outra;

d) sequéncia dependente de tempo de setup, quando o tempo de setup e preparacao
pode variar de acordo com a sequéncia de processamento;

e) quebras de maquinas; restricdes de maquinas capazes e permitidas a executar cada
ordem; restricdes de ferramental disponivel;

f) fator de prioridade de cada ordem.

O objetivo y a ser otimizado é sempre uma funcdo do tempo de conclusdo do
processamento das ordens, que por sua vez depende do sequenciamento. Algumas funcoes
objetivo apontadas por Pinedo (2016), sao:

a) makespan: minimizacdo do tempo de conclusdo da Ultima ordem sequenciada, um

baixo makespan corresponde a uma alta taxa de utilizacdo dos recursos;

b) maximum lateness: minimizacao do atraso maximo da data de entrega das ordens;

c) total weighted completion time: minimizagdo da soma dos tempos necessarios para
concluir cada ordem;

d) total weighted tardiness: minimizacéo da soma dos atrasos das ordens.
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2.2.3 Sistemas Advanced Planning and Scheduling (APS)

Devido a complexidade de se desenvolver métodos matematicos customizados para
cada sistema produtivo, muitas empresas acabam optando por utilizar solucdes genéricas de
programacdo, como 0os médulos de programacdo presentes nos sistemas ERP. Porém esses
maodulos ndo comtemplam uma série de necessidades especificas das atividades de PPCP que
exercem elevados impactos na competitividade das empresas. A partir dos anos 90 comegaram
a surgir sistemas de programacdo avancados desenvolvidos para aliar interface simples,
calculos complexos e boas solugdes de sequenciamento da producdo (FAE; ERHART, 2009).

Sistemas APS sdo softwares de programacao avancados que tem como caracteristica
principal conseguir levar em conta uma grande quantidade de fatores na geracéo de programas
de producdo. Um sistema APS busca auxiliar o sistema produtivo a atingir seus objetivos de
desempenho gerando sequenciamentos de producdo que possam ser executados no chdo de
fabrica real (CORREA; GIANESI; CAON, 2007).

Segundo Corréa e Corréa (2012), os sistemas de programacgdo avangados trabalham
com carregamento finito, ou seja, reconhecem as restricbes de capacidade dos recursos
produtivos. Ambientes produtivos que apresentam alto grau de complexidade em termos de
programacdo detalhada necessitam de ldgicas mais sofisticadas para o problema de
programacdo. Um sistema APS deve ser altamente customizavel para atender alteracdes de
necessidade de um negdcio, e permitir ao usuario:

a) modelar o sistema produtivo através de cadastros de maquinas, mdo de obra,
ferramentas, calendarios, turnos de trabalho, roteiros de fabricacdo, tempos de
processamento, restricGes tecnoldgicas, entre outros;

b) informar a demanda determinada pelo PMP, carteira de pedidos ou previsdo de
vendas, assim como alteragdes decorrentes de mudangas de quantidades e prazos
de entrega;

c) informar as condig¢Ges reais do sistema produtivo em determinado momento.
Informacgdes de matéria prima disponivel, situagdo de maquinas, manutengdes
programadas, andamento das ordens, filas existentes aguardando processamento e
outras serdo consideradas;

d) modelar pardmetros para a tomada de decisbes, por exemplo, definir regras
personalizadas que determinem as prioridades a serem obedecidas no
sequenciamento, maximizando os multiplos e possivelmente conflitantes objetivos

a serem atingidos.
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Faé e Erhart (2009), complementam que os sistemas APS sdo capazes de:

a) identificar os relacionamentos entre ordens de producgéo dos diferentes itens que
compdem uma estrutura, elas podem ser vinculadas com relac@es de precedéncia.
Desta forma, o atraso na producdo de um subcomponente pode ser refletido na
programacédo das operagdes de um produto acabado, tornando as programagoes
realistas e dindmicas;

b) permitir uma reprogramacao das operacfes por meio de uma atualizacdo dinamica

para considerar 0s imprevistos e as alteracdes no andamento da producao;

c) simular diferentes cenérios de programacdo podem ser gerados a partir de

modificacbes de critérios de programacdo, parametros de restricdo ou alteraces
manuais. Os resultados previstos dos diferentes cenarios podem ser comparados e
escolhidos a partir de diversos objetivos de desempenho.

Apesar de os sistemas APS poderem ser utilizados de forma independente de um ERP
corporativo, visto que muitos deles possuem a opcéo de se cadastrar os parametros de entrada,
a maioria das vezes, trabalham integrados aos sistemas ERP. Informacdes caracteristicas dos
produtos, recursos produtivos, ordens planejadas, ordens de producdo, listas de materiais,
roteiros, custos e dados de estoques sdo parametros importados do ERP para o sistema APS.
Através de regras de sequenciamento baseadas em heuristicas o sistema ird fornecer uma
programacédo da producdo, datas de entrega e processamento das ordens, carregamento e
alocacdo dos recursos, sequenciamento das operacdes nos recursos, roteiros e indicadores de

desempenho conforme os objetivos definidos (TUBINO, 2009).

2.3 PREACTOR APS

O Preactor APS é um software para planejamento e programacdo avancada da
producdo, com o objetivo de sincronizar os processos de fabricagdo, otimizar o controle e a
utilizacdo de recursos, assegurar a entrega no prazo e reduzir os niveis de estoque e desperdicio.
O Preactor APS usa matematica avancada para analisar e calcular sequencias de producao
possiveis, levando em consideracdo uma série de restricdes e regras que permitem ao planejador
gerar e avaliar varios cenarios possiveis (PREACTOR INTERNATIONAL LIMITED, 2017).

O Preactor tem grande flexibilidade de modelagem e permite a integracdo de dados
com softwares de ERP, Manufacturing Execution Systems (MES), Coleta de Dados, Previsdo
de Demanda, entre outros. Dados como BOM, recursos produtivos, roteiros de producdo, tempo

de processamento e setup, ferramentas, estoques, ordens de producdo, ordens de compra,
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pedidos, rank de prioridades e atributos podem ser importados de outros softwares servindo de
entrada para o Preactor. Também existe a opcao de realizar um cadastro manual (SIEMENS
AG, 2016).

Por meio de atributos cadastrados no software, restricdes podem ser definidas para
cada operacgéo e/ou cada recurso, como por exemplo: restrices de material, mao de obra e
ferramentas. Os atributos podem ser configurados com uma quantidade finita. Por exemplo: se
uma ferramenta Unica ird estar sendo utilizada em uma maquina durante um determinado
momento, nenhuma outra operacdo que utilize esta ferramenta poderad ser sequenciada ao
mesmo tempo. Utilizando os atributos também é possivel criar matrizes de tempos de setup.
Uma vez definidas todas as restri¢des e possuindo os dados relevantes de entrada o Preactor ira
realizar o sequenciamento das operacfes (SIEMENS AG, 2016).

Conforme Siemens AG (2016), o usuario pode optar pelo método de sequenciamento.
Uma das op¢des € o sequenciamento algoritmico, também conhecido como programacéo
sequencial ou de uma ordem por vez. Aqui, cada ordem é carregada em sequéncia, dependendo
de um dos critérios como data de entrega ou prioridade, que deve ser escolhido pelo usuario e
as operacOes sdo carregadas para frente, para tras ou bidireccionalmente. Outra opcdo € o
método de carregamento paralelo, onde, a medida que cada recurso se torna livre, as operacoes
sdo selecionadas da fila de operacOes esperando para serem processadas, usando as regras de
sequenciamento. As regras utilizadas pelo Preactor APS s&o apresentadas no Quadro 1:

Quadro 1 — Regras de sequenciamento Preactor APS
(continua)

Regra Descricao

O usuério pode selecionar os critérios pelos quais a sequéncia preferida é
criada. Os critérios podem ser atributo da ordem, tempo de setup, tempo de
processamento ou razao critica.

Sequéncia
Preferida

Essa regra visa minimizar o makespan para cada ordem. Pode ser utilizada
com carregamento para frente ou para tras. Pode carregar cada ordem para
frente a partir da hora atual, travando a Ultima operacdo e sequenciando
para tras a partir dai. Ou carregar para tras cada ordem a partir de sua data
de entrega, bloqueando a primeira operacéo e sequenciando para frente as
demais operagoes.

Minimizacdo de
Material em
Processo

A regra é baseada na filosofia da Teoria das Restri¢cbes (TOC). O usuario
seleciona o recurso ou grupo de recurso gargalo. Cada ordem é entdo
Gargalo Seletivo | programada para trés a partir da data de entrega e as operagdes que passam
por um gargalo sdo sequenciadas com uma folga no recurso anterior para
evitar que o gargalo fique ocioso.
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(concluséo)

Gargalo
Dinamico

E uma melhoria da regra de gargalo seletivo. O gargalo pode variar
dependendo do mix de produtos atual que esta programado. O gargalo é
calculado individualmente para cada pedido e as operacGes sdo entdo
sequenciadas para tras conforme a regra de gargalo seletivo.

Minimizacao de
Setup Geral

Semelhante a regra de sequéncia preferida com critério por setup. Porém,
essa regra visa minimizar o tempo de setup total e ndo apenas em um
recurso como na regra de sequéncia preferida.

Campanha

E usada quando um cronograma de producéo deve ser criado em ondas e
usa um script de sequenciamento. O usuario insere uma Data de
Referéncia, Periodo de Campanha e NUmero de Campanhas. A partir disso
diversas passagens da regra irdo localizar todas as ordens onde o tempo de
referéncia inserido € maior ou igual a data de vencimento da ordem, essas
ordens sdo entdo programadas para a frente. A Data de Referéncia é
incrementada pelo Periodo de Campanha e o Numero de Campanhas
diminuido. O nimero de passagens da regra serd o numero inserido no
campo Numero de campanhas.

Carregamento
Paralelo

Conforme os recursos ficam livres, as operacdes selecionadas das filas de
espera sdo alocadas aos mesmos. A regra seleciona todas as primeiras
operacdes de todas as ordens e 0 programa, em seguida, todas as segundas
operagOes e assim sucessivamente, até que todas sejam programadas.

Fonte: Adaptado de Siemens AG (2016).

O Preactor APS utiliza o diagrama de Gantt para apresentar de forma visual a

programacdo gerada. Atraves da escala de tempo o usuario pode ter visdo do inicio, fim e

duracdo de cada operacdo e o software permite que o usuario faca um ajuste fino manual no

sequenciamento. O Preactor ainda gera relatorios para a gestdo da programacdo criada.

Destacam-se relatdrios de utilizacdo dos recursos, relatorios de falta de materiais, carregamento

por recurso e o relatorio de programacao por recurso, onde para cada recurso € gerada uma lista

de producéo sequenciando cada operacao que deve ser realizada no mesmo (SIEMENS AG,

2016).

2.4 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Processo € um conjunto de atividades que parte de um ou mais insumos, transforma-

os e lhes agrega valor por meio de procedimentos, criando produtos ou servigos para clientes

externos ou internos de uma empresa. Um processo representa uma cadeia de eventos
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organizada de forma ldgica e cronoldgica visando atender as necessidades e expectativas dos
clientes externos e internos. O conceito de processo € amplo, um processo pode ter seu proprio
conjunto de objetivos, envolver um fluxo de trabalho que cruze fronteiras departamentais e
necessitar recursos de varios departamentos (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004)

Cruz (2015) divide os processos de negocio de uma organizagdo em dois tipos.
Processos primarios sdo todos os que estdo diretamente ligados a producdo do produto que a
organizacdo tem por objetivo disponibilizar para seus clientes externos. E processos
secundarios ou de suporte, sdo todos 0s que suportam tanto 0s processos primarios quanto o0s
secundarios, dando-lhes o apoio necessario para que possam existir, porém ndo agregam
diretamente o valor aos produtos. O BPM CBOK (2013) adiciona mais um outro tipo de
processo de negdcio, 0s processos de gerenciamento, que tem o propdsito de medir, monitorar,
controlar atividades e administrar o presente e o futuro do negécio.

A gestdo dos processos de negdcio de uma organizagdo esta diretamente ligada aos
seus resultados financeiros, estratégicos e de produtividade. A gestdo de processos é definida
como um desenvolvimento organizacional que tem como objetivo alcancar melhorias
qualitativas de desempenho nos processos, tomando uma visdo objetiva e sistémica das
atividades, estruturas e recursos necessarios para cumprir os objetivos criticos do negécio. Uma
boa gestdo busca obter de vantagem competitiva mediante a melhoria continua de seus
processos objetivando a entrega de valor ao cliente (LAURINDO; ROTONDARO, 2006)

A modelagem de processos € uma ferramenta utilizada para auxiliar a gestdo de
processos. Entende-se por modelagem de processos a identificagdo, 0 mapeamento, a analise e
o redesenho dos processos. A modelagem de processos ganha importancia pela sua funcéo de
registro, pela padronizacdo e documentacdo histérica da organizacdo, pelo fato de o
aprendizado ser construido com base em conhecimentos e experiéncias passados. Dessa forma,
o0 aprendizado é dependente dos mecanismos institucionais usados para reter o conhecimento e
a memoria dos individuos, pois a organizacao ndo pode arriscar a perder licdes e experiéncias
aprendidas (LIMBERGER et al., 2010).

O mapeamento de processos ird detectar as atividades chaves, de forma individual ou
em grupo e descrever todas elas, no sentido de fazer com que sejam desenvolvidas, indicando
a sequéncia logica de cada uma dentro do processo. O resultado permitira aplicar melhorias ao
processo existente ou implementar uma nova forma e estrutura ao seu funcionamento,
permitindo documentar 0s passos que irdo corrigir erros ou problemas. Possibilitara aplicar e
explicitar o conhecimento adquirido e a experiéncia para usos futuros, otimizar o fluxo de
informacdes e reestruturar a organizacdo (WILDAUER; WILDAUER, 2015).
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Existem diferentes técnicas de modelagem e mapeamento de processos descritas na

literatura. O Quadro 2 apresenta algumas delas:

Quadro 2 — Técnicas de mapeamento de processos

Técnica Descricao
Usados para descrever o fluxo de recursos e atividades na sequéncia em sao
executadas durante um processo. E utilizado quando se pretende capturar
rapidamente um fluxo de processo para compartilhar, onde os detalhes néo
Fluxograma

exigem documentacdo e ndo se tem disponivel para ferramentas com recursos
mais completos. Usa uma notacdo simples de facil entendimento e
aprendizagem.

Event-driven
Process Chain
(EPC)

Descreve eventos desencadeantes ou resultantes de uma etapa do processo,
chamada de "funcao". O EPC se baseia em operadores logicos E, OU e OU
EXCLUSIVO chamados de "regras”. Regras expressam decisdes, testes,
paralelismo e convergéncia no fluxo de processo. Utilizado para construgéo
rapida de modelos de facil compreensdo, modelagem de conjuntos complexos
de processos com varias interfaces e submodelos de processos.

Unified
Modeling
Language

(UML)

Fornece um conjunto-padrdo de técnicas de diagramacdo e notacdes para
descrever requisitos de sistemas de informacdo e processos de negdcio.
Representa o fluxo de processos de negdcio em um nivel mais detalhado.
Utilizado para captura ou desenho de estruturas de dados e modelagem de
aplicacdes de software.

Integrated

Definition

Language
(IDEF)

Permite uma analise completa e complexa dos processos por meio de suas
entradas, saidas, restricdes e interacdes. E representado de forma a possibilitar
facil associacdo entre niveis de pais e filhos de decomposic¢éo no processo.

Value Stream
Mapping

Mapeamento do fluxo de valor expressa o ambiente fisico e o fluxo de
materiais e produtos. Adiciona custos de recursos do processo e elementos de
tempo em um modelo de processos para incorporar uma viséo da eficiéncia
do processo. Utilizado em ambientes onde custos do processo e requisitos de
tempo sdo facilmente identificados e ajuda a guiar executores na
autoidentificacdo de oportunidades para otimizagdo do processo.

Business
Process
Model and
Notation
(BPMN)

Considera a organizacdo sob a Otica de processos, sem barreiras entre 0s
departamentos, em que 0s clientes sdo tratados como sendo os “donos do
processo”. A forma como os modelos em BPMN sdo elaborados deve ser
guiada por padrdes corporativos, caso a visao de longo prazo seja a constru¢ao
de um modelo integrado de negdcio da organizagdo permite indicacdo de
eventos de inicio, intermediario e fim; fluxo de atividades e mensagens;
comunicagéo intranegocio e colaboragéo internegocio.

Service
blueprint

Semelhante ao fluxograma, desenha o fluxo de informacdes de um processo,
fornecendo uma visualizagdo detalhada de como as atividades se desenrolam.
Representa, simultaneamente, 0s processos de servi¢os, 0s pontos de contatos
com os clientes e as evidéncias do servigo do ponto de vista dos usuarios dos
processos. Leva em consideracdo a interacdo com o cliente, pois ele
representa todas as atividades que constituem o processo de entrega do
Servico.

Fonte: Adaptado de BPM CBOK (2013) e Wildauer e Wildauer (2015)
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Wildauer e Wildauer (2015) adicionam que a gestdo de processos pode utilizar outras
técnicas administrativas em conjunto, para auxiliar no mapeamento e documentacdo de
processos. Reunifes e workshops, como brainstorming e brainwriting, podem ser realizados
para obter opinido, sugestdo ou ideias inovadoras, criativas e espontaneas sobre 0s processos
por parte das pessoas que interagem com eles. O desenvolvimento e aplicagéo de questionarios
e a observacdo do processo em campo, sdo utilizados para coleta de dados e informagdes. A
analise da documentacdo dos processos € importante para coleta de dados e identificar
evidéncias de divergéncias entre o planejado e realizado num processo.

Cruz (2015) complementa com a metodologia que desenvolveu para Documentacao,
Organizacdo e Melhoria de Processos (DOMP), que ¢ formada por um conjunto de diretrizes,
formularios eletrbnicos e regras de negdcio, para mapeamento, analise, modelagem,
implantacdo e gerenciamento de processos de negdcio. A metodologia analisa a cadeia de
eventos existente no processo. Comegando do final para o inicio do processo, cada atividade é
detalhada, os dados e informacdes relevantes para a atividade sdo documentados e € criada a
estrutura organizacional que suporta 0s processos com base na pessoa, cargo e area responsavel
pela atividade.

Outra ferramenta utilizada na gestdo de processos voltada para a tomada de deciséo e
identificacdo de fatores influentes num determinado processo, € a matriz de priorizagdo. A atriz
de Priorizacdo é uma ferramenta de gestdo muito utilizada para priorizar alternativas ou fazer
escolhas definir critérios de avaliacdo. Apos levantamento das causas para um determinado
problema, a matriz permite quantificar cada uma das causas de acordo com critérios
estabelecidos. A matriz aponta o peso de cada item para cada critério, todos os pesos atribuidos
e serdo multiplicados e tera maior prioridade aqueles apresentar a maior pontuacdo
(CARPINETTI, 2016).
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3 PROPOSTA DE TRABALHO

Neste capitulo sdo apresentadas a situacao atual da empresa em estudo e a proposta de
melhoria com as etapas para realizacdo do trabalho. Sdo apresentados os tipos de produtos
fabricados pela empresa, detalhado o sistema produtivo, bem como o processo de Planejamento,
Programacao e Controle da Producdo. As dificuldades e problemas do processo séo explicados
e por fim, as etapas do trabalho séo detalhadas dentro da proposta.

O trabalho é desenvolvido na empresa Intral S/A, na area de logistica dentro do setor
de PPCP. E analisado o processo de programagcao e sequenciamento da produc&o, junto com a
utilizacéo do software APS Preactor versdo 12.0. O software ¢ a ferramenta utilizada e desejada
pela empresa. O foco do estudo esta na programacdo das linhas de producdo da unidade de

luminarias da Intral S/A, pois é nesta unidade que esta sendo utilizado o Preactor atualmente.
3.1 CENARIO ATUAL

A Intral S/A Industria De Materiais Elétricos € uma empresa atuante no segmento de
iluminagdo. A empresa tem tradi¢do no desenvolvimento e fabricagdo de reatores e luminarias.
Mais recentemente passou a oferecer solugdes de iluminacdo com tecnologia LED. Foi fundada
em 21 de janeiro de 1950, e em 1967 recebeu a atual denominacgdo Intral S/A Inddstria de
Materiais Elétricos.

A empresa foi pioneira na certificagdo do seu sistema de gestdo da qualidade e hoje
trabalha em conformidade com os requisitos da norma NBR SO 9001: 2008. Conta com 430
funcionarios e possui duas unidades fabris, somando 10.800m2, localizadas no bairro Kayser,
em Caxias do Sul. As duas fabricas sdo vizinhas, separadas fisicamente apenas pela Travessa
Rio Grande. Possui mais dois centros de distribuicdo, um em S&o Paulo e outro em Recife,
sendo ambos abastecidos pela matriz de Caxias do Sul.

Em 2008 o Grupo Intral adquiriu a llumatic, tradicional fabricante de luminarias para
iluminacdo publica. A llumatic esta localizada na cidade de S&o Paulo e é mantida com estrutura
organizacional e funcional independente.

A Intral S/A esté inserida em um mercado de intensa competicdo e de inovagéo
continua. O mercado de iluminagdo no Brasil estd passando por mais uma grande mudanca de
tecnologia com a chegada da iluminacdo LED. Tendo vista esse cenério, a Intral S/A vem

investindo em desenvolvimento de novos produtos, maquinario e mao de obra capacitada.
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A Figura 3 apresenta os principais tipos de produtos fabricados pela Intral S/A e a
representacdo percentual de cada no faturamento.

Figura 3 — Representacdo no faturamento (2016)

REPRESENTACAO NO FATURAMENTO (2016)

Reatores
Eletromagnéticos
3%

Outros
2%

Produtos LED (ldmpadas,
drivers e lumindrias)
34%

Reatores
Eletrénicos
25%

Lumindrias Reatores HID
convencionais 25%
11%

Fonte: O autor (2017)

A fabricagdo de produtos voltados para a aplicacdo com tecnologia LED, teve grande
crescimento nos ultimos trés anos. Em 2014 eles representavam apenas 2% do total de pegas
produzidas pela empresa, somando 189.227 pecas, ja em 2016 foram produzidas mais de
2.000.000 de pecas, representando 37% do total. Esse fato reforca a viséo dos lideres da empresa
de que, com o crescimento nos Ultimos anos, a tecnologia LED se tornard predominante no
mercado de iluminag¢do em curto prazo de tempo. Porém, o faturamento da empresa ainda esta

balanceado entre os tipos de produtos e os esfor¢os devem focar todas as areas.

3.1.1 Produtos e sistema produtivo

O foco da empresa esta totalmente voltado para o LED, do qual se espera mais de 60%
do faturamento da empresa em 2017. A empresa busca atender a demanda atual dos clientes e
se preparar para a demanda futura fabricando diferentes tipos de produtos, tais como:

a) lampadas LED Bulbo;

b) lampadas Tubo LED;

c) luminérias LED;
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d) luminérias para Lampadas Fluorescentes;

e) drivers para Lampadas LED;

f) reatores eletrdnicos;

g) reatores eletromagnéticos;

h) reatores HID.

As linhas de produtos séo fabricadas em duas unidades de negécios (Fabricas | e 1)
que se localizam uma em frente a outra, separadas apenas por uma rua. Os produtos das familias
de luminarias possuem uma unidade fabril especifica, a Fabrica I, que conta com setores
proprios de Engenharia de Produto, Engenharia de Processos, PPCP, Almoxarifado e
Expedi¢do. Todos os demais setores de apoio e administracdo estdo localizados na Fabrica I. O
processo produtivo da empresa é caracterizado por um misto de processos de producéo por lotes
e processos de producdo em massa. O leiaute é divido por familia de produtos e organizado
adequadamente para cada tipo de familia.

Na Fébrica I, o processo produtivo € organizado de forma que um setor de estamparia,
solda e pintura, e um setor de montagem de placas eletrénicas abastecem 16 linhas dedicadas
de montagens de produto final. O setor de estamparia, solda e pintura produz as estruturas das
caixas de aco onde sdo montados os reatores e drivers, e também fornece partes em aco silicio
que sdo utilizadas para a fabricagdo ndcleos dos reatores HID e eletromagnéticos. O setor de
montagem de placas eletrdnicas, conta com insersoras automatizadas que fornecem as placas
para os reatores eletronicos, drivers e lampadas LED, e mddulos de LED para luminarias.

Os itens produzidos na Fabrica | sdo mais padronizados e tem grande volume. Ja na
Fabrica Il, o processo produtivo é mais flexivel, pois a demanda é variavel e muitos dos
produtos possuem caracteristicas especificas. A unidade conta com um setor de estamparia,
corte e dobra que fabrica as estruturas metalicas das luminarias, que sdo posteriormente
utilizadas no setor de montagem final de luminarias. O setor de estamparia da Fabrica Il, é
composto por: 2 guilhotinas; 5 prensas; 6 dobradeiras; 3 puncionadeiras; 3 pontiadeiras. O setor
de montagem da Fabrica Il possui: 2 mesas de montagem para lumindrias de alto rendimento e
refletor branco; 1 mesa de montagem de luminérias VVS; 1 mesa para luminarias Nécar e Agata;

1 mesa para luminarias LED e donwlight; 1 mesa para luminarias BLA.
3.1.2 Planejamento, Programacéo e Controle da Producéao

A programacdo da producdo é feita pelo setor de PPCP, que conta com trés

programadores, ligados a geréncia de logistica. Cada programador é responsavel por diferentes
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linhas de producdo, sendo dois programadores para Fabrica | e um para Fabrica 1. Na unidade
I, um programador é responsavel pelas linhas de reatores HID e eletromagnéticos e outro pelas
linhas de reatores eletrénicos, drivers, médulos LED e lampadas bulbo e tubo LED.

O planejamento da Intral S/A é desenvolvido de acordo com a estratégia mista de
producdo entre pedidos sob encomenda (MTO) e produtos para estoque (MTS) A partir de
reunibes mensais da dire¢cdo com os gerentes comerciais, de logistica e industrial, € tracado o
planejamento estratégico da empresa. Com base nesse planejamento, o Plano Mestre de
Producdo (PMP) para os proximos cinco meses € estabelecido, considerando informacdes das
previsdes de vendas, historico de vendas e estoque de cada familia de produtos.

O PMP ¢ transmitido para os programadores de producdo que analisam e determinam
a quantidade semanal a ser produzida de cada item dentro do periodo determinado. A
programacdo e sequenciamento da producdo sdo realizados de forma diferente para cada
unidade fabril da empresa. Na Fabrica | sdo utilizadas planilhas eletrénicas que consideram
apenas as linhas finais de montagem. A programacao das maquinas e componentes fica a cargo
dos supervisores de producdo, que com base no seu conhecimento empirico realizam o
sequenciamento dos processos anteriores.

Na Fabrica Il é utilizado o software de programacdo avangada Preactor. O software
importa dados do sistema informagéo da empresa (TOTVS) para gerar o sequenciamento da
producdo, de acordo com regras de programacao parametrizadas. O programador imprime e
entrega ao supervisor de producdo o relatério de programacao por recurso, que determina a
sequéncia dos componentes a serem produzidos em cada recurso produtivo. O supervisor, por
sua vez, distribui uma cépia da lista para cada recurso produtivo.

O monitoramento e controle da producéo € realizado pelos programadores através de
reunides ordinarias entre PPCP e supervisores de producdo. A partir de informacdes originadas
nas reunides foi constatado que existe uma dificuldade por parte da produgdo em executar

corretamente o sequenciamento entregue pelo PPCP.

3.1.3 Problemas enfrentados

O sequenciamento gerado pelo PCP néo esta sendo executado conforme o desejado. A
empresa tem dificuldade em identificar o quanto do problema se deve ao sequenciamento
gerado e/ou quanto se deve a producdo que nao esta sendo competente o suficiente para segui-
lo. Isso impacta diretamente nos resultados da empresa. Baixa produtividade, atrasos de

pedidos, recursos ociosos, falta de acuracidade da previsé@o de entrega e a falta de controle dos
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processos acabam aumentando os custos de produgéo. Esse aumento dos custos de producéo
vai na contramdo da estratégia da empresa que esta trabalhando para tornar produtos mais
baratos e competitivos.

O Preactor foi adquirido pela empresa em 2012 para ser uma ferramenta de diferencial
competitivo. Porém, até os dias de hoje o software nunca esteve trabalhando de forma
operacional. Devido a falta de sincronia do software com o chdo de féabrica real, o Preactor
acaba sendo subutilizado se tornando uma ferramenta cara de manter. Para que a ferramenta
gere um sequenciamento possivel de se realizar na pratica, é preciso alinhar o Preactor de
acordo com as restri¢des do mundo real. Portanto, é necessario documentar os principais fatores
que afetam a geracdo de uma programacéo confiavel.

Durante o processo de implantacdo do software na Intral houve uma rotatividade no
setor de PPCP e os profissionais inicialmente treinados acabaram deixando a empresa. Pelo fato
do conhecimento ndo estar documentado, toda a bagagem absorvida nos treinamentos foi
perdida. Outros profissionais assumiram o projeto, mas tiveram que aprender a trabalhar com a
ferramenta na pratica. Hoje esta sendo feito um novo esforgo para operacionalizar o Preactor
na Fabrica Il, porém existe uma dificuldade de conhecer as influéncias no processo de
programacédo. A empresa visa primeiramente realizar toda a programacao da unidade Il via

Preactor para viabilizar a implantacdo do software nas demais linhas de producéo.

3.2 METODOLOGIA E ETAPAS DE TRABALHO

Este trabalho utiliza uma abordagem de natureza qualitativa. E feito um estudo de caso
em gue se busca a identificacdo dos fatores que influenciam a programacéo gerada pelo Preactor
na Intral S/A. Para tal, 0 método de trabalho foi organizado em etapas visando atender aos
objetivos especificos determinados e consequentemente o objetivo geral do trabalho. A Figura

4 apresenta as etapas presentes no método de trabalho.

Figura 4 — Método de trabalho

Mapeamento |»| Entrevistas |»| Priorizacdo |»| Correlacdo [»| Melhorias

Fonte: O autor (2017).

Na primeira etapa é feito um mapeamento das atividades envolvidas no processo de

programacao e sequenciamento da producdo na unidade 11 da empresa. A técnica utilizada é o
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fluxograma por ser simples, de facil entendimento e possivel de ser aplicado pelos

programadores da empresa em outras situa¢oes. A construcdo do fluxograma utiliza o conceito

de eventOgrama da metodologia DOMP desenvolvida por Cruz (2015). No eventOgrama, todas

atividades presentes no processo sao listadas e as entradas e saidas de cada atividade sdo

detalhadas. S&o utilizados formulérios especificos da metodologia DOMP para registrar essa

etapa. As Figuras 5 e 6 demonstram os formularios utilizados.

Figura 5 — Exemplo de entradas e saidas da atividade

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

DATA

Nome da Entrada, Tipo (L/F), Origem

Nome da Entrada, Tipo (L/F), Destino

ANALISTA:

Fonte: Cruz (2015).
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Figura 6 — Exemplo de eventOgrama
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Pagamento do Cliente
»

Entrega ’—
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Pagamento do Cliente ¢
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ENTRADAS E SAIDAS NOME DO DATA
eventOgrama PROCESSO Churrasco delivery 01/07/2013
Comanda =
Churrasco Embalade
Complementos Embalados
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A segunda etapa consiste de entrevistas individuais com 0s programadores de

producdo, supervisor de PPCP, gerente de logistica, gerente industrial, engenheiro de processo,

supervisor de producdo e o lider de producdo da Fabrica Il. O foco esta na identificacdo das

influencias e dificuldades observadas por cada parte do processo. Também é feita uma

entrevista por meio digital com os profissionais responsaveis pelo projeto da empresa

prestadora de consultoria do Preactor para a Intral S/A, onde os mesmos podem elencar 0s

fatores mais criticos observados por eles dentro de outras organizac@es que operam o software.

As entrevistas seguem um roteiro pré-determinado, as perguntas sdo abertas e 0s entrevistados

tém oportunidade de expressar sua opinido. O Quadro 3 apresenta o roteiro de perguntas das

entrevistas.

Quadro 3 — Perguntas das entrevistas

NO

Pergunta

Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao
de fabrica?

Quais 0s motivos para que o sequenciamento ndo seja seguido atualmente na Intral?

Dentro das suas fungdes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo
Preactor?

Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?

Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir 0 sequenciamento gerado pelo Preactor?

Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de
se realizar no chdo de fabrica?

Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel
pelo Preactor?

Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?

Quais séo os dados que s&o importados do sistema de informagéo da empresa (TOTVS)?

10

Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?

11

Todos esses dados estéo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?

12

Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais nao estdo?

13

Na sua visao, para que 0 sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?

Fonte: O autor (2017).

Algumas perguntas sdo direcionadas para certos setores, cada entrevistado deve

responder as perguntas relacionadas com a sua func¢do. Os dados obtidos através das entrevistas

sdo avaliados e sdo listados todos os possiveis fatores de influéncia citados pelos entrevistados.
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Apos obter todas as possiveis influéncias listadas, € realizada a terceira etapa quando

sdo desenvolvidos e aplicados questionarios junto aos envolvidos para coletar qual o grau de

importancia de cada fator dentro da visdo de cada participante. E utilizada uma ferramenta de

matriz de priorizacdo para identificar quais os fatores mais influentes e descartar possiveis

fatores que néo possuem relacdo direta com a geracdo do sequenciamento. Os participantes séo

questionados para dar um peso de importancia para trés critérios: a necessidade que o fator tem

para que o software seja capaz de gerar o sequenciamento, a urgéncia de se corrigir, adequar ou

cadastrar esse fator caso ndo esteja corretamente funcionando, e gravidade do impacto que esse

fator tem se ndo estiver corretamente funcionado, adequado ou cadastrado. O Quadro 4

apresenta 0s pesos para cada critério avaliado.

Quadro 4 — Pesos para priorizacao

Pesos para priorizagéo

Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 | Extremamente necessario Extremamente urgente Extremamente grave
4 | Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 | Necessario Urgente Grave
2 | Moderadamente necessario Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 | N&o tem necessidade N&o tem urgéncia N&o € grave

Fonte: Adaptado de Carpinetti (2016).

A multiplicacdo dos pesos dos critérios vai gerar uma pontuacdo, o fator com maior

pontuacdo tem a maior prioridade ou importancia dentro da matriz. O Quadro 5 ilustra a matriz

de priorizacao utilizada e seu funcionamento.

Quadro 5 — Matriz de priorizacédo

Fatores

Necessidade

Urgéncia Gravidade

N

U G

NxUxG | Prioridade

F1

F2

F3

F4

F5

F6

F7

Fonte: Adaptado de Carpinetti (2016).
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Para cada fator é feita a média das ponderages resultantes entre os entrevistados. S&o
ranqueados os fatores de acordo com o grau de prioridade, o fator com maior média tem maior
prioridade e assim por diante.

Na quarta etapa é analisada a relacdo e interligacdo dos fatores e a percepcdo do
processo entre os entrevistados. Para tal, sdo aplicadas duas analises de correlacdo. A primeira
anélise tem como objetivo medir o nivel de correlagdo das respostas obtidas pelos entrevistados.
A partir dessa andlise é possivel obter resultados sobre o nivel de proximidade da percepc¢éo
entre os profissionais envolvidos. A segunda analise visa determinar as correlagdes entre cada
fator de influéncia encontrado.

Na quinta e Gltima etapa, sdo descritas sugestbes de melhorias para cada um dos fatores
criticos identificados. As sugestdes levam em consideracdo a opinido expressada nas entrevistas
por cada participante, a percepc¢do do processo por parte do autor deste trabalho e conceitos de
autores especializados na area. Dentro do roteiro de perguntas utilizado na etapa de entrevistas,
0s entrevistados tém oportunidade de sugerir melhorias para o processo de programacao de
acordo a com experiéncia de cada um. Soma-se a opinido dos entrevistados a percep¢do do
autor do trabalho e conceitos de solucéo de problemas, pesquisados na literatura, para os fatores

criticos.
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4 RESULTADOS

Neste capitulo é apresentado o desenvolvimento da proposta de trabalho descrita no
Item 3.2. Estdo descritos todos os passos para a realizacdo de cada etapa da proposta, 0s
resultados obtidos, as analises do estudo de caso, o diagndstico e acBes de melhorias sugeridas

para a empresa Intral S/A.
4.1 DESCRICAO DO ESTUDO DE CASO

Através do mapeamento do processo de PPCP, é possivel identificar as atividades e
setores envolvidos, assim como o fluxo de dados no sistema de informacdo da empresa. As
entrevistas realizadas com os profissionais envolvidos, fornecem dados relevantes sobre os
fatores influentes no processo. Os dados levantados podem ser classificados e ranqueados de
acordo com o conhecimento e experiéncia de cada entrevistado. Analises matematicas
assinalam as correlacdes entre cada influéncia e o alinhamento das respostas dos entrevistados.

Por fim, melhorias podem ser propostas para reduzir o impacto causado pelos fatores criticos.
4.1.1 Mapeamento do processo

A primeira etapa do trabalho busca mapear as atividades envolvidas no processo de
PPCP na empresa Intral S/A. Para identificar as atividades presentes no processo, foram
realizadas trés reunides com o supervisor de PPCP. Atualmente na organizacdo da empresa o
supervisor de PPCP é o responsavel pelo PMP, em conjunto com o gerente de logistica, e pela
programacao da unidade de luminérias da Intral.

A primeira reunido ocorreu no dia 26 de setembro de 2017. O profissional foi
questionado sobre qual a sequéncia de atividades desenvolvidas desde o inicio do processo.
Todas as atividades citadas foram listadas e classificadas juntamente com o participante de
acordo com o fluxo do processo. O fluxo foi esquematizado em uma planilha eletrénica para
registro das informagdes coletadas. No segundo momento da reunido, foi discutido o fluxo
criado e se as atividades elencadas refletiam a realidade pratica da empresa.

A segunda reunido foi realizada no dia 28 de setembro, com 0 mesmo participante da
reunido anterior. O foco esteve no detalhamento das entradas, saidas e 0s responsaveis por cada
atividade identificada anteriormente. Foram utilizados dois formularios do conceito de

eventOgrama da metodologia DOMP. A Figura 7 exibe o formulério de entradas e saidas de
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uma atividade, os formulérios de todas as atividades estdo expostos no Apéndice A. O

formulério gréfico de eventOgrama foi preenchido apenas para a atividade de Rodar Célculo

MRP, buscando exemplificar o registro das informacdes. Os formularios das demais atividades

seguem 0 mesmo padrdo e podem ser preenchidos pela empresa posteriormente. A Figura 8

demonstra o formulario grafico de eventOgrama.

Figura 7 — Entradas e saidas da atividade de rodar célculo MRP

- ENTxeaAtéérgﬁaDAs [_Planejamenm, Programagio e Controle da Produgio DATA 2810012017
o 1
Plano cadastrado no sistema (L) (PPCP) g Ordens de produgio planejadas (L) (PPCP)
N
=}
Estrutura de Produtos (L) (Eng. Produto) \‘ & Ordens de produgdo confirmadas (L) (PPCP)
Tempos de produgdo (L) (Eng. Processo)\“ ~" Necessidades de MP planejada (L) (Compras)
- \ \ / B
Roteiro de Produgio (L) ( Eng. Processo) ™ “Necessidades de MP confirmada (L) (Compras)
Estoques de produtos (L) (Expedigio)
Estoques de MP e componentes (L) (AX) | Rodar Cilculo MRP
Lotes minimos (L) (PPCP)
Lotes multiplos (L) (PPCP) s / \H‘
- o —
/ \
Horizonte de Confirmagio (L) (PPCP) / A
Pedidos (L) (Comercial) / \
2 :
Estoques de seguranga (L) (PPCP) E

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

Fonte: O autor (2017).

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

Figura 8 — EventOgrama
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Fonte: O autor (2017).
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Ap0s identificadas as atividades, responsaveis, entradas, saidas, origem e destino, foi
modelado o mapa do processo. A modelagem seguiu um padrdo simplificado de organizacéo

do fluxo. O mapa criado, vide Figura 9, foi validado com o supervisor em um terceiro encontro.

Figura 9 — Mapa do processo

ec

Producio FE2 Produgio FB1 Compras Supervisor PPCP PePl PCPl Logistica Gestores

EC UHJE,JJEPEH]&—
K

Fonte: O autor (2017).



43

4.1.2 Entrevistas

A segunda etapa para realizagdo do trabalho consiste na coleta de dados sobre os
fatores que influenciam a programacéo gerada pelo Preactor. O levantamento de dados se deu
através de entrevistas com profissionais de diferentes areas envolvidos no projeto e utilizagdo
do software Preactor. Como o software depende de entrada de informagdes de diversos setores
da empresa, se torna necessario contar com perspectivas distintas. A escolha dos profissionais
foi feita com base na experiéncia e envolvimento com a ferramenta em questdo, os selecionados
dispdem de vivéncia de como as atividades realizadas por eles afetam o funcionamento do
Preactor, e como as atividades de outros setores afetam as suas fung¢fes. O Quadro 6 descreve
o perfil dos profissionais entrevistados.

Quadro 6 — Perfil dos entrevistados
(continua)

Entrevistado Perfil

Participou do processo de implantacdo do Preactor na empresa.
Atualmente € o usuario dedicado do Preactor, responsavel por executar a
rotina de integracdo de dados entre o sistema de informacéo da empresa
(TOTVS) e a ferramenta de programacdo avancada. Também € o
Supervisor PPCP | encarregado por parametrizar os dados no software, comunica¢do com 0s
profissionais da empresa prestadora de suporte técnico e todas as
atividades de programacdo da Fabrica Il no Preactor. Por ter experiéncia
com a implantacdo e operagdo, possui conhecimento profundo sobre a
parametrizacdo e caracteristicas da ferramenta.

Encarregado pela linha de reatores HID da fabrica | e auxiliar o supervisor
de PPCP no controle e solucdes de problemas do dia a dia na Fabrica II.
Este profissional esteve encarregado durante um ano e meio por toda a
programacdo da Fabrica Il, tendo suas funcBes alteradas na ultima
reorganizacdo da empresa em abril de 2017. O programador de producédo
Il conhece a fundo as caracteristicas dos recursos produtivos e linhas de
montagem da Fabrica I1, assim como todo o fluxo do processo produtivo.

Programador de
Producéo 1l

Responsavel pela programacdo das linhas de reatores eletromagnéticos,
reatores eletronicos, drivers, modulos LED, lampadas bulbo LED e
lampadas tubo LED da unidade | da empresa. O programador tem papel
importante no desempenho da Fabrica 11, pois deve alinhar a programacéo
das linhas de montagem da Fabrica | de forma que atenda as demandas da
unidade Il com sincronia. Possui conhecimento técnico dos processos
produtivos da unidade | e das implicagdes no desempenho da Fabrica II.

Programador de
Producéo |

Por trabalhar diretamente com a operagdo dos recursos produtivos possui
Lider de visdo do chdo de fabrica sobre o sequenciamento e suas implicagdes.

Produgdo FB2 | Conhece mais a fundo sobre ferramental produtivo e restrigdes de recursos.

N&o possui grande conhecimento sobre o funcionamento do Preactor.
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(conclusdo)

Engenheiro de
Processos FB2

Esteve diretamente envolvido na implementacdo inicial do Preactor.
Durante a implementacéo, uma reestruturagao dos roteiros de producao foi
realizada para padronizar as informagdes no sistema de informacdo da
empresa visando atender os padrfes de entrada de dados utilizados pelo
Preactor. O engenheiro de processo é responsavel por todo o processo
produtivo da unidade I, conhecendo detalhadamente cada recurso
produtivo, suas restricdes e o cadastro dos dados no sistema TOTVS.

Supervisor de
Producéo FB2

Tem a visdo préatica da execugdo do sequenciamento gerado via Preactor e
as dificuldades enfrentadas no dia a dia. Conhece 0s recursos produtivos e
as restri¢des gerais do sistema produtivo da Fébrica Il. Integrante chave do
processo, pois ordena a producdo da fabrica para atender os prazos de
entrega de pedidos, baseado no sequenciamento entregue pelo PPCP.

Gerente
Industrial

Responsavel pela gestdo das unidades | e Il da Intral. Tem vasta
experiéncia na empresa e conhece todo o processo produtivo. Tem
conhecimento e experiéncia em programacédo da produgdo, mas nédo teve
contato direto com o software Preactor. Esta diretamente envolvido com
decisOes de prioridades de entrega e defini¢do de prazos.

Gerente de
Logistica

Gestor de todo o processo de planejamento da empresa. Controla os setores
de compras, PPCP, almoxarifado, expedicdo e logistica. E o responsavel
final pelo Preactor e pela definicdo de prioridades e prazos de entrega.
Participa do desenvolvimento do planejamento estratégico da empresa e
conjuntamente com o supervisor de PPCP define o PMP.

Especialistas de
Consultoria

Responsaveis pelo projeto do Preactor na Intral por parte da empresa
fornecedora de consultoria especializada. Realizam o suporte técnico e
auxiliam a equipe da Intral em questdes relacionadas ao software. Sao
especialistas em solugdes APS, conhecendo os detalhes da ferramenta.
Tem a visdo do funcionamento e implantacdo em outras organizacdes,
assim como as dificuldades encontradas.

Fonte: O autor (2017).

As entrevistas seguiram o roteiro de perguntas determinado no Quadro 3. As perguntas

eram abertas e 0s entrevistados tiveram oportunidade de expressar sua opinido. Essa etapa

ocorreu em trés dias distintos, devido as diferentes disponibilidades dos participantes. O Quadro

7 apresenta os profissionais entrevistados e as informacdes de registro das entrevistas.

Quadro 7 — Registro de entrevistas

Entrevistados Ord. Data Periodo | Duracéo | Local Abordagem
Supervisor PPCP 1° 102/10/2017 | manhd | 60 min | Intral | Entrevista individual
Programador de Producdo Il 2° 102/10/2017 | manhda | 50 min | Intral | Entrevista individual
Programador de Producédo | 3° 102/10/2017 | manhd | 40 min | Intral | Entrevista individual
Engenheiro de Processos FB2 | 4° |04/10/2017| Tarde | 40 min | Intral | Entrevista individual
Supervisor de Producéo FB2 5° 104/10/2017| Tarde | 30 min | Intral | Entrevista individual
Lider de Producéo FB2 6° |04/10/2017| Tarde | 20 min | Intral | Entrevista individual
Gerente Industrial 7° 106/10/2017| Tarde | 20 min | Intral | Entrevista individual
Gerente de Logistica 8° |06/10/2017| Tarde | 40 min | Intral | Entrevista individual
Especialistas de Consultoria 9° |06/10/2017 - - - Questionario e-mail

Fonte: O autor (2017).
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As respostas de cada pergunta foram registradas em forma de topicos para simplificar
0s argumentos apresentados. Desse modo, foi buscado manter uma padronizacdo de respostas
e o foco no objetivo das entrevistas de buscar os fatores influentes no sequenciamento. A Figura
10 exemplifica o registro de perguntas e respostas. No Apéndice B deste trabalho encontram-

se na integra todas as respostas de cada entrevistado.

Figura 10 — Abstracdo Apéndice B: Entrevistas

Entrevista 5 - Supervisor de Produg¢ao FB2

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Nao

2 Quais os motivos para que o sequenciamento nao seja seguido atualmente na Intral?
Falta de defini¢do de prioridades de entrega
Constante alteragao da prioridade de producao
Pedidos com prazo de entrega muito curto
Falta de otimizagdo do tempo setup na lista (programacao) gerada pelo Preactor
Furos de estoque
Atraso de chegada de matéria prima
Cadastro incorreto de tempos de produgdo
Sequenciamento incorreto da produgao

3 Dentro das suas fungdes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cobrar disciplina dos operadores
Apontamento (reporte) da producdo
Executar programagdo gerada pelo PPCP

4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Atualizacdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Contagem ciclica do estoque
Transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Defini¢do de prazos de entrega

Fonte: O autor (2017).

As respostas de todos os participantes foram compiladas em um Unico arquivo,
formando um banco de dados com 89 topicos distintos. No Apéndice C pode-se conferir 0
arquivo completo. Ap6s compilados, os 89 tdpicos foram analisados e classificados por
similaridades em 43 fatores de influéncia. Essa classificagdo levou em consideragdo a
necessidade de se ajustar os tdpicos em fatores predominantes de influéncia, e o fato de que
certos topicos semelhantes foram expressados pelos entrevistados de maneira diferente. O

Quadro 8 lista os 43 fatores finais de influéncia.

Quadro 8 — Classificacéo final de fatores
(continua)

Classificacdo Final de Fatores

1| Acuracidade de estoque
2 | Agrupamento de operacdes para reducéo de setup
3 | Apontamento (reporte) da producdo
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(conclusdo)

Apontamento (reporte) de refugos

Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores)

Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS

Cadastro/atualizacdo de calendario de recursos no Preactor

Cadastro/atualizaco de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)

O (0N o (O D>

Cadastro/atualizacao de estoque de seguranga componente

10

Cadastro/atualizagéo de estrutura de produtos

11

Cadastro/atualizacéo de lotes minimos e multiplos

12

Cadastro/atualizacdo de ordens de producéo

13

Cadastro/atualizacao de recursos produtivos no Preactor

14

Cadastro/atualizacdo de roteiros de producdo

15

Cadastro/atualizagdo de tempos de producédo

16

Calculo MRP

17

Comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com o projeto Preactor (todos 0s setores)

18

Comunicacdo entre PPCP e fabrica

19

Conhecimento técnico dos operadores do Preactor

20

Controle do processo de montagem de favos

21

Controle do processo de pintura

22

Controle do processo de pontiamento

23

Definicdo de prazo de entrega

24

Definicéo de prioridades de entrega

25

Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento

26

Disciplina dos supervisores de producdo para seguir 0 sequenciamento

27

Disponibilidade de méaquina (sem quebra)

28

Frequéncia de reprogramacédo/atualizacdo do sequenciamento

29

Gestdo global da fabrica e processos

30

Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES)

31

Indicadores de desempenho da producéo (por volume de producgdo ou atendimento de pedidos?)

32

Informacdes sobre capacidade produtiva dos recursos

33

Inspecdo de pecas produzidas

34

Previsao de venda

35

Quantidade a ser produzida por ordem/operacéo

36

Quantidade de ordens cadastradas no sistema

37

Regras de programacéo

38

Restricdes de processos e recursos produtivos

39

Sincronismo da producéo da FB1 e FB2

40

Sincronismo da programacéo da FB1 e FB2

41

Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apds recebimento

42

Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos

43

Tempos e Matriz de Setup

Fonte: O autor (2017).
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4.1.3 Priorizagdo

A partir da classificagdo dos fatores predominantes, foi dado inicio a terceira etapa do
trabalho, a priorizacdo. Nessa etapa, foi aplicada a matriz de priorizacdo detalhada no item 3.2
em que cada entrevistado pontuou cada um dos 43 fatores de acordo com trés critérios:
necessidade, urgéncia e gravidade. A notas variam de 1 a 5, respeitando os pesos determinados
no Quadro 4. A aplicacdo das matrizes juntos aos profissionais ocorreu nos dias 18 e 19 de
outubro de 2017 durante o periodo da tarde, os participantes da empresa Intral responderam na
prépria empresa e 0s especialistas de consultoria via e-mail. O autor do estudo deste trabalho
esteve presente com os participantes para explicar a etapa e sanar qualquer possivel davida.

ApO6s a pontuacdo, as notas de cada fator foram multiplicadas e se obtiveram a
resultante e prioridade dos fatores para cada entrevistado. A Figura 11 ilustra o resultado de
uma matriz de priorizacdo. Todas as matrizes de priorizacdo aplicadas estdo apresentadas no
Apéndice D.

Figura 11 — Abstracdo Apéndice D: Matrizes de priorizagdo
Matriz de Priorizagao 5 - Supervisor de Producao FB2

# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:

Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo esta correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdo
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessario  [Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 Moderadamente necessario |Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 [N&otem necessidade N3o tem urgéncia N3o é grave
Matriz de Priorizagdo 5 - Supervisor de Produgdo FB2 Necessidade| Urgéncia | Gravidade T EEEE
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 5 5 125 1
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 5 5 5 125 1
3[Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 5 5 5 125 1
5[Apresentagdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 3 3 3 27 39
6[Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 4 5 5 100 10
7|Cadastro/atualizagdo de calendario de recursos no Preactor 4 4 5 80 20
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 4 4 5 80 20
9|Cadastro/atualiza¢do de estoque de seguranga componente 3 4 5 60 29
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 5 4 5 100 10
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 3 4 4 48 34
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo 5 4 5 100 10
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 4 3 4 48 34
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 5 3 5 75 24
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 5 5 125 1
16|Calculo MRP 4 2 2 16 42

Fonte: O autor (2017).
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Para determinar a priorizacdo final dentre todos os profissionais participantes, foi
calculada a média das resultantes de cada fator de influéncia. O fator com maior média
representa a maior prioridade e assim por seguinte. A Figura 12 demonstra as médias calculadas
e a ordem de prioridade final resultante. O consolidado completo de priorizacdo com todos 0s

fatores ranqueados encontra-se no Apéndice E.

Figura 12 — Abstracdo Apéndice E: Consolidado de priorizagéo

Consolidado Priorizacdo NxUxG

o i o 2| e | S| rea. | mcum

24|Defini¢do de prioridades de entrega 100{100{ 125| 80 [ 125|125(125|125| 48 | 105,89 1 4,21% | 4,21%
1|Acuracidade de estoque 125]| 80| 125]|125|125(125)| 80| 80| 18| 98,11 2 3,90% | 8,10%
3|Apontamento (reporte) da produgdo 125|125(125(125|125| 64 | 27 [125| 36| 97,44 3 3,87% | 11,97%
23| Definicdo de prazo de entrega 18 [100{ 125| 60 [ 100| 100{125|125| 80| 92,56 4 3,68% | 15,65%
18|Comunicagdo entre PPCP e fabrica 125| 48| 64 [100| 75 | 45 |125(125|125( 92,44 5 3,67% | 19,32%
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequg 64 [ 16| 75 [ 125|100 | 80 | 80 [125/100( 85,00 6 3,38% | 22,70%
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 80| 75( 60 |125| 80 | 100| 60 | 64 |100| 82,67 7 3,28% | 25,98%
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (or¢125| 80| 75| 80 | 80| 75 | 36 |125[ 36| 79,11 8 3,14% | 29,12%
12|Cadastro/atualizacdo de ordens de produgdo 80| 60| 60 |100|125| 40 | 60| 80 |100| 78,33 9 3,11% | 32,23%
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 27 (100] 100| 100 | 100 | 100 | 24 |100( 36 | 76,33 10 3,03% | 35,26%
32[Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 100| 80100/ 100|100 12 | 12 |100| 80| 76,00 11 3,02% | 38,28%
17[Comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com ¢ 125| 24 | 125|125| 80 | 30 | 36| 64 | 64 | 74,78 12 2,97% | 41,25%
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizacdo do sequenciamer| 48 [100| 80 [100|125| 75 | 36| 64| 36| 73,78 13 2,93% | 44,18%
25([Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequerl 36 | 12| 75 [ 125( 125 20 | 12 [125/100| 70,00 14 2,78% | 46,96%
4|Apontamento (reporte) de refugos 27 1 60]125|125]|125( 60 | 18| 80| 2 [ 69,11 15 2,74% | 49,71%
38[Restri¢bes de processos e recursos produtivos 125/ 60| 60 |100| 80| 8 | 12| 80| 64| 65,44 16 2,60% | 52,31%
19[{Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 8040 45| 64 |100| 12 | 60 (125 60 | 65,11 17 2,59% | 54,89%
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 27 180 751100]|100( 75 | 18| 75| 36| 65,11 17 2,59% | 57,48%
7|Cadastro/atualizagdo de calenddrio de recursos no Preactor| 64 | 40| 50 [ 80 | 75| 3 | 80| 64 [125| 64,56 19 2,56% | 60,04%
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 125| 24| 60 [100| 75| 20 | 12| 80| 64| 62,22 20 2,47% | 62,51%
14|Cadastro/atualizagdo de roteiros de produgdo 7548 75| 75| 64 | 16 | 45| 24 |100| 58,00 21 2,30% | 64,82%
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 64 | 24| 50 [125]|125( 12 [ 12| 48| 36| 55,11 22 2,19% | 67,00%

Fonte: O autor (2017).

4.1.4 Correlagéo

Foram realizadas duas analises de correlacdo sobre os dados resultantes das entrevistas
e priorizacBes. A primeira consiste de uma analise sobre a variancia entre resultantes de
pontuacdo de cada participante com relagdo a media consolidada final, para medir o nivel de
alinhamento de visdo entre os participantes com relacdo aos fatores. O Quadro 9 apresenta 0s

indices de correlagdo encontrados.

Quadro 9 — Correlacéo das pontuacdes entre participantes

Sup. Sup. Lider Eng. Ger. Ger. Esp.
PPCP | Prod. | Prod. | Proc. Ind. Log. | Cons.

0,6436 | 0,7845 | 0,7006 | 0,6543 | 0,7393 | 0,5832 | 0,6791 | 0,5976 | 0,5153
Fonte: O autor (2017).

PCP1 | PCPII
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A segunda anélise de correlacdo foi feita para medir o nivel de proximidade entre os
43 fatores classificados. Entéo, se aplicou o método de anélise de correlacdo do software IBM
SPSS Versao 21, gerando uma matriz de correlacdo reciproca. A Figura 13 ilustra parte da
matriz e os niveis de correlacdes encontrados, os dados completos das correlacdes encontram-

se no Apéndice F.

Figura 13 — Abstracdo Apéndice F: Correlacdo entre fatores

S| o | = g 2|8 s | 8|3
g | 2| = | 5| S| s|e| el
° 8- 1“:) o) o R%] o -g o
S 2 o o e 2 S "D S
et $ Q [e] o [ O O O
o ) [9] N s} o © S ©
= R = o e 3 = = =
Fatores sl e|lg| 2|l o w| 3|3 S
s | 3|S5 |3|8|8|&|&| &
S| 8|l | 8| 8| | 8| |
= © & O c = B pres] +
K= § S K= E % R _r;‘} 8
[ G
|| 8| 8|s|&8|8]8]|8
Definig¢do de prioridades de entrega 1,000 ,587| ,229( ,532| -,338| -,097| -,625| ,307| -,387
Acuracidade de estoque ,587| 1,000 ,577| -,181| -,428| -,008| ,054| ,475| -,095
Apontamento (reporte) da produgdo ,229( ,577| 1,000| -,209( -,271| -,047| -,051| ,776| ,246
Defini¢do de prazo de entrega ,532| -,181| -,209| 1,000 -,274 ,047| -,549| -,331| -,307
Comunicagdo entre PPCP e fabrica -,338| -,428| -,271| -,274| 1,000| ,491| -,056| ,051 ,370
Disciplina dos supervisores de producdo para seguinl -,097| -,008| -,047( ,047 ,491| 1,000 ,341| ,058| ,515
Cadastro/atualizacdo de tempos de produgdo -,625| ,054| -,051f -,549| -,056| ,341( 1,000| -,126 ,310
Cadastro/atualizacdo de datas de chegadas de mate| ,307| ,475| ,776| -,331| ,051| ,058| -,126| 1,000 ,043
Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo -,387| -,095| ,246| -,307| ,370| ,515( ,310| ,043| 1,000
Sincronismo da producdo da FB1 e FB2 ,346( ,429| ,e01| ,373( -,701| ,100| ,129| ,299| -,015
Informagdes sobre capacidade produtiva dos recurs| -,258 ,108| ,776( -,322| ,150| ,196| ,042| ,532| ,624

Fonte: O autor (2017).

4.2 ANALISE DO ESTUDO DE CASO

Apos a identificacao e classificacdo dos fatores influentes na programacao da producao
gerada pelo software Preactor na empresa Intral, pode ser feita uma analise dos fatores com
maior grau de importancia e de como eles afetam o sequenciamento. A interligacdo dos fatores
criticos entre os demais fatores pode ser examinada com base nos dados extraidos das analises

de correlagéo executadas.

4.2.1 Fatores influentes de maior grau de importancia

Conforme os resultados obtidos pelo consolidado de priorizagéo, pode-se verificar que
35,26% da soma das médias de ponderacdo representam 10 fatores com maior grau de

importancia. Partindo do principio de que para uma empresa se organizar € corrigir os
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problemas encontrados ela deve realizar esforcos localizados por etapas, foram selecionados 0s
10 fatores mais importantes para analise neste trabalho, que também contemplam dados
suficientes para um engenheiro de producéo sugerir melhorias iniciais. Apos solucionadas essas
dificuldades a empresa deve analisar os demais fatores e redirecionar seus esforcos em um novo
grupo. A seguir estdo descritos os fatores mais influentes.

O fator de maior importéancia encontrado foi a definicdo de prioridades de entrega,
fundamental para alinhar a programacdo gerada pelo Preactor com o desejado pela empresa.
Para gerar um sequenciamento adequado, as prioridades de entregas precisam estar bem
definidas e informadas ao software. Hoje na Intral existem impasses sobre quais os pedidos
com maior prioridade, as cobrancas de entrega vém de diversos pontos diferentes da empresa,
resultante de uma falta de comunicacdo entre setores e falta de padrdo para definicdo de
prioridades. As prioridades mudam constantemente, 0 sequenciamento gerado muitas vezes ja
esta defasado, pois pedidos novos surgiram com prioridade maxima. Outro agravante é que
atualmente ndo existe um meio de alimentacdo das prioridades no Preactor, o software néo
reconhece 0s mesmos padrdes do mundo real. Sem esses dados o sequenciamento gerado nao
reflete a necessidade real e acaba ndo sendo seguido pela equipe de producéo.

O segundo fator foi a acuracidade de estoque. Os dados de saldo de estoque de matéria-
prima e componentes semiacabados no sistema de informagéo (TOTVS) da empresa ndo sao
confiaveis. Segundo os dados do ultimo inventério realizado, o percentual de acuracidade de
estoque € de 80% no almoxarifado e 40% na linha de producédo. A baixa acuracidade de estoque
tem impacto direto no sequenciamento gerado pelo Preactor, pois o software pode programar
uma operagdo que ird consumir certo insumo que possui saldo no sistema, mas ndo existe
fisicamente, impossibilitando o sequenciamento de ser realizado na pratica. Assim como pode
deixar de programar uma operacao que poderia ser realizada, pois o saldo de um insumo nao
existe no sistema. N&o tendo dados corretos de estoque, o sequenciamento gerado perde
confiabilidade.

O fator seguinte foi o apontamento (reporte) da producéo, é vital que, assim que
finalizadas, as operacgdes sejam apontadas no sistema TOTVS para atualizar informagdes do
progresso de cada ordem de producdo e saldos de componentes semiacabados e matérias-
primas. Quando € gerado ou atualizado o sequenciamento no Preactor ¢ fundamental que o
progresso das ordens de producéo esteja atualizado, caso contrario o software pode sequenciar
novamente operacdes que ja foram concluidas e a programacao entregue a fabrica é invélida.

O reporte da produgdo na Intral ndo segue um padrdo. No setor de estamparia da

Fabrica Il, cada operador de maquina é responsavel pelo apontamento. Existem alguns
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terminais com computadores, porém o método de apontamento ainda € manual e complexo,
demandando tempo e certo conhecimento do sistema TOTVS. O apontamento de itens finais
fica centralizado em apenas um operador, que por sua vez ¢é responsavel por diversas outras
funces. Isso ocasiona um atraso de até um dia no reporte, ou seja, uma peca finalizada durante
0 dia de hoje s ir4 ser reportada amanhd durante o periodo da manha. Os atrasos no
apontamento de itens da Fabrica | também acabam implicando em paradas de linhas na Fabrica
I1, pois impossibilita a emisséo de notas ficais de transferéncia.

O quarto fator com maior influéncia é a definicdo de prazo de entrega. Néo existe na
empresa uma politica bem definida de prazos de entrega. O PPCP tem dificuldade em
determinar prazos, pois ndo tem autonomia plena. Alguns pedidos ja sdo negociados com 0s
clientes com prazos especiais, que requerem um plano de producéo extraordinario. Porém, ndo
existe uma regra para definir qual pedido ou produto deve ser negociado com prazo especial.
Existe um procedimento na empresa, em que o0 setor comercial envia aos programadores de
producdo um documento de solicitacdo de prazo especial para andlise da viabilidade de se
entregar no prazo solicitado. Entretanto, a analise dos programadores € prejudicada pela falta
de confiabilidade na simulacdo de um sequenciamento gerado pelo Preactor, 0 que gera
incerteza na posicao do PPCP. Esse fato vai provocar indecisdo sobre qual prazo informar aos
clientes, os setores comercial ou de producdo podem interferir e prometer prazos néo
analisados, que vao fazer com que a equipe de producdo se disperse da sequéncia de producao
para tentar atendé-los.

Identificou-se a comunicacdo entre PPCP e fabrica como a quinta maior influéncia. A
equipe de producdo (supervisores e operadores) é uma das maiores fontes para o PPCP obter
dados sobre status de recursos, ferramentas, andamento da programacao, restrigoes,
contratempos, erros de sequenciamento, erros de cadastros, e demais informacées sobre o chédo
de fabrica. E o PPCP por sua parte, deve repassar a producgéo a sequéncia de producéo, os prazos
e prioridades de entregas. A troca de informacfes entre os setores é a base para que ambos
tenham controle dos processos. Com dados atualizados extraidos da producdo, o PPCP pode
parametrizar o sistema TOTVS e o Preactor corretamente. A comunicagdo entre as partes na
Intral ainda se mostra insuficiente, sem documentagdo das informacdes transmitidas e sem
registro das particularidades dos processos.

A seguir esteve o fator de disciplina dos supervisores para seguir 0 sequenciamento,
desde a implantagdo do software na empresa houve resisténcia dos supervisores de producao
para mudar a forma de se programar a fabrica. Devido uma cultura antiga estabelecida na

empresa, a programacao da producédo passada pelo PPCP para os supervisores apenas indicava
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0s itens e quantidades totais de pecas que deveriam ser produzidos por semana, ficando a
critério dos supervisores programar os recursos produtivos e definir as sequéncias. Isso criou
uma resisténcia dos supervisores em se comprometer com o Preactor, pois por terem grande
conhecimento dos processos produtivos acreditam que a sua forma de programar € mais
eficiente. Com falta de disciplina para seguir o determinado pelo APS, toda a sequéncia da
programacéo fica prejudicada.

Na sétima posicéo de importancia esteve o cadastro/atualizacao de tempo de produgéo.
Dados de tempos de producéo séo a base para o APS calcular a duracdo das operacgdes e alocar
sincronizadamente as mesmas nos recursos produtivos. Foi relatado pelos entrevistados que na
Intral os tempos de producédo cadastrados no sistema TOTVS estdo desatualizados e ndo existe
rotina de tomada de tempos para atualizacdo. Também existe uma lentiddo para cadastro de
tempos de novos produtos. Esse fator afeta a sincronia e confiabilidade do sequenciamento do
Preactor, que pode alocar uma operagdo num recurso que na pratica ira durar mais do que o
planejado, assim o recurso que fara a préxima operagéo fica ocioso, quebrando toda a cadeia
seguinte. Ou o prazo de entrega de um pedido pode ser muito mais longo do que o estimado
pelo software.

O proximo fator foi o cadastro/atualizacdo de chegadas de matéria-prima. Para gerar o
sequenciamento o Preactor leva em consideracdo as datas de chegadas de matéria-prima
cadastradas no sistema TOTVS. O software considera que a partir daquelas datas ja é possivel
sequenciar operacdes que vao consumir tais matérias-primas, caso as datas nao estejam corretas
0 sequenciamento gerado estard comprometido. No cenario atual, as datas cadastradas no
sistema ndo sdo confidveis, estando muitas vezes desatualizadas.

Seguindo a classificagdo dos fatores encontra-se o cadastro/atualizacdo de ordens de
producdo. As ordens de producdo informam ao Preactor as operacGes que devem ser
sequenciadas e em que quantidades. Manter os cadastros de ordens de producdo atualizados é
essencial para o correto sequenciamento das operacdes. As ordens de producao de componentes
devem estar com prazo e quantidades alinhadas com as ordens de producéo de itens finais. As
ordens cadastradas no sistema da Intral nem sempre estdo de acordo com as quantidades ou
prazos necessarios. Existem casos de ordens de componentes que ndo coincidem com o
necessario para producédo do item final. Assim como nao existe uma rotina padréo para atualizar
datas ou quantidades de itens que tiveram a demanda de producéo reduzida.

Por fim, com o décimo maior grau de influéncia esteve o sincronismo de producéo
entre Fabrica | e Fabrica Il. Atualmente o Preactor esta sendo utilizado para programar as linhas

de producdo apenas na Fabrica Il. Porém, muitos dos produtos fabricados nessa unidade
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utilizam componentes fabricados na Fabrica I. Dessa forma o Preactor ndo tem controle do
sequenciamento desses componentes, considerando que a data de conclusdo da ordem de
producdo no sistema TOTVS serd a data em que tais componentes estardo disponiveis. Esse
fato ocasiona uma dessincronizacgdo das duas unidades fabris, pois frequentemente as datas de
ordem de producéo dos itens da Fébrica | ndo estdo alinhadas com a data real programada. O
software ir& sequenciar operacdes que podem ndo ter os componentes necessarios disponiveis,

ocasionando paradas das linhas de montagem da Féabrica 1.

4.2.2 Correlacdo entre respostas dos entrevistados

Para analisar o nivel de correlacdo entre as repostas dos entrevistados, foram adotados
critérios de classificagdo dos indices encontrados conforme o Quadro 10.

Quadro 10 — Niveis de correlacéo |

indice Nivel de correlacéo

>0,7 Forte
>04e<0,7 Médio

<04 Fraco

Fonte: O autor (2017).

Examinando os indices resultantes da analise de correlacdo encontrados no Quadro 9,
é possivel verificar que o Programador de Producéo I, o Lider de Producéo e o Supervisor de
PPCP tém forte proximidade com a média de ponderacao de todos os entrevistados. 1sso indica
que a visao desses profissionais esta alinhada com a visdo geral dos envolvidos no processo
dentro da empresa. Pode se justificar essa forte proximidade devido ao fato desses profissionais
trabalharem com a parte mais operacional do processo, desde a geracdo do sequenciamento até
a execucao e controle das operagdes no chéo de fabrica.

Todos os outros entrevistados apresentaram niveis médios de correlagio. E importante
destacar que os especialistas de consultoria apresentaram o menor indice da analise. Por terem
menor conhecimento das caracteristicas especificas dos processos da empresa Intral e estarem
mais distantes das atividades no dia a dia, a percepc¢éo dos fatores influentes no sequenciamento
é mais generalizada, levando mais em consideragdo as dificuldades em comum encontradas
pelas empresas que operam o Preactor. Por outro lado, esses profissionais tém conhecimento
mais profundo da ferramenta e consequentemente podem identificar maior importancia em

fatores menosprezados pelos profissionais da Intral.
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4.2.3 Correlacdo entre fatores

A andlise da correlacdo entre fatores também considerou diferentes niveis de

proximidade. O quadro 11 exibe os indices de avaliacdo:

Quadro 11 — Niveis de correlacéo 11

indice Nivel de correlacéo

>0,6 Forte
>0,4e<0,6 Médio
>02e<04 Fraco

<0,1 Inexistente

Fonte: O autor (2017).

Devido ao fato de o tamanho da amostra analisada nesse estudo ser relativamente
inferior ao tamanho ideal de amostra estipulado por Hair (2009), acredita-se que as correlacdes
podem apresentar valores que dependem da interpretacdo do autor desse trabalho. Hair (2009)
destaca que em média cada varidvel deve conter pelo menos cinco respondentes. De fato, isso
ndo foi realizado nesse estudo, visto que o total de respondentes possiveis foi de oito pessoas.
Dessa forma, salienta-se que a cabe interpretacdo da precisdo dos indices de correlacdo
encontrados pela impossibilidade de um nimero maior de respondentes. Na pratica foi somado
ao resultado tedrico o conhecimento empirico adquirido com a observacdo do processo. De
acordo com os resultados extraidos da analise de correlacdo entre fatores, pode-se analisar e
descrever, dos pontos de vista quantitativo e qualitativo, as correlacbes mais relevantes
envolvendo os 10 fatores de maior grau de influéncia. A Figura 14 expde as correlacdes
consideradas.

O fator de maior importancia identificado, a definicdo de prioridades de entrega, ndo
apresentou nenhuma correlacdo com indice acima de 0,6. Com indices de correlagdo média se
destacam os fatores de: definicdo de prazo de entrega e acuracidade de estoque. As defini¢des
de prioridades e prazos de entrega estdo interligadas, pedidos especiais com prazos de entrega
ja estipulados pelo setor comercial tém maior relevancia quando se determina a ordem de
prioridades, assim como a ordem de prioridades determinada vai originar um sequenciamento
gue da visdo ao PPCP da data de término de cada pedido e determinar prazos de entrega precisos

para pedidos ndo especiais.



Figura 14 — Correlacdes consideradas
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Conhecimento técnico dos operadores do Preactor ,006| -,079( ,370| -,022| ,613| ,525( -,263| ,496 ,647| -,039
Controle do processo de montagem de favos ,321| ,203( ,577| ,276| ,036| ,450( -,291| ,405( ,588| ,464|
Controle do processo de pintura ,282| ,742( ,316| -,035( -,589| ,253( ,415| ,136| -,007| ,620|
Controle do processo de pontiamento ,315( ,259| ,644| ,238| ,055| ,403( -,353| ,475| ,444| ,436
Defini¢do de prazo de entrega ,532| -,181( -,209| 1,000( -,274| ,047( -,549| -,331| -,307| ,373
Defini¢do de prioridades de entrega 1,000 ,587| ,229 ,532| -,338| -,097| -,625( ,307| -,387| ,346
Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequend -,226| -,031| ,354| ,003| ,288| ,803| ,288| ,189( ,786| ,345
Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequen| -,097| -,008( -,047| ,047| ,491| 1,000 ,341| ,058 ,515| ,100]
Disponibilidade de maquina (sem quebra) ,272 ,538| ,445| -,137| -,030| ,468| ,036| ,546| ,161| ,313
Frequéncia de reprogramacao/atualizagdo do sequenciament| ,255| ,545| ,666| ,090| -,665( -,035| ,204| ,216| ,326 ,813
Gestdo global da fabrica e processos ,439| ,364| -,147| ,372| -,268| ,508( ,283| -,111| -,006| ,462
Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, § ,534( ,501| ,499( ,411| -,277| ,226| -,367| ,314| -,098( ,542
Indicadores de desempenho da produgdo (por volume de prof -,322| -,428 ,048| ,098| ,220( ,598| ,221| ,126( ,540| ,245
InformacgGes sobre capacidade produtiva dos recursos -,258( ,108| ,776( -,322| ,150( ,196| ,042( ,532| ,624| ,269
Inspecgdo de pegas produzidas ,084| ,449( ,331| -,073| -,220| ,525( ,622| ,220( ,323| ,621
Previsdo de venda ,595| ,057 ,11e6| ,384| ,268| ,369| -,450| ,534| -,131 ,158
Quantidade a ser produzida por ordem/operacdo ,030| -,033( ,414| ,057 ,478| ,706 ,031| ,548( ,421| ,279
Quantidade de ordens cadastradas no sistema -,435( -,253| ,129( -,136| ,532( ,744| ,463| ,097| ,644( ,101
Regras de programagdo -,001| ,204| ,e64| -,170| ,419( ,546| -,079| ,597( ,597| ,189
Restrigdes de processos e recursos produtivos -,341| ,192( ,693| -,685| ,359| ,187| ,204( ,637| ,614| -,018
Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 ,346| ,429( ,601| ,373| -,701| ,100( ,129| ,299( -,015| 1,000
Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 ,188| ,454( ,637| ,187| -,608| ,212| ,317| ,257| ,269| ,944
Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apoés rq -,180| ,267| ,521| -,361| ,258| ,624| ,520 ,582| ,358 ,362
Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos| ,376| ,286 ,545| ,015| ,306| ,533| -,142 ,806 ,218| ,326
Tempos e Matriz de Setup ,144| ,e01| ,805| -,200| ,039| ,357| ,081| ,513| ,461| ,416
I:|Correlag6es consideradas

Fonte: O autor (2017).

A falta de acuracidade de estoque pode desestruturar as definicbes de entregas

definidas, um insumo com saldo de estoque incorreto no sistema pode inviabilizar a execugéo
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do sequenciamento gerado para atender a prioridades de entregas. Portanto, é de suma
importancia manter os sados de estoque sempre precisos para obter confiabilidade nas
definicdes de prioridades de producdo e entrega. Uma analise empirica dos fatores evidencia a
correlagdo com a Comunicacdo entre PPCP e fabrica, o PPCP deve estar inteirado das condicdes
da féabrica e processos para argumentar sua decisdo na definicdo de prioridades.

O fator de acuracidade de estoque, demonstrou forte correlagdo com os fatores de
controle do processo de pintura e o reporte de refugos, o0 que expde a realidade encontrada na
fabrica. Apos produzidas na estamparia da Fabrica Il, as estruturas metalicas de uma luminaria
sdo apontadas no sistema e seguem para 0 processo de pintura. Porém, depois de pintadas as
estruturas ndo séo apontadas novamente, propiciando um erro de estoque no sistema, pois ao
observar um saldo de estoque de uma estrutura no sistema ndo se pode concluir se a mesma ja
foi pintada ou ndo. Por ndo ter diferenciacdo das pecas pintadas, o Preactor pode acabar por
sequenciar luminérias para montagem em momentos incorretos, partindo do principio de que
as estruturas necessarias ja estariam pintadas, mas na préatica ainda néo.

Com relacdo ao reporte de refugos, por ndo existir uma rotina de apontamento de
refugos, os operadores de maquina ndo tém definicdo de como proceder em caso de pecas
produzidas com defeitos. O observado na préatica é que as pecas acabam sendo apontadas como
pecas boas ou simplesmente ndo reportadas. Em ambos 0s casos, a acuracidade de estoque
estard comprometida, podendo constar no sistema pecas defeituosas incluidas no saldo de pecas
boas ou saldo de matéria-prima inexistente.

Do ponto de vista empirico, podem se destacar a correlacdo com o apontamento
(reporte) da producdo, o comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com o projeto
Preactor, tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS ap06s recebimento, tempo de
transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos e cadastro/atualizacdo de
estrutura de produtos. O cadastro incorreto de estruturas de produtos acarreta em consumo
equivocado de componentes e matérias-primas no sistema de informacdo. Assim como um
longo atraso nos procedimentos de transferéncias, apontamento e entradas de itens no sistema
geram incertezas nas posicoes e quantidades de saldos de estoque. O comprometimento de todos
os setores envolvidos é vital para que os dados de estoque, que serdo exportados para o Preactor,
sejam precisos.

As correlacdes do fator de apontamento (reporte) da producdo com forte nivel de
proximidade foram o cadastro/atualizacdo de lotes minimos e multiplos, apontamento (reporte)
de refugos e frequéncia de reprogramacao/atualizacdo do sequenciamento. Sem o cadastro de

lotes minimos e multiplos no sistema, as ordens de producdo geradas no calculo MRP teréo
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quantidades desalinhadas com as quantidades possiveis de se produzir no chdo de fabrica, isso
implicard em dificuldades para realizar o reporte de producdo. Sera necessario gerar novas
ordens de producdo para comtemplar as quantidades extras produzidas. A falta de rotina de
apontamento de refugos gera indecisdes sobre a quantidade de pecas boas a ser reportada. E um
aumento na frequéncia de reprogramacéo/atualizacdo do sequenciamento requer redugdo no
tempo decorrido entre a conclusdo de uma operacao até o apontamento da mesma, para que as
ordens de producéo a serem sequenciadas estejam sempre alinhadas com o mundo real.

Outras correlacbes com fatores que podem ser destacadas sdo a acuracidade do
estoque, que terd influéncia caso um insumo ndo possua saldo no sistema, impossibilitando
reportar um item que o consuma, e 0 comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com
0 projeto Preactor, que é a base para que 0s apontamentos sejam feitos com agilidade.

O quarto fator de maior importancia, a definicdo de prazos de entrega, ndo apresentou
niveis de correlacdo acima de 0,6. Porém, a partir da observacdo qualitativa pode-se salientar a
correlagdo com a definicdo de prioridades de entrega, previsao de venda e cadastro/atualizagédo
de datas de chegadas de materiais (ordens de compra). A definicdo das prioridades de entrega
ird desencadear uma sequéncia de producdo gerada pelo Preactor que, por sua vez,
proporcionara ao PPCP ter previsao de concluséo da producdo de um pedido e determinar seu
prazo de entrega. A atualizacdo das datas de chegadas de ordens de compras aumenta a
confiabilidade da sequéncia gerada pelo APS e fornece informacg6es precisas para o PPCP
planejar a producéo e definir o prazo de entrega de um pedido.

Mesmo tendo niveis de correlacdo inversos a definicdo de prazos de entrega, na pratica
fatores de cadastro/atualizacdo de estrutura de produtos, roteiros e tempos de producéo véo
influenciar a decis@o dos prazos para produtos novos ou customizados. O PPCP vai depender
da agilidade dos responsaveis por esses cadastros para poder simular o cenario no Preactor e
definir os prazos. O que muitas vezes ndo acontece, a resposta sobre 0s prazos acaba tendo que
ser passada antes de se ter informados no sistema esses dados.

A partir da andlise de correlacdo, a comunicacao entre PPCP e fabrica apontou forte
nivel de correlagdo com o cadastro/atualizagdo de calendario de recursos no Preactor. Também
teve indice médio com o cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor. Pela
percepcdo empirica pode se salientar a correlacdo com restricbes de processos e recursos
produtivos, apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) e
cadastro/atualizacao de lotes minimos e multiplos.

A comunicacdo é a chave para a disseminacdo do conhecimento dentro da empresa.

PPCP e fabrica devem trocar informacgdes sobre os processos produtivo e de planejamento.
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Dados sobre disponibilidade, calendarios e restri¢des de recursos e processos produtivos devem
ser extraidos da equipe de producgdo para que o PPCP possa realizar os devidos cadastros das
informacdes no Preactor. O cadastro de tais informaces € crucial para que o Preactor gere um
sequenciamento que corresponda as peculiaridades do chéo de fabrica. Tal qual, o PPCP deve
entregar a equipe de producéo as listas do sequenciamento gerado, de acordo com as prioridades
de produgédo e prazos de entrega. A apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital
(monitores) simplifica a transmissdo das listas, facilitando a visualizacdo e atualizacdo das
mesmas.

O fator de disciplina dos supervisores de producdo para seguir o sequenciamento
manifestou forte indice de correlagdo com a disciplina dos operadores de maquinas para seguir
0 sequenciamento e indice médio com a gestdo global da fabrica e processos e os indicadores
de desempenho da producéo. A partir da observacao qualitativa pode-se destacar as correlacdes
com: comunicacdo entre PPCP e fabrica e sincronismo da producdo da Fabrica | e Fabrica Il.

A disciplina dos supervisores para seguir o sequenciamento estd profundamente
relacionada com a disciplina dos operadores. Os supervisores devem orientar e cobrar 0s
operadores para que sigam a sequéncia determinada pelo Preactor e os operadores devem ter
entendimento da importancia do sequenciamento para executa-lo de acordo com as ordens do
supervisor. Uma boa gestdo global da fabrica e processos contribui para que exista disciplina
por parte dos supervisores, o controle gerencial deve exigir que o plano determinado pelo PPCP
seja executado no chéo de fabrica.

A definicdo dos indicadores de desempenho da producdo ira ditar os objetivos visados
pelos supervisores, 0 que pode acarretar em decisoes de se produzir itens ndo programados para
atingir metas de producéo, ou deixar de produzir algo programado para evitar setup e ser mais
produtivo. Os indicadores de desempenho de PPCP e producdo tém de visar 0s mesmos
objetivos. A comunicacdo entre PPCP e fabrica tem papel imprescindivel para que exista uma
aproximacao dos setores e engajamento dos supervisores com 0 Preactor e em consequéncia
evite dispersdes do sequenciamento gerado.

Tendo a sétima maior prioridade, o fator de cadastro/atualizacdo de tempos de
producdo tem correlagdo direta com o cadastro de roteiros de produgdo e o comprometimento
geral dos envolvidos. Quando um tempo de operagdo € criado ou revisto, 0 engenheiro
responsavel pelo procedimento realiza conjuntamente a atualizagcdo ou cadastro de roteiros de
producdo. Porém, conforme o relato do profissional atualmente, a empresa ndo dispde de uma

rotina e um funcionario dedicado para realizar a revisdo de tempos de producdo. De qualquer
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forma, o profissional atarefado do cadastro e atualizacdo dos tempos precisa estar
comprometido com o projeto Preactor para manter a base de dados atualizada.

O cadastro/atualizacdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) tem
interferéncia direta na definicdo dos prazos de entrega e consequentemente na definicdo das
prioridades de entrega. As datas de chegadas cadastradas no sistema servirdo de informacéo
base para o PPCP avaliar quando planejar um pedido para produgéo e posteriormente extrair do
sequenciamento do Preactor um prazo de entrega confidvel. Outro fator com correlagédo
relevante € o comprometimento dos envolvidos com o Preactor, para obter datas sempre
atualizadas no sistema deve ser trabalhada com os compradores a importancia da atualizagdo
constante.

O proximo fator, cadastro/atualizacdo de ordens de producdo, apresentou uma
correlacdo forte com o agrupamento de operagdes para reducdo de setup. Agrupar as operacoes
reduzem o tempo de setup e aumentam a produtividade de um recurso. Para que o Preactor
otimize o agrupamento de operacGes é importante ter as ordens de producdo cadastradas com
as datas corretas de producdo. Caso duas ordens de producdo com operagdes, que dispensem
setup entre si, estejam cadastradas no sistema com datas de producdo em periodos muito
distantes o Preactor pode considerar que ndo é valido agrupar as operacOes, pois tal
agrupamento pode ocasionar atraso de entrega. Portanto, o PPCP deve ter a sensibilidade de
manter as ordens com datas e quantidades atualizadas no sistema, evitando deixar ordens com
datas antigas abertas.

Outros fatores com correlacdo forte com o cadastro das ordens sdo as informacdes
sobre capacidade produtiva dos recursos e restricdes de processos e recursos produtivos. Esses
fatores, assim como os tempos e matriz de setup, irdo prover ao PPCP dados para definir quais
produtos devem ter cadastradas ordens de producdo e quais as quantidades ideais para se
programar, observando um possivel agrupamento de operagdes para redugdo e setup. Isso
corrobora com a anélise empirica que enaltece as correlagdes com os fatores de quantidade a
ser produzida por ordem/operacéo e quantidade de ordens cadastradas no sistema.

A correlacdo do fator de sincronismo da producdo da Fabrica | e Fabrica Il com o
sincronismo da programacdo da Fabrica | e Fabrica Il apresentou o nivel mais forte de
correlagdo da andlise aplicada nesse estudo, 0,944. O alinhamento desses dois fatores é
essencial para a correta execucdo do sequenciamento do APS na pratica. A programacdo da
Fabrica | deve levar em consideragdo o plano de produgdo da Fabrica Il, visando atender as
demandas de componentes da unidade Il. Da mesma forma, as producdes das duas unidades

devem estar sincronizadas, seguindo os programas de producao. Aqui, vale ressaltar o ponto de
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vista empirico da andlise, que indica as correlagdes com a disciplina dos supervisores de
producdo para seguir o sequenciamento e disciplina dos operadores de maquinas para seguir o
sequenciamento, sem disciplina dos supervisores ordenar a execuc¢do do sequenciamento e dos
operadores para seguir a sequéncia, a sincronizacao das unidades fabris é perdida.

Os fatores de apontamento (reporte) da producdo e inspegdo de pecas produzidas
também tiveram forte correlagdo com o sincronismo da producdo das fabricas. Uma agilidade
no apontamento das pecas produzidas na unidade | ird acelerar o procedimento de transferéncia
das pecas para a unidade Il, evitando paradas de linhas por falta de componentes. Do mesmo
modo, a inspec¢éo das pecas produzidas na unidade | evita paradas devido a componentes nao
conformes. OQutro fator com alto indice de «correlagdo é a frequéncia de
reprogramacao/atualizacdo do sequenciamento. O sequenciamento do Preactor pode se tornar
obsoleto devido a constante mudanca das prioridades de entrega, se ndo houver uma atualizacéo
frequente do sequenciamento, 0s supervisores de produgdo podem deixar de segui-lo, visando
entregar pedidos prioritarios, o que vai gerar desalinhamento da cadeia produtiva.

4.3 DIAGNOSTICO E ACOES DE MELHORIA

Conforme constatado pela aplicacdo do método de estudo deste trabalho, um grupo de
10 fatores somados tém grande significancia nas dificuldades da empresa Intral para executar,
no chéo de fabrica, o sequenciamento da producgédo gerado pelo software Preactor. A empresa
deve focar seus esforcos em ac¢des que minimizem as complicagdes causadas pelos mesmaos.
Buscando auxiliar nessas acdes, foram descritas sugestdes de melhorias baseadas na observacéao
do cenario e em conceitos presentes na literatura para resolucdo de problemas de cada um dos

principais fatores.
4.3.1 Definicéo de prioridades de entrega

A Intral precisa criar uma sistematica para definir as prioridades de entregas. PPCP e
setor comercial devem entrar em entendimento sobre os pedidos com maior importancia de
acordo com a estratégia de mercado da empresa, e decidir qual pedido tem preferéncia para ser
sequenciado por primeiro. A prioridade definida deve ser respeita e mantida até a nova
programacéo ser realizada. O PPCP deve ser a porta de comunicagéo entre os setores comercial
e de producdo, evitando que cobrangas de outros setores sejam feitas diretamente a equipe de

producdo. Recomenda-se desenvolver critérios para priorizacdo dos pedidos e aplicar uma



61

adaptacdo da matriz de priorizacdo descrita por Carpinetti (2016) e utilizada na terceira etapa
deste trabalho. Também se mostra necessario criar um campo no sistema TOTVS de cadastro
do nivel de prioridade de cada ordem de producéo, para importacéo desse dado para o Preactor
de forma automatica.

Critérios de priorizagdo como: data de emissdo do pedido, nivel de classificacdo do
cliente, importancia estratégica do pedido, quantidades do pedido, urgéncia de entrega, entre
outros, podem ser criados, ponderados e multiplicados para ranquear as prioridades dos
pedidos. Apos ranqueados, o PPCP pode agrupar pedidos com resultante da multiplicacdo
proximas em grupos de diferentes niveis de prioridade. Em seguida, cadastrar o nivel de
prioridade das ordens de producdo desses pedidos no sistema, e gerar o sequenciamento via
Preactor utilizando uma regra de sequenciamento que considere 0s niveis de prioridade de cada
ordem. Desse modo, o software ira dar prioridade aos pedidos com maior nivel e sequenciara
estes por primeiro, mas também ira otimizar o encadeamento de operacdes para reduzir o tempo

total de processamento.

4.3.2 Acuracidade de estoque

Um estudo realizado por Rodrigo, Guimaraes e Severo (2013) apresentou uma revisao
da literatura com relacdo a gestdo e acuracidade de estoques, identificando as causas de
divergéncia de estoque e os meios para melhorar a acuracia na armazenagem de materiais. Os
resultados do estudo indicaram que inventérios rotativos ou ciclicos identificam com rapidez
divergéncias de estoque, possibilitando que acGes de correcdo sejam tomadas o0 quanto antes.
No ultimo ano, foi dado inicio a contagens ciclicas de estogue na Intral, tais contagens devem
ser mantidas e ampliadas, tanto no almoxarifado como nas linhas de produgdo. O estudo
bibliografico também constatou que investimentos em tecnologia para gestdo do estoque
também reduzem o fator de erro humano presente nas atividades do dia a dia. Ferramentas como
etiquetas Codigo de Barras, etiquetas Radio Frequency Identification Data (RFID) e
Warehouse Management System — Sistema de Gestdo de Armazem — (WMS), tém forte impacto
no aumento da confiabilidade dos dados gerados nas movimentac6es de estoque.

Drohomeretski e Favaretto (2010), complementam a influéncia do fator humano,
citando cinco principais causas de falta de acuracidade de estoque: erro no cadastro de
estruturas, registro incorreto nas operacdes de movimentagfes de materiais via sistema,
problemas no processo de recebimento, problemas no processo de apontamento e problemas no

processo de expedicdo. Essas causas vao de encontro com o que foi identificado na analise de



62

correlagdo do presente trabalho. A empresa deve focar no treinamento e conscientizagdo dos
funcionérios envolvidos para agilizar e evitar erros de cadastros, movimentacoes e registros.

Rotinas e procedimentos podem ser criados para padronizar tais atividades.

4.3.3 Apontamento da producao

O apontamento da producdo foi o terceiro fator de maior influéncia no processo de
programacéo da producgéo identificado neste trabalho. Segundo Favaretto (2002), existem trés
categorias de processo de apontamento da producdo: manual, através de coletores de dados e
coleta automatica. A Intral conta com um processo de apontamento manual que abre
possibilidades de erros e restringe a velocidade de atualizacdo do sistema. Segundo Corréa,
Gianesi e Caon (2007), a agilidade do processo de apontamento deve ser compativel com a
frequéncia de replanejamento.

A demanda do Preactor por dados constantemente atualizados requer que a Intral
aprimore o seu processo de apontamento. A empresa deve descentralizar a atividade de
apontamento, distribuindo locais de apontamento onde os proprios operadores de maquina ou
da linha de montagem realizem a entrada de dados no sistema assim que a operacdo for
concluida. Deve ser avaliado o investimento na automacéo do processo, considerando o uso de
coletores de dados e etiquetas de cddigos de barras ou um sistema totalmente automatico como
0 MES. As duas unidades fabris da empresa devem otimizar o processo de apontamento e
trabalhar seguindo o mesmo padrdo. Por fim, um procedimento padrdo de apontamento de

refugos deve ser criado para o sistema distinga o saldo de pecas boas e defeituosas.

4.3.4 Definicéo de prazo de entrega

Com relacdo ao fator de defini¢éo de prazo de entrega, Corréa, Gianesi e Caon (2007),
explicam que deve ser avaliado de acordo com o tipo de sistema produtivo, MTO ou MTS. Para
sistemas MTS, procura-se calcular os prazos de entrega avaliando o estoque atual disponivel, a
demanda real e a producéo planejada para os proximos periodo. E para sistemas MTS, existem
duas alternativas, a primeira ¢ monitorar o tempo médio de entrega dos pedidos no passado
recente e, com base nessa estimativa, prometer um prazo ao cliente que considere obviamente
as incertezas dessa estimativa. E a segunda mais precisa, porém mais trabalhosa, é simular a

passagem dos pedidos em carteira utilizando sistemas de programacédo finita, que irdo
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considerar as datas em que 0s materiais estardo disponiveis, os roteiros de producéo, os tempos
de producdo em cada operagéo e a disponibilidade efetiva dos equipamentos.

Indica-se que a Intral, por utilizar um sistema produtivo misto entre MTS e MTO,
diferencie os produtos para estoque e produzido sob demanda. Para cada tipo de produto, para
estoque ou sob encomenda, a empresa deve aplicar o método mais adequado de célculo do prazo
de entrega. O mais importante é que a empresa desenvolva uma politica de prazos de entrega
bem definida. Deve ficar claro quais os itens de caracteristica MTS e MTO e quais tipos de
pedidos devem ser tratados como especiais. O PPCP precisa ter maior autoridade na definicéo
dos prazos e, a partir da definig&o das prioridades de entrega, fazer uso do Preactor para simular
0 sequenciamento e obter datas precisas de prazos de entrega. Caso 0 prazo encontrado nao seja
adequado ao cliente, podem ser simulados cendarios extraordinarios considerando aspectos
como: horas extras, apressamento de pedidos de compra, utilizacdo de roteiros alternativos de

producdo, mudanga nas regras de sequenciamento, entre outros.

4.3.5 Comunicacao entre PPCP e fabrica

Autores como Pimenta (2009) e Chiavenato (2016) argumentam que a comunicacao
organizacional pode ter um fluxo formal ou informal de informacGes. A comunicacdo formal
utiliza documentos para registro do conhecimento transmitido entre os profissionais nas
relagdes organizacionais. Para o funcionamento do Preactor deve-se ter registro de certas
carateristicas e situacfes do chdo de fébrica. Sugere-se que seja criado na empresa um
procedimento de registro de informacBGes de feedback da equipe de producdo sobre o0s
problemas enfrentados para seguir o ultimo sequenciamento entregue pelo PPCP. Os
supervisores de producéo e os programadores devem se reunir semanalmente para discutir e
documentar informacdes futuras sobre disponibilidade de méaquinas, pessoas, alocacdo de
recursos, calendarios de recursos e restri¢cdes de processos.

Conforme apontado por Faé e Erhart (2009) e sugerido pelos especialistas de
consultoria na etapa de entrevistas € interessante que a empresa busque investir em tecnologia
para disponibilizar as listas de sequenciamento por meio de monitores distribuidos pela fabrica,

facilitando a transmisséo e atualiza¢do do sequenciamento.
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4.3.6 Disciplina dos supervisores de producgéo

Corréa, Gianesi e Caon (2007), expressam que umas das maiores barreiras na
implantacéo de sistemas de informacao € a resisténcia dos funcionarios para se adequar a nova
forma de trabalho. A resisténcia dos supervisores de producdo em seguir 0 sequenciamento
gerado pelo Preactor esteve presente na Intral desde o inicio da implantacdo. Os autores
sugerem que os profissionais que demonstrem resisténcia devem ser incluidos no processo de
implantacdo. Dessa forma é interessante para a empresa treinar os supervisores e envolvé-los
diretamente com as tomadas de decisfes sobre 0s novos passos a serem dados para avancgo da
ferramenta APS na Intral.

Segundo Liddel (2009), a equipe de producdo deve ser cobrada por quaisquer
alteracdes que venham a fazer na sequéncia das operacdes indicadas na programacao oficial.
Um método descrito para cobrar a disciplina da producdo é a criacdo de um indicador de
“Atendimento da Programagdo”, comparando o planejado com o executado na pratica. A
empresa pode fazer uso desse indicador para medir o nivel de aderéncia ao sequenciamento e

cobrar mais disciplina dos supervisores.
4.3.7 Cadastro e atualizacdo de tempos de producéo

De acordo com Tubino (2009) e Faé e Erhart (2009), um sistema APS sera tdo eficiente
quanto eficientes forem os dados de entrada que alimentarem os seus algoritmos. E muito
importante que seja determinada uma sistematica para garantir a manutencéo dos dados, uma
vez que novos produtos sdo desenvolvidos, melhorias nos processos produtivos sao realizadas
e 0s tempos de processamento passam por modificacbes. Assim sendo, a melhoria de
cadastro/atualizacdo de tempos de producdo segue a mesma linha das contagens ciclicas de
estoque e do registro de feedback da equipe de producéo

Aproveitando a sugestdo feita pelo engenheiro de processos, € interessante que a Intral
designe um funcionéario para tomadas ciclicas de tempos de processamentos. Através de uma
atividade rotineira, todos os dias uma quantidade determinada de operacGes deve ser
cronometrada e registrada no sistema. O PPCP deve retirar do registro de feedback informacdes
sobre tempos incorretos de operagdes e repassar para o setor de engenharia de processos realizar
a revisdo dos mesmos. Caso a empresa adote um sistema MES, pode se valer dos dados

fornecidos pela ferramenta para tomada e revisdo dos tempos.
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4.3.8 Cadastro e atualizacio de datas de chegadas de materiais

Acgdes de melhoria com relagéo ao fator de cadastro/atualizacdo de datas de chegadas
de materiais (ordens de compra) devem ser tomadas no sentido de se aumentar o nivel de
acuracidade dessas informacdes no sistema e reduzir o nivel de incerteza de fornecimento de
matéria-prima. Recomenda-se que a Intral estabeleca uma atividade padrdo entre os
compradores para revisdo e atualizacdo das datas de chegadas dos componentes da semana
seguinte. Na forma ideal, entre segunda e terca-feira, antes do calculo MRP ser rodado pelo
PPCP, cada comprador deve revisar todos os pedidos de compra planejados para a semana
seguinte e atualizar as informacdes no sistema. E importante que a empresa trabalhe na
conscientizagcdo desses profissionais e ressalte a importancia dessa atividade para o
funcionamento do software APS.

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2007), para definicdo da data de chegada dos
pedidos, em muitos casos, € arriscado confiar em cotaces feitas pelo fornecedor. Dessa forma,
para se reduzir a incerteza no fornecimento de matéria-prima, é adequado coletar e colecionar
dados sobre desempenho de fornecedores e tomar decis6es sobre lead times de itens comprados
através da analise das distribuicdes estatisticas das entregas. Para itens de grande demanda,
cruciais para o andamento da producdo, pode ser feito 0 uso de estoques de seguranca para

reduzir a incerteza de recebimento de matérias-primas.
4.3.9 Cadastro e atualizacdo de ordens de producéao

As complicacbes geradas pelo fator de cadastro/atualizacdo de ordens de producdo
estdo mais relacionadas com a disciplina dos funcionarios de PPCP. Se mostra necessario que
a Intral crie uma cultura entre os programadores de sempre atualizar o sistema quando é feito
uma alteracdo do programa de producdo. E de suma importancia que as ordens de producio
confirmadas no sistema estejam de acordo com as quantidades e referéncias de produtos que
devem ser sequenciadas pelo Preactor. O PPCP precisa manter o sistema “limpo” de saldos de
ordens de producéo antigas e, a partir da definicdo das prioridades de entrega, deve ser criado
um campo de cadastro de nivel de prioridade de cada ordem. O calculo MRP deve gerar todas
as ordens com o mesmo nivel de prioridade e posteriormente o programador de PPCP deve
alterar o nivel de prioridade das ordens de itens finais mais urgentes, de forma que o Preactor,
atraveés de uma regra de sequenciamento, priorize as ordens com maior nivel de prioridade ao

sequenciar todas as operacoes.
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4.3.10 Sincronismo da producéo entre Fabrica | e Fabrica Il

Conforme verificado na andlise de correlagdes, o nivel de correlagdo entre o
sincronismo da producdo entre Fabrica | e Fabrica Il e sincronismo da programacéo entre as
duas fabricas foi 0 mais forte encontrado no estudo. Isso enaltece a interligacdo entre os dois
fatores. Recomenda-se que a empresa realize reunibes semanais com participacdo dos
programadores e 0s supervisores das duas unidades para alinhar os planos de producdo e as
necessidades de componentes por parte da unidade Il. O programador responsavel pelas linhas
da Fabrica | deve estar ciente das necessidades futuras da Fabrica Il e programar a producéo
para atendé-las.

Atualmente, a Intral trabalha com dois métodos distintos de programacdo nas suas
unidades fabris. Apenas a unidade Il utiliza o software de programacdo avancada, porém a
forma de se programar na Fabrica | afeta o sequenciamento do Preactor. Como a programacao
é feita manualmente na unidade I, ndo é dada a devida importancia para o cadastro e atualizacao
das datas das ordens de producdo no sistema. O Preactor considera que as datas de conclusédo
das ordens de componentes da Fabrica | serdo quando tais componentes estardo disponiveis
para utilizacdo na Fabrica Il. Para evitar problemas ocasionados por ordens com datas
desatualizadas ratifica-se que a empresa deve criar uma cultura entre os programadores de
sempre atualizar as datas no sistema quando é feito uma alteracdo do programa de producéo,
inclusive datas de componentes. Outra solugdo seria implementar o Preactor na unidade | e
passar a sequenciar toda a cadeia produtiva das duas unidades no software, porém é um caminho

longo e complexo que deve ser iniciado apds o pleno funcionamento do software na unidade I1.
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5 CONCLUSAO

O presente trabalho teve como objetivo identificar fatores que influenciam o
sequenciamento gerado por um software APS em uma empresa de componentes eletronicos. A
empresa abordada no estudo foi a Intral S/A, que utiliza o software Preactor para sequenciar a
producdo Para tanto, o trabalho foi estruturado em cinco etapas: mapeamento do processo de
programacéo e sequenciamento da producdo, entrevistas com os profissionais envolvidos no
processo, priorizacdo dos fatores identificados, analise das correlagdes entre entrevistados e
entre fatores e sugestdes de melhorias no processo de acordo com os fatores mais criticos. Como
resultado foi obtido o mapa do processo de programacéo e sequenciamento, 43 fatores de
influéncia, as correlagdes entre os fatores, 10 fatores criticos e sugestdes de melhorias.

Para atingir o objetivo geral, o trabalho foi organizado por meio de seis objetivos
especificos. O primeiro objetivo especifico concentrou-se em mapear 0 processo de
planejamento da producdo. Dessa forma, foi possivel obter o0 mapa do processo e identificar
cada atividade presente, 0s responsaveis pelas mesmas e as entradas e saidas de cada atividade.
O mapa construido e os registros das atividades foram validados pelo supervisor de producéo e
disponibilizados para a empresa.

Em seguida buscou-se identificar os fatores que afetam o planejamento e
sequenciamento da producdo na unidade Il da Intral, em que o software Preactor esta em
funcionamento. Através das entrevistas realizadas com os profissionais da empresa envolvidos
no processo e profissionais de consultoria, foram identificados 43 fatores influentes.

O proximo objetivo visava ranquear a priorizacdo dos fatores quanto a criticidade
sobre a programacao e sequenciamento. Para tal, foram aplicados questionarios em forma de
matriz de priorizagdo junto aos profissionais entrevistados anteriormente. Cada profissional
ponderou os 43 fatores identificados de acordo com trés critérios: necessidade, urgéncia e
gravidade. O célculo de priorizagdo foi realizado e as médias resultantes de cada fator foram
ranqueadas de acordo com o grau de prioridade, atingindo o objetivo especifico. Dentre 0s
fatores, 10 se destacaram com um nivel de influéncia significativo e cada um deles foi descrito
de acordo com a forma que afeta o sequenciamento.

O quarto objetivo especifico, de verificar a percepcdo quanto ao sequenciamento dos
envolvidos no processo programacgdo e sequenciamento, foi atingido por meio da analise de
correlacédo das ponderacOes realizadas por cada profissional. Foi constatado que a percepcao
dos funcionarios da Intral tem um nivel de proximidade de médio para forte. Os funcionarios

que trabalham com a parte operacional do sequenciamento apresentam um maior nivel de
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proximidade e os especialistas de consultoria, por estarem inseridos em outra realidade,
possuem uma percepcao mais distante dos demais.

A partir da analise de correlacdo entre os fatores, foi possivel atingir o proximo
objetivo especifico. Os niveis de correlacdo entre os fatores obtidos pela aplicacdo da anélise
foram analisados de acordo com a percepcao do cenério. As correlagdes dos 10 fatores mais
criticos com os demais foram analisadas e descritas conforme o observado na realidade prética
da empresa em estudo.

Por fim, o sexto objetivo especifico foi alcancado através da sugestdo de melhorias
para minimizar as complicagdes causadas pelos 10 fatores de maior significancia. Para cada
fator foi buscado na literatura conceitos de solucGes de problemas e descritas a sugestdes de
melhoria em conjunto com a observacdo do cenario da Intral. Pode se destacar que a percepcao
dos profissionais envolvidos e do autor deste trabalho se mostrou alinhada com os conceitos
dos autores especialistas na area. Muitas das melhorias sugeridas pelos profissionais na etapa
de entrevistas serviram de base para atingir este objetivo especifico.

A execucdo deste trabalho obteve resultados que fornecem a empresa em estudo dados
relevantes sobre 0 processo de programacao e sequenciamento da producado. A partir dos fatores
influentes identificados e correlagéo entre eles, a empresa pode organizar um plano de agéo e
minimizar os efeitos de cada fator no processo. A Intral enfrenta complicacdes para executar
no chdo de fabrica o sequenciamento gerado pelo software Preactor desde a implantagdo do
mesmo na empresa. O Preactor ainda esta sendo utilizado para programacao da producao apenas
na unidade de luminarias, a empresa precisa compreender como as atividades de cada setor
envolvido e o fluxo de informag6es no sistema de informagéo afetam o sequenciamento nessa
unidade, para implementar a ferramenta APS na unidade | com eficiéncia.

O estudo realizado evidencia que o conhecimento dos processos e recursos esta
presente dentro da propria empresa, porém ndo estava documentado. Os profissionais
envolvidos no processo tém conhecimento e percepcdo para identificar as dificuldades
encontradas e solucionar 0os motivos que as acarretam. As acdes de melhorias pesquisadas na
literatura destacam que € necessario padronizar as atividades chaves para o andamento do
processo e investir em tecnologia para agilizar a atualizacdo dos dados dentro do sistema de
informacao da empresa. E fundamental que todos os setores envolvidos estejam comprometidos
com funcionamento do Preactor e que a comunicacdo entre eles resulte em registro de
informacdes para alimentacdo dos sistemas de informac&o. Os resultados obtidos pelo trabalho
mostram que a Intral pode concentrar seus esforgos em grupos de fatores buscando solucionar

as complicacOes geradas pelos mesmos.
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A partir dos resultados obtidos por este estudo, novos estudos podem ser realizados
visando otimizar o processo de programacdo e sequenciamento da empresa Intral. Apds
aplicadas as agdes de melhoria indicadas por este trabalho para os 10 fatores de maior
criticidade, € interessante que empresa busque analisar as correlacbes dos demais fatores de
influéncia e tracar novos planos de acdes de melhorias para 0s mesmos. Outro ponto que se
mostrou relevante pela observacdo do cenério e demanda uma atencédo especial da empresa séo
as restricdes de recursos produtivos. Um mapeamento das restri¢cbes presentes em cada recurso
dentro do sistema produtivo pode ampliar a visdo da empresa de forma que seja possivel
identificar quais recursos podem estar trabalhando como gargalos e buscar métodos para
otimizar a producéo dos mesmos.

Sugere-se que sejam realizados estudos com objetivo de identificar os principais
fatores de influéncia em comum nas empresas que trabalham com softwares de programacéo
avancada da producgdo. Um estudo com esse objetivo ird compilar informacdes de empresas de
diversos segmentos e com diferentes organizacdes do sistema produtivo. Um banco de dados
sobre os fatores influentes na programacdo e sequenciamento de softwares APS pode servir
como fonte de informac&o para empresas que pretendem implementar tal ferramenta ou estejam
enfrentando dificuldades. O presente trabalho também evidenciou que muitos dos fatores
identificados neste estudo estdo relacionados com o cadastro e parametrizacdo de dados no
sistema. Se mostra interessante elaborar trabalhos para mensurar o impacto financeiro que
dados incorretos no sistema de informacdo podem gerar numa empresa que utilize um sistema
APS. Muitas empresas ndo tém controle da acuracidade dos dados no sistema e por
consequéncia ndo tém conhecimento do prejuizo causado pela falta dela. Estudos futuros
também podem visar a analise do impacto que o fator humano tem nas atividades que
desencadeiam a atualizacdo das informagbes presentes nos sistemas de informacdo e

consequentemente na programacao da producéo feita por um software APS.
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programacéo e Controle da Produgéo

DATA

28/09/2017

Demanda de mercado (L) (Comercial)

Histérico de vendas (L) (Comercial)

Estratégia de marketing (L) (Marketing)

Informagdes de mercado (L) (Comercial)

Previsdo de vendas (L) (Comercial)

SYAvVHLNT

_---_-"'-—-4
Novos produtos (L) (Eng. Produto)

Tendéncia de mercado (L) (Comercial)

Feedback de clientes (L) (Comercial)

Realizar Previsao
de Vendas

Metas e objetivos financeiros (L) (Diretoria)

7

SVYavs

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAO: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA

28/09/2017

Tempos de produgdo (L) (Eng. Processo)

Roteiros de Produgéo (L) ( Eng. Processo)

Eficiéncia de recursos (L) (Eng. Processo)

Disponibilidade de recursos (Eng Processo/RH)

Capacidade produtiva (L) (Eng. Processo)

SYAvy1Ng

_---_-"'-—-4
Custos de produgdo (L) (Eng. Processo)

Calcular Capacidade
Produtiva

7

SYavs

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Estratégia de marketing (L) (Marketing)

Previsdo de vendas (L) (Comercial)

Informagdes de concorrentes (L) (Comercial)

Informagdes de mercado (L) (Comercial)

Plano Estratégico (L) (Gestio)

SYAvy1Ng

£

_---_-"'-—-4
Capacidade Produtiva (L) (Eng. Processo)

Indicadores produtivos (L) (PPCP)

Metas e objetivos financeiros (L) (Diretoria)

Elaborar Planejamento

Estratégico da
Produgdo

Resultados empresariais (L) (Diretoria)

Visdo e missdo corporativa (L) (Diretoria)

\

vS

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Previsdo de vendas (L) (Comercial)

Estoque de produtos (L) (Expedigdo)

Plano Estratégico (L) (Gestdo)

Capacidade Produtiva (L) (Eng. Processo)

_----'-'-—-4
Carteira de pedidos (L) (Comercial)

Historico de vendas (L) (PPCP)

Planejamento, Programagéo e Controle da Produg@o DATA 287092017
% Quant. a ser produzida por familia de produtos (L) (PPCP)
g Periodos de planejamento (L) (PPCP)
Familias de produtos (L) (PPCP)
Elaborar Plano
Mestre da
Produgio (PMP)

\

VS

svay

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA

28/09/2017

Quant. a ser produzida por familia de produtos (L) (PPCP)

Periodos de planejamento (L) (PPCP)

Familias de produtos (L) (PPCP)

Carteira de pedidos (L) (Comercial)

Item X Periodo X Quant. (Plan, Eletrénica) (L) (PPCP)

SYAvy1Ng

—

Histoérico de vendas (L) (PPCP)

Estoque de produtos (L) (Expedigéo)

Definir a quantidade a ser

produzida de cada item
por semana

(Plano de Produgao)

.

SVaVs

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA

28/09/2017

Item x Periodo x Qunat. (Plan. Eletrénica) (L) (PPCP)

Periodos de planejamento (L) (PPCP)

Plano cadastrado no sistema (L) (PPCP)

SYavylNg

Cadastrar Plano de

Producéo no Sistema
TOTVS

.

SYajvs

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS

DATA

eventOgrama Planejamento, Programagdo e Controle da Produgio 28/09/2017

Plano cadastrado no sistema (L) (PPCP) % Ordens de produgio planejadas (L) (PPCP)

Estrutura de Produtos (L) (Eng. Produto) g Ordens de produgdo confirmadas (L) (PPCP)

Tempos de produgio (L) (Eng. Processo) Necessidades de MP planejada (L) (Compras)

Roteiro de Produgdo (L) ( Eng. Processo) Necessidades de MP confirmada (L) (Compras)
T

Estoques de produtos (L) (Expedigdo)

Estoques de MP e componentes (L) (AX) | Rodar Céilculo MRP

Lotes minimos (L) (PPCP)

Lotes miltiplos (L) (PPCP)

Horizonte de Confirmagéo (L) (PPCP)

Pedidos (L) (Comercial) -

Estoques de seguranga (L) (PPCP) §

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Necessidades de MP planejada (L) (PPCP)

Necessidades de MP confirmada (L) (PPCP)

<
s
o
&

Ordens de compra planejadas (L) (PPCP)

/ Ordens de compra confirmadas (L) (PPCP)

Analisar necessidades
e cadastrar ordens
de compras

\

VS

svay

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Ordens de produgdo confirmadas (L) (PPCP) g Sequéncia de produgio de itens finais (L) (PPCP)
g

Ordens de compra confirmadas (L) (Compras) g Prazos de entrega (L) (Comercial)

Pedidos (L) (Comercial)

Prioridades de entrega (L) (Gestores)

Solicitagdes de prazos especiais (L)

(Comercial) Realizar programacéo

Estoque de produtos (L) (Expedigdo)

Estoques de MP e componentes (L) (AX)

manual da produgéo
dos itens finais
(Planilha Eletronica)

Roteiro de Produgéo (L) (Eng. Processo)
Informagdes do chéo de fabrica (L) (Produgio

\

vS

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Estrutura de Produtos (L) (Eng. Produto) % Dados importados no Preactor (L) (PPCP)
Tempos de produgédo (L) (Eng. Processo) g
Roteiro de Produgédo (L) ( Eng. Processo)
Estoques de produtos (L) (Expedigio)
Estoques de MP e componentes (L) (AX)
Realizar rotina de
Lotes minimos (L) (PPCP) integragdo de dados

Lotes miltiplos (L) (PPCP)

para o Preactor

Estoques de seguranga (L) (PPCP)

Ordens de produgdo confirmadas (L) (PPCP)

Ordens de compras confirmadas (L) (Compras)

Ordens de compras planejadas (L) (Compras)

\

VS

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAO: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Dados importados do ERP (L) (PPCP)

Cadastro de recursos produtivos (L) (PPCP)

Calendario de recursos (L) (PPCP)

Restrigdes de Processos e Recursos (L) (PPCP)

SYAvy1Ng

Sequenciamento de produgio (L) (PPCP)

Datas de inicio e fim de operagdes (L) (PPCP)
Carregamento de recursos (L) (PPCP)

_---_-"'-—-4
Regras de Programagéo (L) (PPCP)

Tempos de Setup (L) (PPCP)

Horizonte de Otimizagdo (L) (PPCP)

Gerar sequenciamento
automaético via

Preactor

Prioridades de entrega (L) (Gestores)

\

vS

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Datas de inicio e fim de operagdes (L) (PPCP)

Sequenciamento de produgio (L) (PPCP)

Carregamento de recursos (L) (PPCP)

Sequenciamento ajustado (L) (PPCP)

SYavylNg

L

Prazos de entrega (L) (Compras)

Carregamento de recursos (L) (PPCP)

Analisar

sequenciamento e
realizar ajustes finos

\

VS

svay

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Datas de inicio e fim de operagdes (L) (PPCP)

Sequenciamento ajustado (L) (PPCP)

Listas de sequenciamento impressas (F) (Produgio)

SYAvy1Ng

L

Gerar e imprimir

relatorio de
programagéio por

recurso

\

vS

.

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Sequéncia de produgio de itens finais (L) (PPCP)

Programacio de itens finais impressa (F) (Produgio)

SYavylNg

L

Imprimir Programacgéo

\

VS

.

svay

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGCAO: Analista
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Solicitagdes de prazos especiais (L)
(Comercial)

Prioridades de entrega (L) (Gestores)

Estoque de produtos (L) (Expedigio)

SYAvy1Ng

£

T ) DATA
S xAtggEr?rﬁgAs Planejamento, Programag&o e Controle da Produg&o 28/09/2017
Pedidos (L) (Comercial) Plano de produgdo atualizado (L) (PPCP)

—

Estoques de MP e componentes (L) (AX)

Informagdes do chio de fabrica (L) (Produgéo)

Ordens de compra confirmadas (L) (Compras)

Analisar necessidade
de alteragio

da programagao

Disponibiliade de maquinas (L) (Manutengdo)

.

vS

sva|

\

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Plano de produgéo atualizado (L) (PPCP)

SYavylNg

L

Ordens de produgéo atualizadas (L) (PPCP)

Alterar ordens de
produ¢do manualmente

.

VS

svay

\

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Sequéncia de produgéo de itens finais (L) (PPCP) g Sequéncia de produgéo por recurso (F) (Produgio)
g
Ordens de compra confirmadas (L) (Compras) g
Estoques de MP e componentes (L) (AX)
Roteiro de Produgdo (L) (Eng. Processo)
T——
Estrutura de Produtos (L) (Eng. Produto) Definir sequéncia
de produgédo de
componentes
por maquina

.

\

vS

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Sequéncia de produgdo de itens finais (F) (PPCP)

Sequéncia de produgio por recurso (F) (Produgéo)

SYavylNg

Pegas produzidas (F) (Produgio)

L

Executar a
programacéio definida

.

\

VS

svay

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Listas de sequenciamento impressas (F) (Produgfo)

SYAvy1Ng

Pegas produzidas (F) (Produg&o)

£

Executar
Sequenciamento

.

\

vS

sva|

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista

ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Itens produzidos (L) (Produgédo)

SYavylNg

Quantidades produzidas (L) (Produgio)

Recurso produtivo utilizado (L) (Produgéo)

Duragio da operagdo (L) (Produgéo)

Pegas e operagdes apontadas no sistema TOTVS (L) (PPCP)

L

—

Apontar pegas
produzidas

.

\

VS

svay

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGCAO: Analista
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ENTRADAS E SAIDAS
eventOgrama

Planejamento, Programagio e Controle da Produgio

DATA 28/09/2017

Informagdes do chido de fabrica (L) (Produgio)

Feedback da produgdo (L) (Produgéo)

Agdes de corregdo (L) (Produgéo)

SYAvy1Ng

Acompanhar andamento

da produgéo

.

SVaVs

ANALISTA: Alexandre Pereira Bernardes da Silva

AREA DE SUBORDINAGAQ: Analista
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Entrevista 1 - Supervisor de PPCP

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chdo de fabrica?
Nao
2 Quais os motivos para que o sequenciamento nado seja seguido atualmente na Intral?
Falta de acuracidade de estoque de matéria prima
Falta de acuracidade de produtos semi acabados
Falta de defini¢do de prioridades de entrega
Falta de parametrizagdo de recursos maquina
Falta de cadastro de lote multiplo
Falta de cadastro de lote minimo
Falta de cadastro de ferramentas no sistema TOTVS
Falta de identificagdo de matéria prima pelo Preactor
Demora no apontamento (reporte) da produgéo
Erros de apontamento (reporte) da produgéo
Falta de rotina para reporte de refugos
Falta de conhecimento técnico por parte dos funcionarios que operam o Preactor
Falta de atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Demora na entrada de itens de matéria prima no sistema TOTVS
Falta de informagdes sobre recursos de mao de obra disponiveis
3 Dentro das suas fungdes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Calculo MRP
Rotina de exportagdo e importagdo de dados para o Preactor
Programagdo da produgdo no Preactor
Cadastro/parametrizacdo de dados no Preactor
Atualizagdo de dados no Preactor
Atualizagdo do programa de producgdo
Gerar relatério/lista de programag&o por recurso
Cadastro de matriz de setup no Preactor
Defini¢do do PMP
Cadastro de ordens no sistema TOTVS
Operagdo geral do Preactor
Comunicagdo com suporte técnico
Cadastro de estoque de segurancga
Cadastro de lote multiplo
Cadastro de lote minimo
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Entrada de itens de matéria prima no sistema TOTVS
Cadastro de roteiro
Cadastro de tempos de produgdo
Cadastro de estrutura de produto
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Apontamento (reporte) da produgdo
Contagem ciclica do estoque
Transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Previsdo de venda
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3do se aplica
6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chao de fabrica?
Falta de acuracidade de chegada de matéria prima
Dados cadastrados incorretamente no TOTVS
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
N3do se aplica
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8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
Ordens de produgdo
Estrutura de produto
Recursos produtivos
Estoque
Calendarios de recursos
Restrigdes de processo
Regras de programagdo
Ordens de produgdo
Ordens de compra
Pedidos
Matriz de Setup
Linha de produgdo
Lote de transferéncia

9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
Ordens de produgdo
Estrutura de produto
Estoque
Ordens de produgdo
Ordens de compra
Pedidos
Linha de produgdo

10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Recursos produtivos
Restrigdes de processo
Regras de programacao
Matriz de Setup
Lote de transferéncia
Calendarios de recursos

11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Parcialmente

12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estio?
Lote minimo
Ordens de compra
Linha de produgdo
Matriz de Setup
Lote de transferéncia

13 Na sua visdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Melhor definigdo da politica de venda
Politica de estoque de produtos acabados (tempo ou quantidade)
Otimizar acuracidade da previsdo de venda
Defini¢do das prioridades de entrega
Otimizar processo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS
Automatizar apontamento da produgdo (reporte)
Conscientizar funciondrios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor
Treinamento dos funcionarios diretamente envolvidos com Preactor
Controlar recurso de pintura no Preactor
Controlar recurso de pontiadeiras no Preactor
Controlar recurso de montagem de favos no Preactor
Criar rotina para apontamento (reporte) de refugos de produgdo
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Entrevista 2 - Programador de Produgao Il

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Nao
2 Quais os motivos para que o sequenciamento nado seja seguido atualmente na Intral?
Grande quantidade de ordens
Falta de definigdo de prioridades de entrega
Erros de cadastro de roteiro
Cadastro incorreto de tempos de produgdo
Diferenga de alocagdo de grupos maquina entre TOTVS e Preactor
Dependéncia de um operador para apontamento (reporte) da produgdo
3 Dentro das suas fungées, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro de data de ordens no sistema
Cadastro de quantidade de ordens no sistema
Cadastro de lote multiplo
Cadastro de lote minimo
Cadastro de estoque de seguranga
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Entrada de itens de matéria prima no sistema TOTVS
Atualizagdo de roteiro
Atualizagdo de tempos de produgdo
Atualizagdo de estrutura de produto
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Apontamento (reporte) da produgdo
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Ndo se aplica
6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chdo de fabrica?
Furos de estoque
Falta de acuracidade de chegada de matéria prima
Falta de clareza sobre capacidade dos recursos
Falta de recursos para simular diferentes cenarios de capacidades de recursos
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
Ndo se aplica
8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Ordens de compra
Ordens de produgdo
Tempos de produgdo
Roteiros de produgdo
Estrutura de produtos
Estoque de matéria prima
Estoque de produtos acabados
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Ordens de compra
Ordens de produgdo
Roteiros de produgdo
Estrutura de produtos
Estoque de matéria prima
Estoque de produtos acabados
10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Restrigdes de processo
Recursos produtivos
Calendarios de recursos
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Sim
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais nao estdo?
Parcialmente.
Ordens de compra
Ordens de produgdo
Roteiros de produgdo
Estrutura de produtos
Estoque de matéria prima nas linhas de produgdo (ALP)
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13 Na sua visdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Melhor definigdo da politica de venda
Defini¢do de lead time mais preciso para cada produto
Defini¢do das prioridades de entrega
Politica de estoque de produtos acabados (tempo ou quantidade)
Automatizar apontamento da produgdo (reporte)
Otimizar processo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS
Agilizar transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Simplificar e agilizar o processo de célculo MRP
Agilizar a atualizagdo da programacdo
Melhorar fluxo de informagGes dentro da empresa
Descentralizar o Preactor do setor de PPCP, envolvendo todos os setores no projeto.
Treinamento dos funcionarios diretamente envolvidos com Preactor
Conscientizar funciondrios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor
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Entrevista 3 - Programador de Producao |

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Ndo
2 Quais os motivos para que o sequenciamento ndo seja seguido atualmente na Intral?
Furos de estoque
Falta de defini¢do de prioridades de entrega
Falta de disciplina dos operadores de maquinas para seguir a lista do Preactor
Falta de disciplina dos supervisores para seguir a lista do Preactor
Falta de otimizagdo do tempo setup na lista (programacéo) gerada pelo Preactor
Falta de um funcionario dedicado na atualizagdo do dados e programagdes do Preactor
Cadastro incorreto de roteiro de produgdo
Falta de empenho de todos os setores com o Preactor
Desalinhamento da programagdo da FB1 e FB2
3 Dentro das suas fungoes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro de estoque de seguranca
Cadastro de ordens de produgdo
Atualizacdo de datas de ordem de produgdo
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro de roteiro de novos produtos
Cadastro de estrutura de novos produtos
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Defini¢do de prazos de entrega
Contagem ciclica do estoque
Apontamento (reporte) de produgdo
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3do se aplica

6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chado de fabrica?

Alinhar a produgdo de componentes para a montagem final
Falta de cadastro de lotes multiplos
Falta de cadastro de lotes minimos
Resisténcia dos supervisores de produgdo para seguirem a lista (programagdo da produgdo)
Falta de informagdes sobre restricdes de recursos
Cadastro incorreto de tempos de produgdo
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
N3do se aplica
8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
Ordens de produgdo
Estrutura de produto
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Tempos de produgdo
Roteiro de produc¢do
Ordens de produgdo
Estrutura de produto
10 Quais sao os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Ndo sabe informar
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Sim
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estdo?
Parcialmente.
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
Estrutura de produto
13 Nasuavisdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Comprometimento de todos os setores com o Preactor
Mudanga de cultura da empresa
Treinamento dos funcionarios diretamente envolvidos com Preactor

Conscientizar funcionarios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor

Agilizar atualizagdo dos dados no sistema de forma geral na empresa (nova cultura)
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Entrevista 4 - Engenheiro de Processos FB2

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chio de fabrica?
Nao
2 Quais os motivos para que o sequenciamento n3o seja seguido atualmente na Intral?
Falta de visdo global da fabrica
Falta de visdo global dos processos
Falta de disciplina dos operadores de maquinas para seguir a lista do Preactor
Problemas de gestdo da fabrica
Falta de conhecimento do andamento da produgdo pelo supervisor de produgdo
Falta de conhecimento dos pedidos pelo supervisor de produgdo
Processo de pintura ndo controlado pelo Preactor
3 Dentro das suas fungoes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro de roteiro de produgdo
Cadastro de tempos de produgdo
Sequenciamento de operagdes dentro do roteiro
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro de itens comprados e fabricados
Cadastro de estrutura
Supervisdo dos operadores
Controle da fabrica pela supervisdo
Abastecimento da linha de produgdo
Gerenciamento de estoques
Contagem ciclica do estoque
Apontamento (reporte) de produgdo
Manutencgdo de maquinas
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Ndo se aplica
6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chdo de fabrica?
N3do se aplica
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
N3o se aplica
8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
Ordens de produgdo
Estrutura de produto
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
Ordens de produgdo
Estrutura de produto
10 Quais sao os dados que sao cadastrados diretamente no Preactor?
Recursos de produgdo
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Sim
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estao?
Parcialmente
Tempos de produgdo
13 Na sua visdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Contratar cronometrista dedicado para atualizagdo de tempos
Criar rotina de atualizacdo de tempos de producéo
Criar rotina de manutengdo preventiva das maquinas
Automatizar apontamento da produgdo (reporte)
Defini¢do das prioridades de entrega
Criar rotina para apontamento (reporte) de refugos de produgdo
Conscientizar funcionarios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor
Comprometimento de todos os setores com o Preactor
Melhorar inspec¢do de componentes produzidos
Controlar recurso de pintura no Preactor
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Entrevista 5 - Supervisor de Produgao FB2

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Nao
2 Quais os motivos para que o sequenciamento ndo seja seguido atualmente na Intral?
Falta de definigdo de prioridades de entrega
Constante alteragdo da prioridade de produgdo
Pedidos com prazo de entrega muito curto
Falta de otimizacdo do tempo setup na lista (programacdo) gerada pelo Preactor
Furos de estoque
Atraso de chegada de matéria prima
Cadastro incorreto de tempos de produgdo
Sequenciamento incorreto da produgdo
3 Dentro das suas fungées, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cobrar disciplina dos operadores
Apontamento (reporte) da produgdo
Executar programacdo gerada pelo PPCP
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Contagem ciclica do estoque
Transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Defini¢do de prazos de entrega
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro incorreto de tempos de produgdo
Cadastro incorreto de roteiro de produgdo
Recursos maquina ndo disponiveis (quebra de maquina)
6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chdo de fabrica?
N3o se aplica
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
N3do se aplica
8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
N&o sabe informar
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Ndo sabe informar
10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
N3do sabe informar
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Parcialmente.
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estdo?
Tempos de produgdo
Roteiro de produgdo
13 Nasuavisdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Melhorar acuracidade de estoque
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Automatizar apontamento da produgdo (reporte)
Definigdo das prioridades de entrega
Evitar mudangas nas prioridades de entrega no curto prazo
Criar rotina de atualizagdo de roteiros de produgdo
Criar rotina de atualizagdo de tempos de produgdo
Criar rotina de atualizagdo de estrutura de produtos
Agilizar transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Maior disciplina dos operadores para seguir a programagao
Conscientizar funcionarios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor
Cadastrar lotes multiplos
Cadastrar lotes minimos
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Entrevista 6 - Lider de Produgao FB2

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chdo de fabrica?
Ndo
2 Quais os motivos para que o sequenciamento nao seja seguido atualmente na Intral?
Urgéncia de entrega
Falta de defini¢do de prioridades de entrega
Furos de estoque
Atraso de chegada de matéria prima
Falta de otimizagdo do tempo setup na lista (programacao) gerada pelo Preactor
Ordens com quantidades muito pequenas
Falta de cadastro de lote mdltiplo
Falta de cadastro de lote minimo
Falta de disciplina dos operadores de maquinas para seguir a lista do Preactor
3 Dentro das suas fungoes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Executar programacdo gerada pelo PPCP
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Contagem ciclica do estoque
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
Cadastro de roteiro de produgdo
Cadastro de tempos de produgdo
Cadastro de estrutura de produto
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Desalinhamento da programagdo da FB1 e FB2
Atraso de chegada de matéria prima
6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chao de fabrica?
N&o se aplica
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
N3o se aplica
8 Quiais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Ndo sabe informar
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Ndo sabe informar
10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Ndo sabe informar
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
N&o sabe informar
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estdao?
Ndo sabe informar
13 Nasua visdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Criar rotina para apontamento (reporte) de refugos de produgdo
Maior disciplina dos operadores para seguir a programagao
Melhorar acuracidade de estoque
Conscientizar funcionarios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor
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Entrevista 7 - Gerente Industrial

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Nao
2 Quais os motivos para que o sequenciamento ndo seja seguido atualmente na Intral?
Erros de cadastro de roteiro
Cadastro incorreto de tempos de produg¢do
Falta de disciplina por parte da produgdo
Atraso de chegada de matéria prima
Desalinhamento da programagdo da FB1 e FB2
Falta de conhecimento técnico por parte dos funciondrios que operam o Preactor
3 Dentro das suas fungdes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cobranga dos supervisores da produgdo
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Cadastro de roteiro de produgdo
Cadastro de estrutura de produtos
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Contagem ciclica do estoque
Apontamento (reporte) de produgdo
Cadastro de informages no Preactor
Anadlise de prioridades de produg¢do
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3do se aplica
6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chao de fabrica?
N3do se aplica
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
N3do se aplica
8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Ndo sabe informar
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
N&o sabe informar
10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Ndo sabe informar
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
N&o sabe informar
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estdo?
N&o sabe informar
13 Nasua visdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Melhorar acuracidade de estoque
Defini¢do das prioridades de entrega
Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)
Treinamento dos funciondrios diretamente envolvidos com Preactor
Conscientizar funcionarios envolvidos indiretamente sobre a importancia das suas atividades para o funcionamento do Preactor
Melhorar acuracidade dos dados cadastrados no sistema TOTVS
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Entrevista 8 - Gerente de Logistica

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Ndo
2 Quais os motivos para que o sequenciamento ndo seja seguido atualmente na Intral?
Base de dados incorreta no sistema TOTVS
Curto prazo de entrega de pedidos
Falta de defini¢do de prioridades de entrega
Falta de sincronismo da produc¢do da FB1 e FB2
3 Dentro das suas fungGes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
Definir prioridades de produgdo
4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
Colocagdo de pedidos
Cadastro de novos itens
Apontamento (reporte) de produgdo
Cadastro de estrutura de novos produtos
Entrada de itens de matéria prima no sistema TOTVS
5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3o se aplica

6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chdo de fabrica?

Ndo se aplica
7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
Ndo se aplica
8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Ordens de compra
Ordens de produgdo
Tempos de produg¢do
Roteiros de produgdo
Estrutura de produtos
Estoque de matéria prima
9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?
Ndo sabe informar
10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Ndo sabe informar
11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Ndo sabe informar
12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estado corretos? Quais ndo estdo?
N3do sabe informar
13 Nasuavisao, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Melhorar acuracidade de estoque
Definigdo das prioridades de entrega
Melhorar regras de sequenciamento
Melhor definigdo da politica de venda
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Entrevista 9 - Especialistas de Consultoria

1 Atualmente, o sequenciamento gerado pelo Preactor esta sendo executado corretamente no chao de fabrica?
Ndo

2 Quais os motivos para que o sequenciamento ndo seja seguido atualmente na Intral?
Gestdo visual das listas de sequenciamento
Cadastro incorreto de tempos de produgdo
Falta de atualizagdo do sequenciamento
Falta de atualizagdo da disponibilidade dos recursos no Preactor
Furos de estoque
Atrasos de entrega de matéria prima
Falta de sincronismo entre processos
Falta de disciplina dos operadores de maquinas para seguir a lista do Preactor

3 Dentro das suas fungbes, que atividades podem influenciar o sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3o se aplica

4 Quais atividades de outros setores influenciam no sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3do se aplica

5 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para seguir o sequenciamento gerado pelo Preactor?
N3o se aplica

6 Quais as dificuldades enfrentadas por vocé para gerar um sequenciamento que seja possivel de se realizar no chao de fabrica?
N3do se aplica

7 Quais as dificuldades enfrentadas por outras empresas para gerar um sequenciamento confiavel pelo Preactor?
Dados incorretos de tempos de processo
Falta de acuracidade em dados de estoques
Falta de atualizacdo de dados de ordens de compra e suas datas de chegada para suprir a producdo
Reprogramacédo pouco frequente, o que torna o plano de producdo desatualizado
Gestdo visual para apresentar e acompanhar o sequenciamento da melhor maneira possivel
Falta de comunicacdo entre PPCP e fabrica
Regras ainda ndo mapeadas para serem inseridas no Preactor que continuam como conhecimento tacito nos lideres e operadores de producéo
Desalinhamento entre prioridade para PPCP e fabrica. Fabrica pode priorizar certo item para atender metas de volume de producdo

8 Quais sdo os dados de entrada necessarios para o correto funcionamento do Preactor?
Roteiros
Estruturas
Recursos produtivos
Ordens de producédo
Ordens de compras
Estoque
Demanda (opcional)
Calendérios de recursos

9 Quais sdo os dados que sdo importados do sistema de informagdo da empresa (TOTVS)?

Roteiros
Estruturas
Ordens de producdo
Ordens de compras
Estoque
Demanda (opcional)

10 Quais sdo os dados que sdo cadastrados diretamente no Preactor?
Recursos produtivos
Calendarios de recursos
Restricbes de processo

11 Todos esses dados estdo hoje cadastrados no TOTVS e Preactor?
Sim

12 Os dados cadastrados no TOTVS e no Preactor estdo corretos? Quais ndo estdo?
Né&o sabe informar (os profissionais da Intral devem ter conhecimento sobre)

13 Na sua visdo, para que o sequenciamento seja seguido, o deve ser melhorado na empresa?
Disponibilizar a lista de tarefas online em monitores
Instaurar o processo de reprogramacdo com uma frequéncia maior, de uma a duas vezes ao dia
Disponibilizar a Lista de Tarefas de cada recurso de maneira visual e digital,
Revisar dados de estoques e ordens de compra com frequéncia
Revisar tempos de processo cadastrados
Revisar calendarios de recursos cadastrados
Garantir que o gargalo das fabricas sempre esteja abastecido de maneira que o mesmo ndo modifique a programacédo dos demais a partir de
mudancas na sua sequéncia de operacgdes gerada a partir de falta de abasteciment
Revisdo dos indicadores de desempenho para que a producio busque a ADERENCIA & programacéo passada pelo PPCP, e ndo simplesmente a
sua produtividade
Comprometimento de todas as partes envolvidas no projeto (PCP, fabrica, engenharia, suprimentos)
Inserir novas regras Nno mesmo que possam Vir a ser necessarias
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Agrupamento Geral de Topicos

Abastecimento da linha de produg¢do

Agilizar a atualizagdo da programacgao

Agilizar atualizagdo dos dados no sistema de forma geral na empresa (nova cultura)

Apontamento (reporte) da produgio

Atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra)

Cadastro de data de ordens no sistema

Cadastro de estoque de seguranca

Cadastro de estoque de seguranca

I[N (| |WI|N |-

Cadastro de estrutura de novos produtos

=
o

Cadastro de quantidade de ordens no sistema

[N
[N

Cadastro de roteiro de novos produtos

=
N

Cadastro incorreto de tempos de produgdo

[N
w

Calculo MRP

[N
~

Calendarios de recursos

[N
(6]

Comprometimento de todos os setores com o Preactor

=
(e}

Conscientizar funcionarios envolvidos indiretamente sobre a importdncia das suas atividades para o funcionamento do
Preactor

17

Contagem ciclica do estoque

18

Contratar cronometrista dedicado para atualizagdo de tempos

19

Controlar recurso de montagem de favos no Preactor

20

Controlar recurso de pontiadeiras no Preactor

21

Criar rotina de manutencgdo preventiva das maquinas

22

Criar rotina para apontamento (reporte) de refugos de produgdo

23

Defini¢do de lead time mais preciso para cada produto

24

Defini¢do de prazos de entrega

25

Dependéncia de um operador para apontamento (reporte) da produgdo

26

Desalinhamento da programacdo da FB1 e FB2

27

Desalinhamento entre prioridade para PPCP e fabrica. Fabrica pode priorizar certo item para atender metas de volume de
produgado

28

Descentralizar o Preactor do setor de PPCP, envolvendo todos os setores no projeto.

29

Diferenca de alocagdo de grupos maquina entre TOTVS e Preactor

30

Disponibilizar a Lista de Tarefas de cada recurso de maneira visual e digital,

31

Disponibilizar a lista de tarefas online em monitores

32

Entrada de itens de matéria prima no sistema TOTVS

33

Estoque de matéria prima

34

Estrutura de produtos

35

Falta de atualizagdo da disponibilidade dos recursos no Preactor

36

Falta de cadastro de ferramentas no sistema TOTVS

37

Falta de cadastro de lotes minimos

38

Falta de cadastro de lotes multiplos

39

Falta de clareza sobre capacidade dos recursos

Falta de comunicacdo entre PPCP e fabrica

41

Falta de conhecimento do andamento da produgdo pelo supervisor de produgio

42

Falta de conhecimento dos pedidos pelo supervisor de producéo

43

Falta de conhecimento técnico por parte dos funciondrios que operam o Preactor

Falta de definicdo de prioridades de entrega

45

Falta de disciplina dos operadores de mdquinas para seguir a lista do Preactor

46

Falta de disciplina dos supervisores para seguir a lista do Preactor

47

Falta de identificagdo de matéria prima pelo Preactor

Falta de informagdes sobre recursos de mao de obra disponiveis

49

Falta de otimizagdo do tempo setup na lista (programacdo) gerada pelo Preactor

50

Falta de sincronismo da produgdo da FB1 e FB2

51

Falta de sincronismo entre processos

52

Falta de um funciondrio dedicado na atualizagdo do dados e programacées do Preactor

53

Falta de visdo global da fabrica
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54

Falta de visdo global dos processos

55

Furos de estoque

56

Garantir que o gargalo das fabricas sempre esteja abastecido de maneira que o mesmo ndo modifique a programacéo dos
demais a partir de mudancas na sua sequéncia de operacbes gerada a partir de falta de abastecimento

57

Gestdo visual das listas de sequenciamento

58

Gestdo visual para apresentar e acompanhar o sequenciamento da melhor maneira possivel

59

Grande quantidade de ordens

60

Linha de produgdo

61

Lote de transferéncia

62

Manutengdo de maquinas

63

Matriz de Setup

64

Melhor definigdo da politica de venda

65

Melhorar acuracidade de estoque

66

Melhorar inspegdo de componentes produzidos

67

Mudanga de cultura da empresa

68

Ordens com quantidades muito pequenas

69

Ordens de compra

70

Ordens de produgdo

71

Pedidos com prazo de entrega muito curto

72

Politica de estoque de produtos acabados (tempo ou quantidade)

73

Previsdo de venda

74

Problemas de gestdo da fabrica

75

Processo de pintura ndo controlado pelo Preactor

76

Recursos maquina ndo disponiveis (quebra de maquina)

77

Recursos produtivos

78

Regras ainda ndo mapeadas para serem inseridas no Preactor que continuam como conhecimento tacito nos lideres e
operadores de producdo

79

Regras de programagdo

80

Reprogramacdo pouco frequente, o que torna o plano de producdo desatualizado

81

Resisténcia dos supervisores de produgdo para seguirem a lista (programagdo da produgdo)

82

Restri¢des de processo e recursos

83

Revisdo dos indicadores de desempenho para que a producido busque a ADERENCIA & programacio passada pelo PPCP, e ndo
simplesmente a sua produtividade

84

Roteiros de produgdo

85

Rotina de exportagdo e importagdo de dados para o Preactor

86

Sequenciamento de operagdes dentro do roteiro

87

Simplificar e agilizar o processo de calculo MRP

88

Tempos de produgdo

89

Transferéncia de materiais entre estabelecimentos e depdsitos
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Matriz de Priorizagdao 1 - Supervisor de PPCP
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdo
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessario  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia Ndo é grave
Matriz de Priorizagdo 1 - Supervisor de PPCP Necessidade| Urgéncia Gravidade _
NxUxG |Prioridade
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 5 5 5 125 1
2[Agrupamento de operagbes para redugdo de setup 5 2 5 50 28
3[Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 5 5 5 125 1
5[Apresentagdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 4 5 4 80 10
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 5 3 4 60 22
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 5 2 5 50 28
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 5 3 5 75 14
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 3 2 2 12 41
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 5 3 4 60 22
11|Cadastro/atualizacdo de lotes minimos e multiplos 3 3 4 36 34
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo 5 3 4 60 22
13|Cadastro/atualizagdo de recursos produtivos no Preactor 5 2 5 50 28
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de producdo 5 3 5 75 14
15|Cadastro/atualizacdo de tempos de produgdo 5 3 4 60 22
16|Célculo MRP 5 3 3 45 32
17 Comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com o projeto 5 5 5 125 1
Preactor (todos os setores)
18|Comunicagdo entre PPCP e fabrica 4 4 4 64 20
19(Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 5 3 3 45 32
20[Controle do processo de montagem de favos 4 3 4 48 31
21[Controle do processo de pintura 4 5 4 80 10
22|Controle do processo de pontiamento 4 4 4 64 20
23[Definicdo de prazo de entrega 5 5 5 125 1
24[Definicdo de prioridades de entrega 5 5 5 125 1
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 5 3 5 75 14
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 5 3 5 75 14
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 5 3 5 75 14
28|Frequéncia de reprogramagdo/atualizagdo do sequenciamento 5 4 4 80 10
29|Gestdo global da fabrica e processos 3 4 3 36 34
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 5 5 5 125 1
Indicadores de desempenho da produgdo (por volume de produgdo ou
31 ) . 3 4 3 36 34
atendimento de pedidos?)
32[Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 5 4 5 100 8
33(Inspecdo de pegas produzidas 1 1 1 1 43
34(Previsdo de venda 2 5 2 20 39
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagio 3 2 3 18 40
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 2 1 1 2 42
37[Regras de programagdo 5 3 4 60 22
38|Restrigdes de processos e recursos produtivos 5 4 3 60 22
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 5 4 5 100 8
40|Sincronismo da programacgdo da FB1 e FB2 5 3 5 75 14
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apds recebimento 4 2 4 32 38
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 3 3 4 36 34
43|Tempos e Matriz de Setup 5 4 4 80 10
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Matriz de Priorizacdo 2 - Programador de Produgao Il
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdao
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessdrio  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia N3do é grave
Matriz de Priorizagdao 2 - Programador de Produgao Il Necessidade| Urgéncia | Gravidade e e
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 5 4 4 80 6
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 4 3 2 24 22
3[Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 5 4 3 60 11
5|Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 2 2 3 12 33
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 2 1 1 2 43
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 5 2 4 40 16
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 4 4 5 80 6
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 3 2 2 12 33
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 4 3 2 24 22
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 3 3 4 36 18
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de producdo 5 3 4 60 11
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 5 3 1 15 32
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 4 4 3 48 14
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 5 3 75 10
16|Célculo MRP 3 2 1 6 41
Comprometimento geral dos funciondrios envolvidos com o projeto
17 3 2 4 24 22
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 3 4 4 48 14
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 4 2 5 40 16
20[Controle do processo de montagem de favos 3 2 2 12 33
21|Controle do processo de pintura 3 3 2 18 29
22|Controle do processo de pontiamento 3 2 2 12 33
23[Definicdo de prazo de entrega 5 4 5 100 2
24[Definicdo de prioridades de entrega 4 5 5 100 2
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 2 2 3 12 33
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 2 2 4 16 30
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 3 1 2 6 41
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizagdo do sequenciamento 5 5 4 100 2
29|Gestdo global da fabrica e processos 2 3 4 24 22
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 3 2 4 24 22
31 Indica'dores de deseranenho da produgcéo (por volume de produgdo ou 5 3 5 30 ”n
atendimento de pedidos?)
32|Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 5 4 4 80 6
33(Inspecgdo de pegas produzidas 2 2 4 16 30
34|Previsdo de venda 3 2 2 12 33
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 3 2 2 12 33
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 3 2 2 12 33
37|Regras de programagao 5 1 4 20 28
38|Restri¢des de processos e recursos produtivos 5 4 3 60 11
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 4 5 5 100 2
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 4 4 5 80 6
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apés recebimento 2 4 4 32 20
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 3 2 4 24 22
43|Tempos e Matriz de Setup 4 3 3 36 18
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Matriz de Priorizacdao 3 - Programador de Produgao |
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdao
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessdrio  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia N3do é grave
Matriz de Priorizagdo 3 - Programador de Produgdo | Necessidade| Urgéncia | Gravidade e e
Fatores U G
1|Acuracidade de estoque 5 5 125 1
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 4 4 4 64 14
3[Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 3 3 3 27 29
5|Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 3 2 4 24 36
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 2 3 3 18 37
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 4 4 4 64 14
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 5 5 5 125 1
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 2 2 1 4 42
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 5 5 5 125 1
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 3 3 3 27 29
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de producdo 4 4 5 80 10
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 4 4 4 64 14
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 5 3 5 75 13
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 4 4 80 10
16|Célculo MRP 5 3 3 45 24
Comprometimento geral dos funciondrios envolvidos com o projeto
17 5 5 5 125 1
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 5 5 5 125 1
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 4 5 4 80 10
20[Controle do processo de montagem de favos 2 3 3 18 37
21|Controle do processo de pintura 3 3 4 36 25
22|Controle do processo de pontiamento 3 3 3 27 29
23[Definicdo de prazo de entrega 3 3 2 18 37
24[Definicdo de prioridades de entrega 4 5 5 100 8
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 3 3 4 36 25
26(Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 4 4 4 64 14
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 4 4 4 64 14
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizagdo do sequenciamento 4 4 3 48 23
29|Gestdo global da fabrica e processos 3 2 2 12 40
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 3 3 4 36 25
31 Indica'dores de deseranenho da produgcéo (por volume de produgdo ou 3 3 3 97 29
atendimento de pedidos?)
32|Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 5 5 4 100 8
33(Inspecgdo de pegas produzidas 1 2 2 4 42
34|Previsdo de venda 3 4 3 36 25
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 3 3 3 27 29
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 1 3 4 12 40
37|Regras de programagao 5 3 4 60 22
38|Restri¢des de processos e recursos produtivos 5 5 5 125 1
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 3 3 3 27 29
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 3 3 3 27 29
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apés recebimento 4 4 4 64 14
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 4 4 4 64 14
43|Tempos e Matriz de Setup 4 4 4 64 14
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Matriz de Priorizacao 4 - Engenheiro de Processos FB2
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdao
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessdrio  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia N3do é grave
Matriz de Priorizagdao 4 - Engenheiro de Processos FB2 Necessidade| Urgéncia | Gravidade e e
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 5 5 5 125 1
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 3 2 2 12 29
3[Apontamento (reporte) da produgdo 4 4 4 64 13
4|Apontamento (reporte) de refugos 4 3 5 60 14
5|Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 2 1 1 2 39
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 3 1 2 6 35
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 3 1 1 3 38
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 5 3 5 75 10
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 5 4 4 80 8
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 5 2 2 20 25
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 2 2 2 8 33
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de producdo 5 2 4 40 22
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 5 1 3 15 28
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 4 2 2 16 27
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 4 5 100 3
16|Célculo MRP 3 1 2 6 35
Comprometimento geral dos funciondrios envolvidos com o projeto
17 5 2 3 30 24
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 5 3 3 45 19
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 3 2 2 12 29
20[Controle do processo de montagem de favos 2 1 1 2 39
21|Controle do processo de pintura 5 5 4 100 3
22|Controle do processo de pontiamento 2 1 1 2 39
23[Definicdo de prazo de entrega 5 4 5 100 3
24[Definicdo de prioridades de entrega 5 5 5 125 1
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 5 2 2 20 25
26(Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 5 4 4 80 8
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 5 3 4 60 14
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizagdo do sequenciamento 3 5 5 75 10
29|Gestdo global da fabrica e processos 5 4 5 100 3
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 3 4 4 48 17
31 Indica'dores de deseranenho da produgcéo (por volume de produgdo ou 4 4 3 48 -
atendimento de pedidos?)
32|Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 3 1 4 12 29
33(Inspecgdo de pegas produzidas 5 3 3 45 19
34|Previsdo de venda 5 5 2 50 16
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 3 1 2 6 35
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 1 2 1 2 39
37|Regras de programagao 2 1 1 2 39
38|Restri¢des de processos e recursos produtivos 4 1 2 8 33
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 4 5 5 100 3
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 3 5 5 75 10
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apés recebimento 5 3 3 45 19
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 5 2 4 40 22
43|Tempos e Matriz de Setup 2 2 3 12 29
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Matriz de Priorizacdao 5 - Supervisor de Produgao FB2
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator estd tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizacao
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessdrio  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia N3do é grave
Matriz de Priorizagdo 5 - Supervisor de Produgao FB2 Necessidade| Urgéncia | Gravidade e e
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 5 5 5 125 1
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 5 5 5 125 1
3[Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 5 5 5 125 1
5|Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 3 3 3 27 39
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 4 5 5 100 10
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 4 4 5 80 20
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 4 4 5 80 20
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 3 4 5 60 29
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 5 4 5 100 10
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 3 4 4 48 34
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de producdo 5 4 5 100 10
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 4 3 4 48 34
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 5 3 5 75 24
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 5 5 125 1
16|Célculo MRP 4 2 2 16 42
Comprometimento geral dos funciondrios envolvidos com o projeto
17 5 5 5 125 1
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 4 5 5 100 10
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 4 4 4 64 27
20[Controle do processo de montagem de favos 3 4 2 24 41
21|Controle do processo de pintura 4 4 5 80 20
22|Controle do processo de pontiamento 3 3 3 27 39
23[Definicdo de prazo de entrega 3 4 5 60 29
24[Definicdo de prioridades de entrega 4 4 5 80 20
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 5 5 5 125 1
26(Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 5 5 5 125 1
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 3 4 4 48 34
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizagdo do sequenciamento 4 5 5 100 10
29|Gestdo global da fabrica e processos 3 5 5 75 24
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 3 4 4 48 34
31 Indica'dores de deseranenho da produgcéo (por volume de produgdo ou 3 4 4 48 34
atendimento de pedidos?)
32|Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 4 5 5 100 10
33(Inspecgdo de pegas produzidas 3 5 5 75 24
34|Previsdo de venda 2 2 2 8 43
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 3 4 5 60 29
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 3 4 5 60 29
37|Regras de programagao 4 4 4 64 27
38|Restri¢des de processos e recursos produtivos 4 5 5 100 10
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 4 5 5 100 10
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 4 5 5 100 10
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apés recebimento 5 5 5 125 1
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 3 4 5 60 29
43|Tempos e Matriz de Setup 4 5 5 100 10
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Matriz de Priorizacdo 6 - Lider de Produgao FB2
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdao
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessdrio  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia N3do é grave
Matriz de Priorizagao 6 - Lider de Produgao FB2 Necessidade| Urgéncia | Gravidade e e
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 5 5 5 125 1
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 5 5 5 125 1
3[Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 5 5 5 125 1
5|Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 5 5 5 125 1
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 5 3 3 45 37
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 5 3 5 75 21
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 5 4 4 80 16
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 3 4 4 48 35
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 5 3 5 75 21
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 3 4 5 60 29
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de producdo 5 5 5 125 1
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 5 3 3 45 37
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 4 4 4 64 28
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 4 4 80 16
16|Célculo MRP 5 2 1 10 43
Comprometimento geral dos funciondrios envolvidos com o projeto
17 5 4 4 80 16
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 3 5 5 75 21
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 5 5 4 100 10
20[Controle do processo de montagem de favos 3 5 5 75 21
21|Controle do processo de pintura 3 5 5 75 21
22|Controle do processo de pontiamento 3 4 5 60 29
23[Definicdo de prazo de entrega 4 5 5 100 10
24[Definicdo de prioridades de entrega 5 5 5 125 1
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 5 5 5 125 1
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 4 5 5 100 10
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 5 4 3 60 29
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizagdo do sequenciamento 5 5 5 125 1
29|Gestdo global da fabrica e processos 4 4 5 80 16
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 5 4 3 60 29
31 Indica'dores de deseranenho da produgcéo (por volume de produgdo ou 3 5 5 75 ”n
atendimento de pedidos?)
32|Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 5 5 4 100 10
33(Inspecgdo de pegas produzidas 3 4 4 48 35
34|Previsdo de venda 2 5 4 40 40
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 4 3 3 36 41
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 3 3 3 27 42
37|Regras de programagao 5 4 3 60 29
38|Restri¢des de processos e recursos produtivos 5 4 4 80 16
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 4 5 5 100 10
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 4 5 5 100 10
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apés recebimento 3 3 5 45 37
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 3 4 5 60 29
43|Tempos e Matriz de Setup 5 5 3 75 21
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Matriz de Priorizagdao 7 - Gerente Industrial
# Preencher a matriz de priorizagao abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo estd correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdao
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessdrio  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 |Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 Ndo tem necessidade Ndo tem urgéncia N3do é grave
Matriz de Priorizagdao 7 - Gerente Industrial Necessidade| Urgéncia | Gravidade e e
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 4 4 5 80 4
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 3 2 2 12 28
3[Apontamento (reporte) da produgdo 3 3 3 27 17
4|Apontamento (reporte) de refugos 2 3 3 18 22
5|Apresentacdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 3 4 4 48 11
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 2 2 2 8 35
7|Cadastro/atualiza¢do de calendario de recursos no Preactor 5 4 4 80 4
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 3 3 4 36 14
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente 2 1 2 4 41
10|Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos 3 2 2 12 28
11|Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos 3 1 2 6 37
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de producdo 5 4 3 60 8
13|Cadastro/atualizacdo de recursos produtivos no Preactor 4 2 2 16 26
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 5 3 3 45 13
15|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 5 4 3 60 8
16|Célculo MRP 3 1 2 6 37
Comprometimento geral dos funciondrios envolvidos com o projeto
17 4 3 3 36 14
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 5 5 5 125 1
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 5 4 3 60 8
20[Controle do processo de montagem de favos 2 2 1 4 41
21|Controle do processo de pintura 2 2 2 8 35
22|Controle do processo de pontiamento 2 2 1 4 41
23[Definicdo de prazo de entrega 5 5 5 125 1
24[Definicdo de prioridades de entrega 5 5 5 125 1
25|Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 3 2 2 12 28
26(Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 5 4 4 80 4
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 3 2 2 12 28
28|Frequéncia de reprogramacdo/atualizagdo do sequenciamento 4 3 3 36 14
29|Gestdo global da fabrica e processos 4 4 4 64 7
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 3 3 3 27 17
31 Indica'dores de deseranenho da produgcéo (por volume de produgdo ou 3 5 1 6 37
atendimento de pedidos?)
32|Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 3 2 2 12 28
33(Inspecgdo de pegas produzidas 3 2 1 6 37
34|Previsdo de venda 3 4 4 48 11
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 4 2 2 16 26
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 3 3 2 18 22
37|Regras de programagao 3 3 2 18 22
38|Restri¢des de processos e recursos produtivos 3 2 2 12 28
39(Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 3 2 4 24 20
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 3 2 3 18 22
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apés recebimento 3 2 2 12 28
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depdsitos 3 3 3 27 17
43|Tempos e Matriz de Setup 3 2 4 24 20
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Matriz de Priorizacao 8 - Gerente de Logistica
# Preencher a matriz de priorizacdo abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo esta correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdo
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessario  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 N3o tem necessidade N3o tem urgéncia N3o é grave
Matriz de Priorizagao 8 - Gerente de Logistica Necessidade| Urgéncia | Gravidade NxUxG | Prioridade
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 4 5 4 80 16
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 3 4 4 48 34
3|Apontamento (reporte) da produgdo 5 5 5 125 1
4|Apontamento (reporte) de refugos 5 4 4 80 16
5|Apresentagdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 4 4 3 48 34
6/Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 4 3 4 48 34
7|Cadastro/atualizagdo de calenddrio de recursos no Preactor 4 4 4 64 24
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 5 5 5 125 1
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranca componente 3 4 4 48 34
10|Cadastro/atualizacio de estrutura de produtos 5 4 4 80 16
11|Cadastro/atualizacdo de lotes minimos e multiplos 3 5 4 60 33
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo 4 4 5 80 16
13|Cadastro/atualizagdo de recursos produtivos no Preactor 4 3 3 36 39
14|Cadastro/atualizagdo de roteiros de produgdo 4 2 3 24 42
15|Cadastro/atualizacdo de tempos de producdo 4 4 4 64 24
16|Calculo MRP 4 1 2 8 43
Comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com o projeto
17 4 4 4 64 24
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 5 5 5 125 1
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 5 5 5 125 1
20[Controle do processo de montagem de favos 4 4 4 64 24
21[Controle do processo de pintura 3 3 3 27 41
22[Controle do processo de pontiamento 4 4 4 64 24
23|Definigdo de prazo de entrega 5 5 5 125 1
24|Definigdo de prioridades de entrega 5 5 5 125 1
25([Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 5 5 5 125 1
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 5 5 5 125 1
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 4 4 4 64 24
28|Frequéncia de reprogramagdo/atualizagdo do sequenciamento 4 4 4 64 24
29|Gestdo global da fabrica e processos 4 4 4 64 24
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 5 5 3 75 22
Indicadores de desempenho da produgdo (por volume de produgdo ou
31 ) . 5 5 4 100 11
atendimento de pedidos?)
32(Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 5 5 4 100 11
33|Inspecdo de pegas produzidas 3 3 4 36 39
34(Previsdo de venda 5 5 5 125 1
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 5 4 5 100 11
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 3 4 4 48 34
37[Regras de programagdo 4 4 5 80 16
38|Restrigdes de processos e recursos produtivos 4 5 4 80 16
39|Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 5 4 5 100 11
40|Sincronismo da programagdo da FB1 e FB2 5 3 5 75 22
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apds recebimento 5 5 4 100 11
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depésitos 5 5 5 125 1
43|Tempos e Matriz de Setup 4 4 4 64 24
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Matriz de Priorizagao 9 - Especialistas de Consultoria
# Preencher a matriz de priorizacdo abaixo de acordo com os seguintes critérios e pesos:
Critérios
Necessidade Qual a necessidade desse fator para o funcionamento do Preactor e geragdo do sequenciamento?
Urgéncia Se esse fator ndo esta correto hoje na empresa, qual a urgéncia de se corrigir?
Gravidade Qual impacto este fator esta tendo funcionamento atual do Preactor na Intral?
Pesos para priorizagdo
Peso Necessidade Urgéncia Gravidade
5 Extremamente necessario  |Extremamente urgente Extremamente grave
4 Muito necessario Muito urgente Muito grave
3 Necessario Urgente Grave
2 Moderadamente necessario |[Moderadamente urgente Moderadamente grave
1 N3o tem necessidade N3o tem urgéncia N3o é grave
Matriz de Priorizagdo 9 - Especialistas de Consultoria Necessidade| Urgéncia | Gravidade S | e
Fatores N U G
1|Acuracidade de estoque 3 2 3 18 31
2|Agrupamento de operagdes para redugdo de setup 4 3 3 36 17
3|Apontamento (reporte) da produgdo 4 3 3 36 17
4|Apontamento (reporte) de refugos 2 1 1 2 39
5|Apresentagdo das listas de sequenciamento de forma digital (monitores) 3 2 2 12 36
6/Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 3 2 4 24 28
7|Cadastro/atualizagdo de calenddrio de recursos no Preactor 5 5 5 125 1
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (ordens de compra) 4 3 3 36 17
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranca componente 2 1 1 2 39
10|Cadastro/atualizacio de estrutura de produtos 4 4 4 64 11
11|Cadastro/atualizacdo de lotes minimos e multiplos 2 1 1 2 39
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo 5 4 5 100 3
13|Cadastro/atualizagdo de recursos produtivos no Preactor 4 4 4 64 11
14|Cadastro/atualizagdo de roteiros de produgdo 5 4 5 100 3
15|Cadastro/atualizacdo de tempos de producdo 5 4 5 100 3
16|Calculo MRP 4 2 3 24 28
Comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com o projeto
17 4 4 4 64 11
Preactor (todos os setores)
18[Comunicagdo entre PPCP e fabrica 5 5 5 125 1
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 5 3 4 60 15
20[Controle do processo de montagem de favos 3 2 3 18 31
21[Controle do processo de pintura 3 2 3 18 31
22[Controle do processo de pontiamento 3 2 3 18 31
23|Definigdo de prazo de entrega 5 4 4 80 9
24|Definigdo de prioridades de entrega 4 3 4 48 16
25([Disciplina dos operadores de maquinas para seguir o sequenciamento 5 4 5 100 3
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequenciamento 5 4 5 100 3
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 4 3 3 36 17
28|Frequéncia de reprogramagdo/atualizagdo do sequenciamento 4 3 3 36 17
29|Gestdo global da fabrica e processos 3 3 3 27 27
30[Gestdo visual dos processos (monitoramento automatizado, ex: MES) 4 2 2 16 35
Indicadores de desempenho da produgdo (por volume de produgdo ou
31 ) . 5 5 4 100 3
atendimento de pedidos?)
32(Informagdes sobre capacidade produtiva dos recursos 5 4 4 80 9
33|Inspecdo de pegas produzidas 1 1 1 1 43
34(Previsdo de venda 2 1 1 2 39
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 4 3 2 24 28
36[Quantidade de ordens cadastradas no sistema 4 3 3 36 17
37[Regras de programagdo 4 3 3 36 17
38|Restrigdes de processos e recursos produtivos 4 4 4 64 11
39|Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 4 3 3 36 17
40|Sincronismo da programagdo da FB1 e FB2 4 3 3 36 17
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apds recebimento 4 3 3 36 17
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentos ou depésitos 3 2 2 12 36
43|Tempos e Matriz de Setup 3 2 2 12 36
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Consolidado Priorizagao NxUxG

R I e e e e o el o e s

24|Defini¢do de prioridades de entrega 100(100] 125 80 | 125(125|125|125| 48 | 105,89 1 4,21% | 4,21%
1|Acuracidade de estoque 125| 80| 125|125|125(125)| 80| 80| 18| 98,11 2 3,90% | 8,10%
3|Apontamento (reporte) da produgdo 125|125 125(125]125| 64 | 27 [125]| 36 97,44 3 3,87% | 11,97%
23| Definigdo de prazo de entrega 18 |100{ 125| 60 | 100 | 100|125(125| 80| 92,56 4 3,68% | 15,65%
18|Comunicagdo entre PPCP e fabrica 125| 48| 64 | 100| 75 | 45 |125[125|125| 92,44 5 3,67% | 19,32%
26|Disciplina dos supervisores de produgdo para seguir o sequeg 64 | 16 [ 75 | 125( 100 80 | 80 [125/100| 85,00 6 3,38% | 22,70%
15[|Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo 80| 75| 60 [125]| 80 | 100| 60 | 64 |100| 82,67 7 3,28% | 25,98%
8|Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de materiais (or¢125| 80| 75 | 80 | 80 | 75 | 36 |125[ 36| 79,11 8 3,14% | 29,12%
12|Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo 80|60 60 |100|125| 40 | 60| 80 |100| 78,33 9 3,11% | 32,23%
39|Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 27 [100] 100|100 | 100 | 100 24 [100| 36 [ 76,33 10 3,03% | 35,26%
32[Informacdes sobre capacidade produtiva dos recursos 100( 80 [ 100|100 | 100| 12 | 12 [100| 80| 76,00 11 3,02% | 38,28%
17|Comprometimento geral dos funcionarios envolvidos com g 125 24 | 125(125| 80 | 30 | 36| 64 | 64| 74,78 12 2,97% | 41,25%
28|Frequéncia de reprogramagdo/atualizagdo do sequenciamer| 48 [100]| 80 [100|125| 75 [ 36| 64| 36 | 73,78 13 2,93% | 44,18%
25|Disciplina dos operadores de mdquinas para seguir o sequerl 36 | 12| 75 [ 125|125 20 | 12 (125|100 70,00 14 2,78% | 46,96%
4|Apontamento (reporte) de refugos 27 |1 60]125|125|125( 60 | 18| 80| 2 | 69,11 15 2,74% | 49,71%
38|Restricdes de processos e recursos produtivos 125( 60| 60 |100| 80 | 8 [ 12| 80| 64| 65,44 16 2,60% | 52,31%
19|Conhecimento técnico dos operadores do Preactor 80|40 45| 64 [100| 12 | 60 |125| 60| 65,11 17 2,59% | 54,89%
40|Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 27 (80| 75 [100|100| 75 [ 18| 75| 36| 65,11 17 2,59% | 57,48%
7|Cadastro/atualizagdo de calenddrio de recursos no Preactor| 64 | 40| 50 | 80 | 75| 3 | 80| 64 [125| 64,56 19 2,56% | 60,04%
10|Cadastro/atualizacdo de estrutura de produtos 125( 24| 60 |100| 75| 20 [ 12| 80| 64 | 62,22 20 2,47% | 62,51%
14|Cadastro/atualizacdo de roteiros de produgdo 75|48 75| 75| 64| 16 | 45| 24 |100| 58,00 21 2,30% | 64,82%
2|Agrupamento de operagbes para redugdo de setup 64 |24 50 |125]|125( 12 [ 12| 48| 36| 55,11 22 2,19% | 67,00%
41|Tempo de entrada de matéria prima no sistema TOTVS apos| 64 | 32| 32 |125| 45 | 45 | 12 |100( 36| 54,56 23 2,17% | 69,17%
29|Gestdo global da fabrica e processos 121 24|36 | 75| 80 |100| 64 | 64| 27| 53,56 24 2,13% | 71,30%
31|Indicadores de desempenho da produgdo (por volume de p 27 [ 30| 36 | 48 [ 75 | 48 | 6 [100/100| 52,22 25 2,07% | 73,37%
43|Tempos e Matriz de Setup 64|36| 80 [100| 75| 12| 24|64 12| 51,89 26 2,06% | 75,43%
30|Gestao visual dos processos (monitoramento automatizado,| 36 | 24 [ 125| 48 [ 60 | 48 [ 27| 75| 16| 51,00 27 2,03% | 77,46%
42|Tempo de transferéncia de materiais entre estabelecimentd 64 | 24| 36 | 60 | 60 | 40 | 27 [125| 12| 49,78 28 1,98% | 79,44%
21[Controle do processo de pintura 36|18 80| 8 | 75|100| 8 | 27| 18| 49,11 29 1,95% | 81,39%
27|Disponibilidade de maquina (sem quebra) 64| 6 | 75| 48| 60 [ 60 |12|64(|36| 47,22 30 1,88% | 83,26%
37[Regras de programagdo 60[20| 60| 64| 60| 2 [18]|80(36| 44,44 31 1,77% | 85,03%
5|Apresentagdo das listas de sequenciamento de forma digita| 24 | 12| 80 | 27 |125| 2 | 48| 48| 12| 42,00 32 1,67% | 86,70%
13|Cadastro/atualizacio de recursos produtivos no Preactor 6415|5048 | 45| 15|16 36| 64| 39,22 33 1,56% | 88,25%
34|Previsdo de venda 36|12 20| 8 | 40| 50 | 48125 2 | 37,89 34 1,50% | 89,76%
6|Cadastro de ferramentas produtivas no sistema TOTVS 18 2 |60 |100( 45| 6 | 8 | 48| 24| 34,56 35 1,37% | 91,13%
35|Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo 271121 18| 60| 36| 6 | 16(100( 24| 33,22 36 1,32% | 92,45%
11|Cadastro/atualizacio de lotes minimos e multiplos 271361 36|48 60| 8 | 6 |60 2 31,44 37 1,25% | 93,70%
22|Controle do processo de pontiamento 27 (12164 27|60| 2 | 4 [64] 18 30,89 38 1,23% | 94,93%
9|Cadastro/atualizagdo de estoque de seguranga componente] 4 | 12| 12 | 60 | 48 [ 80 | 4 | 48| 2 | 30,00 39 1,19% | 96,12%
20[Controle do processo de montagem de favos 1811248 24| 75| 2 | 4 | 64| 18| 29,44 40 1,17% | 97,29%
33|Inspecdo de pegas produzidas 4 16| 1| 75(48|45|6 |36 1 25,78 41 1,02% | 98,31%
36/|Quantidade de ordens cadastradas no sistema 12 (12| 2 | 60| 27| 2 | 18| 48| 36| 24,11 42 0,96% | 99,27%
16|Calculo MRP 45|16 |45] 16| 10| 6 | 6 | 8 [ 24| 18,44 43 0,73% |100,00%

Total 2517,89
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APENDICE F - CORRELACAO ENTRE FATORES
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o < < o [s) a [$) [$) o ) 5 o [ a < < o 2 (¢} [$) [$] < [ [} 3 = [U)
Definigdo de prioridades de entrega 1,000( ,587| ,229| ,532| -,338| -,097| -,625| ,307| -,387| ,346| -,258| -,156| ,255| -,226| ,375| -,341| ,096 ,188| -,653| -,296| -,709| -,119| -,180| ,439| -,322| ,144| ,534
Acuracidade de estoque ,587| 1,000 ,577| -,181| -,428| -,008| ,054| ,475| -,095| ,429| ,108| ,458| ,545| -,031| ,658| ,192| -,079| ,454| -,611| ,264| -,240| ,444| ,267| ,364| -,428| ,601| ,501
Apontamento (reporte) da produgdo ,229 ,577| 1,000 -,209| -,271| -,047| -,051| ,776| ,246| ,601| ,776| ,529| ,666| ,354| ,706| ,693| ,370[ ,637| -,278| ,567| ,011| ,582| ,521| -,147 bhm_ ,805 ,499
Definigdo de prazo de entrega ,532| -,181| -,209| 1,000 -,274| ,047| -,549| -,331| -,307| ,373| -,322| -,497| ,090 ,003| ,216| -,685| -,022 ,187| -,188| -,698| -,476| -,368| -,361| ,372 ‘wa_ -,200] ,411
Comunicagdo entre PPCP e fabrica -,338| -,428| -,271| -,274| 1,000, ,491| -,056| ,051| ,370{ -,701] ,150( ,251| -,665| ,288| -,462| ,359| ,613| -,608| ,736| ,460[ ,315| ,076| ,258| -,268 \Nwo_ ,039 -,277
ina dos supervisores de produgdo para seguiff -,097| -,008| -,047| ,047| ,491| 1,000, ,341| ,058| ,515| ,100| ,196 ,345| -,035 ,803| ,291| ,187| ,525| ,212| ,419| ,415| ,066| ,492 ,624| ,508 ,598| ,357| ,226
Cadastro/atualizagdo de tempos de produgdo -,625| ,054( -,051] -,549( -,056| ,341| 1,000| -,126| ,310[ ,129| ,042 ,184| ,204| ,288| ,091| ,204| -,263| ,317| ,135| ,276| ,270| ,413| ,520| ,283| ,221| ,081| -,367
Cadastro/atualizagdo de datas de chegadas de mate| ,307| ,475| ,776| -,331| ,051| ,058| -,126| 1,000 ,043| ,299| ,532| ,373| ,216| ,189| ,293| ,637| ,496| ,257| -,358| ,621| -281| ,280| ,582| -,111| ,126| ,513| ,314
Cadastro/atualizagdo de ordens de produgdo -,387| -,095 ,246| -,307[ ,370| ,515| ,310| ,043| 1,000 -,015| ,624| ,408| ,326| ,786| ,269| ,614| ,647| ,269| ,700| ,603| ,568| ,816 ,358| -,006| ,540| ,461| -,098
Sincronismo da produgdo da FB1 e FB2 ,346| ,429| ,601| ,373| -,701f ,100] ,129] ,299| -,015| 1,000 ,269| -,002| ,813| ,345| ,820( -,018| -,039| ,944| -,528| -,081| -,381| ,312| ,362| ,462| ,245| ,416| ,542
Informacdes sobre capacidade produtiva dos recurs| -,258| ,108| ,776| -,322 ,150| ,196 ,042| ,532| ,624| ,269| 1,000 ,691| ,374| ,669| ,476| ,880| ,575[ ,391| ,337| ,780| ,521| ,666| ,502| -,436| ,401| ,744| ,364
Comprometimento geral dos funcionarios envolvid{ -,156| ,458| ,529| -,497| ,251| ,345 ,184| ,373| ,408| -,002( ,691| 1,000 ,116| ,482| ,451| ,740| ,280 ,133| ,255| ,832| ,598| ,660| ,477| -,257| -,009| ,801| ,486
Frequéncia de reprogramagdo/atualizagdo do sequg 255 ,545| ,666| ,090| -,665| -,035| ,204| ,216| ,326| ,813| ,374| ,116| 1,000, ,329| ,829| ,193| ,039] ,917| -,330[ ,065| -,098| ,626| ,250| ,361| ,060| ,543| ,304
Disciplina dos operadores de maquinas para seguir{ -,226 -,031| ,354| ,003| ,283| ,803| ,288| ,189| ,786| ,345| ,669| ,482| ,329| 1,000 ,535| ,505| ,652| ,505| ,503| ,579| ,329| ,736| ,624| ,209| ,756| ,594| ,341
Apontamento (reporte) de refugos ,375| ,658| ,706| ,216| -,462| ,291| ,091] ,293| ,269| ,820( ,476| ,451| ,829| ,535| 1,000 ,240| ,164| ,875| -,266| ,234| -,051| ,674| ,427| ,404| ,088| ,796 ,717
Restrigdes de processos e recursos produtivos -,341| ,192 ,693| -,685[ ,359| ,187| ,204| ,637| ,614| -,018| ,880[ ,740| ,193| ,505| ,240| 1,000, ,576| ,157| ,347| ,940[ ,515| ,679| ,606| -,458| ,225| ,693| ,073
Conhecimento técnico dos operadores do Preactor [ ,096| -,079| ,370| -,022| ,613| ,525| -,263| ,496| ,647| -,039] ,575| ,280 ,039| ,652| ,164| ,576( 1,000] ,061| ,461| ,579| ,055| ,481| ,444| -,048| ,499| ,464| ,133
Sincronismo da programacdo da FB1 e FB2 ,188| ,454| ,637| ,187| -,608| ,212 ,317| ,257| ,269| ,944| ,391| ,133| ,917| ,505| ,875| ,157| ,061f 1,000| -,331| ,092| -,180| ,578| ,464| ,477| ,290| ,547 ,425
Cadastro/atualizagdo de calendario de recursos no { -,653| -,611| -,278| -,188| ,736| ,419| ,135| -,358| ,700| -,528| ,337| ,255| -,330| ,503| -,266| ,347 ,461| -,331| 1,000 ,353| ,730| ,302| ,067| -,339| ,386| ,067| -,301
Cadastro/atualizagdo de estrutura de produtos -,296| ,264| ,567| -,698 ,460| ,415| ,276| ,621| ,603| -,081| ,780( ,832| ,065| ,579| ,234| ,940| ,579| ,092| ,353| 1,000 ,488| ,691| ,667| -,290| ,286| ,683| ,160
Cadastro/atualizagdo de roteiros de produgéo -,709| -,240| ,011| -,476( ,315| ,066| ,270| -,281| ,568| -,381| ,521| ,598| -,098| ,329| -,051| ,515( ,055| -,180| ,730| ,488| 1,000( ,405| -,029| -,579| ,104| ,253| -,079
Agrupamento de operagdes para redugdo de setup | -,119| ,444| ,582| -,368| ,076| ,492| ,413| ,280| ,816| ,312| ,666| ,660| ,626| ,736| ,674| ,679| ,481| ,578| ,302| ,691| ,405| 1,000{ ,594| ,190| ,243| ,818| ,209
Tempo de entrada de matéria prima no sistema TO1 -,180| ,267| ,521| -,361| ,258| ,624| ,520| ,582| ,358 ,362| ,502 ,477| ,250| ,624| ,427| ,606| ,444| ,464| ,067| ,667| -,029| ,594| 1,000| ,232| ,358| ,635| ,134
Gestdo global da fébrica e processos ,439| ,364| -,147| ,372| -,268| ,508| ,283| -,111| -,006| ,462| -,436| -,257| ,361| ,209| ,404| -,458| -,048 ,477| -,339| -,290| -,579| ,190| ,232| 1,000{ ,134| ,021f ,136
Indicadores de desempenho da produgdo (por voluj -,322| -,428| ,048| ,098| ,220| ,598 ,221| ,126| ,540| ,245| ,401| -,009] ,060| ,756| ,088 ,225| ,499 ,290| ,386| ,286| ,104| ,243| ,358| ,134| 1,000 ,005| ,067
Tempos e Matriz de Setup ,144| ,601| ,805| -,200] ,039| ,357[ ,081| ,513| ,461| ,416| ,744| ,801| ,543| ,594| ,796| ,693| ,464| ,547| ,067| ,683| ,253| ,818| ,635| ,021| ,005| 1,000{ ,571
Gestdo visual dos processos (monitoramento auton| ,534| ,501| ,499| ,411| -,277| ,226| -,367| ,314| -,098| ,542| ,364| ,486| ,304| ,341| ,717| ,073| ,133| ,425| -,301| ,160| -,079| ,209| ,134| ,136| ,067[ ,571| 1,000
Tempo de transferéncia de materiais entre estabeld ,376 ,286| ,545[ ,015| ,306| ,533| -,142| ,806| ,218| ,326 ,415| ,252| ,145| ,509( ,358| ,445| ,761| ,302| -,111| ,515| -,405| ,347] ,705| ,250 ,399| ,511f ,361
Controle do processo de pintura ,282| ,742| ,316| -,035| -,589| ,253| ,415| ,136| -,007| ,620| ,037| ,353| ,571| ,232| ,696| -,033| -,307| ,649| -,499| ,120| -,116| ,420| ,266| ,584| ,014| ,385| ,529
Disponibilidade de maquina (sem quebra) ,272| ,538| ,445| -,137| -,030] ,468 ,036| ,546| ,161| ,313| ,417| ,638| ,156| ,478| ,491| ,367| ,267| ,298| -,197| ,576| ,026| ,392| ,390| ,187 ,339| ,499 ,714
Regras de programagdo -,001) ,204| ,664| -,170| ,419] ,546| -,079| ,597| ,597| ,189| ,857| ,740| ,197| ,777| ,502| ,788| ,798| ,287| ,358| ,816| ,309| ,675| ,641| -,162| ,414| ,820| ,508
Apresentagdo das listas de sequenciamento de forn ,489| ,345| ,339| ,351| -,053| ,253| -,421| ,053| ,500( ,248| ,358| ,307| ,470| ,464| ,601| ,142 ,499| ,338( ,150| ,156| ,120| ,539| -,109| ,203| ,116| ,520| ,558
Cadastro/atualizagdo de recursos produtivos no Pre| -,534| -,063| ,229| -,577| ,477| ,367| ,237| ,193| ,624| -,287| ,701| ,788| -,150| ,564| ,039| ,746 ,382| -,121| ,613| ,829| ,811| ,512| ,297| -466| ,389 ,419| ,149
Previsdo de venda ,595| ,057| ,116| ,384| ,268| ,369| -,450| ,534| -,131] ,158| -,065| -,214| -,139| ,165| ,034| -,071| ,584| ,010| -,238| ,024| -,707| -,152| ,272| ,350( ,309| ,023| ,260
Cadastro de ferramentas produtivas no sistema 701 -,130| ,335| ,486| -,081] ,122| ,672[ ,380| ,187| ,500{ ,428 ,599| ,723| ,407| ,785 ,741| ,491| ,335| ,570| ,266| ,565| ,332| ,770| ,726| ,222| ,259| ,843| ,506
Quantidade a ser produzida por ordem/operagdo ,030[ -,033] ,414| ,057| ,478| ,706 ,031| ,548 ,421] ,279| ,512| ,266| ,091| ,731| ,327| ,477| ,807| ,314| ,254| ,519| -,151| ,426| ,795| ,183| ,575| ,519 ,241
Cadastro/atualizagdo de lotes minimos e multiplos | ,311| ,421| ,859| ,076| -,095| ,294| -,095| ,634| ,482| ,647| ,718| ,374| ,707| ,632| ,778| ,567| ,657| ,722| -,062| ,475 -,099| ,697| ,584| ,150[ ,296| ,807| ,482
Controle do processo de pontiamento ,315| ,259| ,644| ,238| ,055| ,403| -,353| ,475| ,444| ,436| ,733| ,532| ,373| ,705| ,661| ,467| ,662| ,445| ,118 ,487| ,126| ,519] ,307| -,018 ,448| ,693| ,778
Cadastro/atualizagdo de estoque de segurancacom| ,300| ,480[ ,201| ,101) -,390| ,461| ,482| ,252| ,015| ,680| -,137| -,084| ,514| ,308| ,523| -,140[ -,036 ,690| -,490| -,009| -,553| ,311| ,529| ,863| ,279| ,186 wa_
Controle do processo de montagem de favos ,321| ,203| ,577| ,276| ,036 ,450| -,291| ,405| ,588| ,464| ,663| ,359| ,483| ,758| ,648| ,406| ,735| ,519| ,162| ,410( ,053| ,589| ,284| ,139| ,550( ,611 ‘mpm_
Inspecdo de pecas produzidas ,084| ,449| ,331| -,073| -,220| ,525 ,622| ,220[ ,323| ,621| ,094| ,092| ,641| ,480| ,612| ,132| ,136[ ,755| -,197| ,189| -,291| ,619| ,708| ,748| ,231| ,441| ,048
Quantidade de ordens cadastradas no sistema -,435( -,253| ,129| -,136| ,532| ,744| ,463| ,097| ,644| ,101| ,410( ,229| ,093| ,762| ,195| ,435| ,589| ,276| ,588| ,456| ,196| ,555| ,763| ,193| ,548| ,401| -,154
Calculo MRP -,191 ,207 ,270| -,457| ,182| -,092| -,106| ,235| ,043| -,292| ,483| ,783| -,249 ,044| ,021| ,516| -,011] -,282| ,161] ,580 ,631] ,137| -,019| -,632| -,144| ,351] ,400
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,376| ,282| ,272( -,001 -,534| ,595| -,130| ,030| ,311 ,084| -,435| -,191]
,286| ,742| ,538 -,063| ,057| ,335| -,033] ,421 ,449| -,253| 207
,545| ,316| ,445 ,116| ,486| ,414| ,859 ,331] ,129| ,270]
,015| -,035| -,137 ,384| -,081| ,057| ,076 -,073| -,136| -,457|
,306| -,589| -,030 ,268| ,122| ,478| -,095 -,220| 532 ,182]
,533| ,253| ,468 ,369| ,672| ,706| ,294 ,525| ,744| -,092]
-,142| ,415| ,036 -,450| ,380[ ,031] -,095 ,622| ,463| -,106)
,806| ,136| ,546 ,534| ,187| ,548| ,634 ,220| ,097| ,235]
,218| -,007| ,161 -,131] ,500| ,421| ,482 ,323| ,644| ,043]
,326| ,620| ,313 ,158| ,428| ,279| ,647 ,621| ,101] -,292]
,415| ,037| ,417 -,065 599 ,512| ,718| ,094| ,410| ,483]
,252| ,353| ,638 -,214| ,723| ,266| ,374] ,092| ,229| ,783]
,145| ,571| ,156) -,139| ,407| ,091| ,707 ,641| ,093| -,249
,509| ,232| ,478 ,165| ,785| ,731| ,632 ,480( ,762| 044
,358| ,696| ,491 ,034| ,741| ,327| ,778 ,612| ,195| ,021]
,445| -,033| ,367 -,071) ,491| ,477| ,567| ,132| ,435| ,516)
,761| -,307| ,267 ,584| ,335| ,807| ,657 ,136| ,589| -,011]
,302| ,649| ,298 ,010[ ,570| ,314| ,722 ,755| ,276| -,282]
-,111| -,499| -,197 -,238| ,266| ,254| -,062 -,197| ,588| ,161]
,515| ,120| ,576 ,024| ,565| ,519| ,475 ,189| ,456| ,580)
-,405| -,116| ,026 -,707| ,332| -,151| -,099 -,291| ,196( ,631]
,347| ,420] ,392 -,152| ,770| ,426| ,697| ,619| ,555| ,137]
,705| ,266| ,390 ,272 ,726| ,795| ,584 ,708| ,763| -,019
,250| ,584| ,187 ,350[ ,222| ,183| ,150 ,748| ,193| -,632]
,399| ,014| ,339 ,309] ,259| ,575| ,296 ,231| ,548| -,144]
,511| ,385| ,499 ,023| ,843| ,519| ,807 ,441| ,401] ,351]
,361| ,529| ,714 ,260| ,506| ,241| ,482 ,048| -,154| 400
1,000] ,078[ ,525 ,821| ,388| ,882| ,713 ,422| ,467| -,085]
,078| 1,000 ,651 -,118| ,452| -,085| ,234] ,586| -,131| ,113]
,525| ,651| 1,000 ,306| ,461| ,327| ,378 ,207| -,013 ,518
,710| ,062| ,585 ,306| ,721| ,772| ,760 ,198| ,550| ,408|
,240| ,236| ,360 ,165| ,349| ,178| ,578 ,092| ,012 ,085
,106| ,037| ,508 -,264| ,449| ,225| ,133 -,157] ,302| ,751]
,821| -,118| ,306 1,000| -,061| ,646| ,357 ,144| ,164| -,319|
,388| ,452| ,461 -,061| 1,000 ,582| ,603 ,574| ,653| ,213]
,882| -,085| ,327 ,646| ,582| 1,000 ,684 ,452| ,793| -,154]
,713| ,234| ,378 ,357| ,603| ,684| 1,000 ,519| ,432| -,065|
,604| ,229| ,665 ,373| ,568| ,578| ,776 ,101| ,225| ,320)
,428| ,725| ,392 ,334| ,336] ,320] ,341 ,878| ,254| -,479]
,609| ,209| ,558 ,411| ,501| ,595| ,816 ,235| ,308| ,078]
,422| ,586| ,207 ,144| ,574| ,452| ,519 1,000 ,559| -,486
,467| -,131| -,013 ,164| ,653| ,793| ,432 ,559| 1,000| -,267|
-,085 ,113| ,518 -,319] ,213| -,154| -,065 -,486| -,267| 1,000




