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RESUMO

O presente estudo teve como objetivo 0 desenvolvimento de um método tentativo para a
melhoria da acuracidade dos dados de um sistema especifico de programacdo da producdo
para a industria carnea. A proposicado baseouse no projeto de implementacdo da referida
ferramenta na Empresa Alfa, a qual produz alimentos a base de frangos, perus e suinos. O
método de pesquisa utilizado foi um estudo de caso, por meio do qual se relatou e se analisou
a influéncia da acuracidade dos dados sobre as informagdes geradas pelo sistema durante o
projeto. O desenvolvimento do método proposto baseouse no referencial tedrico sobre
programacao da producéo, qualidade de dados e qualidade de informagdes; nas percepcdes do
autor acerca da participagdo do mesmo no projeto onde se aplicou 0 estudo de caso; e nas
contribuicdes de especialistas na temética do trabalho. A partir disso, estruturou-se 0 método
tentativo por meio de processos e subprocessos, hierarquizacdo gque possibilitou a execucdo
dos objetivos de cada processo em relacdo a acuracidade dos dados por etapas (subprocessos).
Ao final do trabalho, concluiu-se que a proposta ofereceu uma relevante contribuicéo para a
discussdo da qualidade de dados na programacéo da producéo de alimentos carneos.

Palavras-chave: Acuracidade de dados. Qualidade de dados. Qualidade de informacoes.
Programacéo da produc&o. Industria carnea.



ABSTRACT

This study aims to develop a tentative method for improving the data accuracy of a specific
production scheduling software for the meat industry. The proposition was based on the
project phase of the implementation of atool in Empresa Alfa, which produces food based on
chickens, turkeys and porks. The research method used was a case study, by means of which
it is reported and analyzed the influence of data accuracy on the information generated by the
system during the project. The development of the proposed method was based on the
theoretical framework on production scheduling, data quality ad information quality, the
author's perceptions about the same project which was applied in the case study and the
contributions of experts in the thematic of the work. From this, the tentative method was
structured by means of processes and subprocesses, hierarchy that enabled the implementation
of the objectives of each process regarding the data accuracy in stages (subprocesses). At the
end of the study, the autor concluded that the proposal offered a significant contribution to the
discussion of data quality in the production scheduling of meat foods.

Keywords. Data accuracy. Data quality. Information quality. Production scheduling. Meat
food industry.
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1INTRODUCAO

Em um contexto de competicdo entre as empresas em nivel mundial, a capacidade de
as organizagdes agirem perante um ambiente de negdcios de constante mudanca exige que a
tomada de decisdo sgja qualificada. Diante deste cendrio, a informacéo € um dos fatores que
adquirem importancia em fungdo de representarem o insumo para o processo de escolha de
aternativas de acdo. Para que se obtenha um diferencial competitivo perante esta tendéncia, 0
investimento em sistemas de informagado contribui para que a tomada de decisdo seja rdpida e
gualificada. Neste sentido, ®mo forma de atender aos cada vez mais exigentes mercados
consumidores, as industrias de manufatura dependem de informagfes qualificadas a respeito
da programacdo de producdo. A operacionalizagdo de sistemas de nformacéo para este fim
nas organizacdes depende da disponibilidade de dados cuja acuracidade reflita a realidade da

empresa.

A agroindustria brasileira, especialmente as empresas produtoras de alimentos a base
de carnes (frigorificos e fébricas de produtos industrializados), vem passando por um
momento gue a credenciou para competir com os maiores players (empresas) deste mercado.
Particularmente no que tange ao mercado de carnes, o Brasil ocupa uma posicdo de destagque:
dentro do panorama mundia de exportacGes de produtos a base de frango, o Pais foi 0 maior
exportador no periodo de 2004 a 2007 (ABEF, 2008).

A complexidade da cadeia produtiva do ramo de carnes, tendo em vista a diversidade
dos membros da mesma, aliada a necessidade de melhor atender aos clientes, exige das
empresas a capacidade de produzirem seus produtos dentro de padrdes de qualidade e dos
prazos estipulados pelos clientes. Para que esta situacdo seja sustentavel do ponto de vista
financeiro e em longo prazo, as firmas necessitam investir nos parques fabris e adotar
estratégias que as auxiliem na alocagdo dos recursos materiais e humanos na area de
manufatura. Dentro deste contexto, a sincronizagdo dos processos produtivos de frigorificos e
de fabricas de industrializados pode ser suportada por sistemas de informagéo capazes de

potencializar o processo de tomada de deciséo.

A implementagdo de sistemas de sequenciamento da producdo em empresas de
alimentos carneos permite que as peculiaridades inerentes ap ambiente produtivo destas

firmas sgiam consideradas nas decisdes de aprazamento de pedidos. Em funcéo disso, estas
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caracteristicas contribuem para que o sistema sgja validado junto aos usudrios, pois estes

compreendem que possuem uma ferramenta direcionada para a realidade que conhecem.

Independentemente da organizacéo, estes sistemas auxiliam na geracdo de planos de
producdo que possam ser utilizados para a programacéo das operagoes de manufatura, pois
s80 respeitadas as restricdes das fabricas a partir de dados coletados nas linhas de producéo.
Além disso, este tipo de sistema representa um avango sobre técnicas manuais ou semi-
automatizadas de programac&o (quando se utilizam planilhas eletronicas, por exemplo). Em
suma, um sistema dessa natureza é desenvolvido por meio de heuristicas que possibilitam a

geracao de informagdes de forma agil e independente de critérios subjetivos.

Os sistemas de sequienciamento da producéo demandam a disponibilidade de dados
sobre a empresa, especialmente agueles relacionados a area de producédo, como a capacidade
instalada, por exemplo. Para que o sistema represente a realidade da programacéo da
producdo, 0 mesmo deve ser alimentado com dados de entrada coerentes com 0s pressupostos

utilizados pela empresa na geracéo dos planos de producéo (cortes e industrializados).

A utilizacdo dos dados coletados em ambientes de manufatura revela-se importante em
funcdo dos impactos gque a qualidade dos mesmos pode exercer. Caso 0s dados ndo sgjam
alimentados corretamente no sistema (sgja por sub ou superestimagdo ou ent&o por diferirem
da natureza do dado esperado), os resultados da ferramenta (programacdo sugerida, por
exemplo) ndo estardo de acordo com a realidade da &rea de manufatura. Em uma fébrica, os
efeitos da utilizacdo de planos de producdo incoerentes com a realidade comprometem a
gestdo da mesma, podendo acarretar problemas irreversiveis como o atraso de pedidos. Ja no
ambito da empresa como um todo, as consequéncias podem ser ainda maiores. Exemplos
disso séo os problemas de fluxo de caixa em funcéo da compra desnecessaria de embalagens e
a reducdo do faturamento pela perda de clientes quando da ocorréncia de atrasos de entrega

dos pedidos.

Apds a etapa de populagdo dos dados no sistema (inser¢cdo no banco de dados), a
gualidade destes pode influenciar na ocorréncia de problemas nas informacdes geradas pelo
sistema, como um programa de producdo que ndo condiga com a realidade da firma. Em
outras palavras, entende-se que a qualidade das informacdes geradas pelo sistema possa ser
uma consegiiéncia da qualidade dos dados de entrada. Diante disso, s80 necessérias atividades
de limpeza dos dados e de andlises criteriosas sobre as causas de eventuais problemas
relacionados aos mesmos Entretanto, ndo se pode atribuir a qualidade dos dados a

exclusividade pelos resultados de um sistema de informacdo. Os fatores que também
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influenciam neste quesito sdo a qualidade do sistema utilizado (@goritmo) e a qualidade da

modelagem do negdcio dentro do sistema.

A atividade de melhoria de dados em ambientes de manufatura possui um desafio, 0
gual implica na necessidade de se quaificar um determinado volume de caracteres ndo
estruturados e volateis (ou sgja, dispersos, em constante mudanca e inseridos de acordo com
diferentes critérios de modelagem). Dentro do escopo da qualificagdo de dados, este desafio
pode ser superado no momento em que se avaliarem 0s impactos das atividades de
refinamento de dados. Com isso, possibilita-se a avaliagéo das tarefas que contribuem para a

mel horia dos dados e também das tarefas cuja contribui¢do para o processo ndo sgja relevante.

A partir destes pressupostos e da participagdo do autor do presente trabalho na
implementacgéo de um sistema de sequienciamento da producéo em uma empresa de alimentos
carneos, 0 presente estudo versou sobre a acuracidade dos dados de entrada do referido
sistema. O desenvolvimento c trabalho teve como objetivo a proposicdo de um método
tentativo para a melhoria da acuracidade dos dados da referida ferramenta A estruturacéo da
abordagem foi delineada sob a forma de processos e subprocessos, conforme serd visto no
trabalho. Ja apesquisa foi realizada sobre um estudo empirico da etapa de projeto (pré-
homologacdo), portanto todas as consideragdes, bem como o método proposto, estiveram
condicionadas a este fator. Para fins de preservacdo da empresa pesquisada, a referéncia a

mesma se deu sob 0 nome “Empresa Alfa’.

1.1 Justificativa

Do ponto de vista do estudo da qualidade de dados, Sheth, Wood e Kashyap (1994)
reconhecem o problema em um artigo, mencionando aspectos como a ocorréncia de
inconsisténcias entre os dados armazenados dentro de uma mesma base; os dados duplicados
ou redundancias (as quais sdo desnecessarias, pois impactam na qualidade dos resultados de
um sistema e no tempo de execugdo ou de reposta para 0 USU&rio); e 0s erros intrinsecos ao
dado (discrepancias entre o dado armazenado e dado real). Olson (2002) e Redman (2004)
referemse a influéncia da qualidade de dados sobre a tomada de decisdo, e 0 segundo
sustenta que o armazenamento de dados pelas empresas e 6rgaos governamertais aumenta em

descompasso com as preocupacdes em torno da acuracidade.
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Conforme uma pesquisa desenvolvida por Torres (1999), dentre as dificuldades
encontradas na implementacdo de um sistema de programacéo fina da producédo, os problemas
relacionados a qualidade dos dados levaram a redlizacdo de trabalhos de correcdo e de
adequacdo de dados. O referido autor também ressalta que a inexatiddo dos dados
comprometeu a geracdo dos planos detalhados de producéo (TORRES, 1999). Goldratt (1991)
e Bonjour, Baptiste e Larchvéque (1997) também tratam da tematica da qualidade de dados
dentro do segiienciamento da producdo. Ja Loshin (2001) ressalta que as ferramentas de

gualidade de dados concentram-se na limpeza de dados de nomes e enderecos.

A programacdo de producdo cumpre uma funcéo estratégica nas organizacOes em
funcdo de traduzir para o ambiente produtivo as demandas do mercado consumidor
estabelecidas pela &rea de vendas. Daoud e Magada (2005) sustentam que as atividades do
PCP impactam na produtividade das empresas, o que reflete na competitividade das
organizagOes. As informagOes geradas pela programacdo de producéo desdobram-se para
outras areas de uma empresa, sendo utilizadas, por exemplo, para a avaliacéo da necessidade
de investimentos, para a estimativa de fluxo de caixa e para o dimensionamento da logistica

de transportes.

Analisando-se a cadeia de producdo da indUstria carnea avicola e de suinos, a estrutura
de producéo verticalizada demanda a existéncia de informagdes qualificadas, pois as decisdes
da empresa focal (neste caso, de suas fébricas) podem impactar nos elos da cadeia. Ainda,
ressaltase que este ramo da industria lida com matéria-prima viva e aimentos para o
consumo humano, além de possuir processos produtivos convergentes e divergentes. Estes
aspectos evidenciam a importancia do processo de tomada de decisdo quanto a programagao

de producéo, sendo mais bem explorados abaixo:

matéria-prima viva: em torno de um dia antes do abate das aves e dos suinos, os
criadores responsaveis pelos avi&rios e pocilgas, respectivamente, iniciam um
processo diferenciado de manejo dos animais, como a cessdo no consumo de ragéo.
Em funcdo desta e de outras limitacOes, torna-se um delicado problema aterar a
programacdo de abate neste periodo de tempo (a ndo ser que 0s animais sgam

vendidos), tendo em vista que 0s mesmos ja estéo alojados nas granjas,

pericibilidade dos produtos. os produtos cortados e os industrializados para venda,
além daqueles utilizados para a fabricacdo de produtos elaborados (chamados de
matérias-primas), possuem prazo de validade para o consumo humano. Com isso, a
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producdo da fabrica precisa ser seglienciada de maneira que ndo ocorram riscos

para a sallde dos consumidores; e

natureza dos processos produtivos: os frigorificos e as fébricas de produtos
elaborados sdo caracterizados por sistemas produtivos divergentes e convergentes,
respectivamente. Nos frigorificos, um frango vivo abatido gera residuos e produtos
compulsorios (penas, sangue, visceras e miudos, dentre outros) e ainda alguns
produtos alternativos (cortado ou inteiro, por exemplo). Esta segunda denominagdo
refere-se as opgdes de producdo de um determinado produto. No caso de uma
carcaca de frango, a mesma pode ser utilizada para se produzir frango inteiro ou
produtos cortados (peito, coxa e asa). Ou sgja, heste caso ndo existe um carédter de
compulsoriedade atrelada a “desmontagem” do anima como ocorre com 0s
residuos. Ja no caso dos produtos elaborados, estes devem ser “montados’ com
base na disponibilidade de matérias-primas e de condimento, desde que obedeca a
um padrdo de formulagdo (especificacdo das proporcionalidades de cada insumo na

composi¢ao do produto).

Os fatores elencados acima contribuem para se reconhecer o papel da funcéo de
programacao da producdo para as empresas do ramo carneo. Considerando-se que fez parte do
escopo deste trabalho um estudo empirico sobre a etapa de projeto de um sistema de
sequenciamento da producéo, uniram-se aimportancia do PCP e a necessidade de melhoria de

dados na ferramenta.

O impacto da qualidade de dados em sistemas de programagédo da producdo pode ser
compreendido por meio de uma analogia com 0 modelo entrada-transformacdo-saida de
processos. Tal como em um sistema produtivo, onde as matérias-primas passam por um
processo de manufatura no qual, ao final do mesmo, adquirem forma e valor econémico,
dados sdo utilizados para a geracdo de informagfes. Como esta é, portanto, consequéncia do
primeiro, uma decisdo sera prejudicada quando se basear em informagfes geradas a partir de
dados errados. Portanto, o refinamento dos dados necess&rios para a programacdo da
producéo vai ao encontro da qualificacéo da tomada de decis&o, tendo em vista 0 impacto que
as entradas do sistema exercem sobre os dados de saida (resultados) do mesmo. A partir das
informagdes geradas pela ferramenta, os desdobramentos das mesmas podem conter riscos
para a organizacdo em funcéo da qualidade dos dados utilizados.
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A pesquisa deste trabalho partiu do pressuposto de que os dados constituiranmse como
um fator cuja complexidade impactou diretamente na implementacdo de um sistema de
seguienciamento da producdo em uma empresa da area de alimentos carneos. Uma explicacéo
para este argumento e para a motivagdo pelo estudo relaciona-se com as dificuldades
encontradas durante o projeto do qual o autor deste estudo participou. Concomitantemente a
iSs0, ressalta-se a importancia da discussdo da qualidade de dados nas organizagoes, conforme

Se mencionou nos paragrafos anteriores.

Com base nos pressupostos levantados até este ponto do estudo acerca do assunto e do
caso pesquisado, desenvolveurse uma estrutura sistémica (Figura 1) que evidencia a
importancia do tema em fungdo do impacto que a qualidade de dados exerce sobre a tomada

de decisdo. Para se interpretar a Figura 1, os sinais positivos indicam relacéo direta entre dois

eventos.
*  Qualidade
dasinformaces
+
R Qualidade
das decisbes
AgBes para melhoria dosistema
da qualidade dosdados

FIGURA 1 — Estrutura sistémica para uma compreensdo inicial do problema da qualidade de dados no caso
pesquisado

Na Figura 1, quanto menor for a qualidade dos dados, pior serd a qualidade das
informaces geradas pelo sistema de programacédo da producdo. Conseqlientemente, menor
sera a credibilidade da ferramenta, o que poderd levar ao desuso da mesma e a fata de
manutencdo dos dados, tornando-os obsoletos (portanto inacurados). Neste caso, o enlace
reforcador dos eventos (simbolizado pela letra “R” na estrutura sistémica) indica que o
problema tendera ao colapso exponencial, fazendo-se com que se torne inviavel a utilizacéo

do sistema de seqlenciamento da producdo. Contudo, quanto mais iniciativas houver no
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sentido da melhoria da qualidade dos dados, o ciclo vicioso serd aterado — quanto mais aces
de melhoria, maiores seréo a qualidade dos dados, das informagdes e das decisdes, bem como
maior também sera a credibilidade do sistema. Verificase, com isso, que as acles para a
melhoria dos dados sdo um ponto de alavancagem para limitar o ciclo vicioso que levaria ao

fracasso da implementacdo do sistema.

A organizagdo estudada, antes de passar pelo processo de implementacdo do sistema
de seguenciamento da producéo, balizava parte das suas decisbes de programacdo em
processos manuais, geralmente feitos em planilhas eletrbnicas. Ainda, os dados eram
descentralizados e utilizados com base em distintos critérios distintos, dependendo do
departamento que tratava os dados. A partir da utilizagdo de um novo sistema de programagao
da producéo, os dados passaram a ser centralizados e formalizados em um banco de dados,

evitando-se, assim, dados dispersos e cal culados por diferentes métodos dentro da empresa.

A situacdo descrita no parégrafo anterior pode ser mais bem entendida por meio da
Figura 2, onde se apresentam as discrepancias que surgem quando empresas passam da
programacdo manua de producdo para o uso de uma ferramenta para este fim. No método
manual de seglienciamerto, o usu&rio modela a realidade em computador (@eralmente em
planilhas eletronicas), utilizando critérios locais (especificos para uma féabrica, por exemplo) e
empiricos, ndo necessariamente alinhado com as préaticas de outras unidades fabris da mesma
organizagao.

Por outro lado, em funcdo do uso de um sistema, a mesma realidade passa a ser
interpretada sob a forma de uma linguagem padrdo, quando os dados col etados pel os analistas
de programacéo da producéo passaram a ser armazenados na base de dados da ferramenta. Os
mesmos dados que antes eram tratados de forma descentralizada e mantidos na memoéria das
pessoas passam a ser compartilhados em uma base de dados — e assim, os efeitos da

programacado de producdo de cada fabrica impactam no seqlienciamento das outras plantas.

A partir disso, 0 sistema passa a gerar programas de producdo que, quando
comparados com os planos gque eram elaborados no método antigo, possuiam diferencas. Esta
situacdo leva a um conflito entre as visdes antiga e nova, como também deflagra um processo
de andlise das informagdes geradas pelo sistema para que se entendam as causas das
inconsisténcias observadas. A partir dessa constatacdo, surge a necessidade de se detectar e
corrigir erros na base de dados do sistema para que as informagdes geradas pelo mesmo sgjam

coerentes com arealidade.



Programa de Programa de
f producio produgdo
i K
Sistema de
programagdo
Programacdo de da produgic

reducdo manual
P ¢ Método para a

qualificacdo dos dados

EEEEEE SRSy,
anm® LT

S,

L

Banco de
dados

FIGURA 2 — Desenho esquemético sobre o conflito entre a programac&o manual de producgdo e a gerada por um
sistema, e 0 posicionamento do método proposto

Na Figura 2 também se identifica 0 momento em que o método que se propde neste
estudo deveria ser inserido no processo de qualificagdo dos dados do sistema de
seqlienciamento da producdo. A utilizacdo de um méodo desta natureza combate 0s
problemas gerados pelos erros existentes em uma base de dados. No que diz respeito a
dificuldade em abordar o problema da qualidade de dados em organizagGes, Bair et a (2004)

sentenciam:

“Enquanto que a qualidade de dados é um dos mais importantes aspectos dos
esforcos de gestéo sobre dados de uma empresa, pode também tornar-se um dos
mais frustrantes. Particularmente para organizages com grandes volumes de dados
ou dados extremamente complexos, pode ser dificil saber por onde comecar na
correcdo dos erros de dados” (BAIR et a, 2004, p. 3).

O método proposto neste trabalho foi desenvolvido com o intuito de contribuir para o

refinamento dos dados que séo coletados na realidade e inseridos posteriormente no banco de
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dados do sistema de programacdo da producdo. Dessa forma, cria-se um canal entre a
disponibilidade dos dados coletados na realidade e a populagcdo do banco do sistema. Esta
ligacdo constitui-se de uma espécie de “filtro” para que os dados sgjam populados
adequadamente e com a acuracidade necessaria ra base da ferramenta. Ja o estabelecimento
de um rigor metodolodgico, mesmo que se restrinja a etapa de projeto, contribui para a
economia de tempo na analise dos resultados do sistema.

A geracdo de teoria (método) a partir de um estudo empirico Unico pode ser explicada
a partir da oportunidade de vivéncia durante toda a etapa de projeto do sistema de
sequienciamento da producdo. Neste aspecto, a riqueza de detalhes, a qual € uma caracteristica
de quaquer estudo de caso, conferiu a0 método desenvolvido uma validade interna
importante.

1.2 Questéo de pesquisa

A partir das consideracbes expostas anteriormente, o presente estudo procurou
responder a seguinte questdo: como deveria ser a estrutura de um método para a melhoria da
acuracidade de dados de um sistema de programacéo da producéo em uma empresa do setor

de alimentos c&neos?

1.3 Objetivos

Para responder a pergunta que se faz para esta pesquisa, foram elaborados um objetivo
gera e trés objetivos especificos para que a investigacdo fosse desenvolvida, conforme se

apresenta nas duas proximas partes deste capitulo.
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1.3.1 Objetivo geral

O objetivo geral deste estudo foi 0 de desenvolver um método tentativo para a
melhoria da acuracidade dos dados de entrada de um sistema especifico de programacdo da

producdo em uma empresa do setor de alimentos carneos.

1.3.2 Objetivos especificos

realizar um estudo de caso sobre a etapa de projeto da implementacdo de um

sistema de seqiienciamento da produgéo;

definir e detalhar os processos e subprocessos do método proposto para a melhoria

da acuracidade dos dados; e

identificar as questfes gerenciais necessarias para a aplicagdo do método proposto.

1.4 Delimitagdes da pesquisa

O presente trabalho, no @mbito do objetivo geral de pesquisa e dos objetivos
especificos, delimitou-se, por um lado, por fatores considerados necessarios ao entendimento
da situagdo problema e aos desdobramentos dos métodos de pesquisa e de trabalho; e, por
outro lado, por aspectos considerados fora do escopo desta dissertacdo. Ambas as

delimitages sdo delineadas nos parégrafos que seguem.

Os conceitos das terminologias “qualidade” e “qualificacdo” de dados sdo abordados
neste trabalho de uma forma conjunta em fungdo de a qualificagdo representar a agéo sobre a
gualidade. Wang (1995) sustenta que a qualidade de dados possui algumas dimensdes, as
guais S0 necessarias para a compreensao, a pesquisa e desenvolvimento de métodos acerca
do assunto — dentre estas dimensdes, 0 autor destaca a acuracidade como sendo aquela que
melhor define a qualidade de um dado. Bonjour, Baptiste e Larchveque (1997) e Winkler

(2004) corroboram com este argumento, pois a acuracidade representa o grau de
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conformidade de um dado em relacdo a realidade na qual esta inserido. Favaretto (2007, p.
346) também compreende a qualidade de um dado sob esta Gtica, afirmando que “em um
senso comum, a dimensdo acuracidade é apontada como a propria qualidade do dado”. A
partir disso e do entendimento do autor deste estudo em relagdo ao foco da pesqguisa dentro do
caso gue se pesquisou, a qualidade de um dado seré considerada diretamente proporcional a

acuracidade do mesmo.

O desenvolvimento da pesquisa deu-se por meio de um estudo empirico sobre a etapa
de projeto daimplementagdo de um sistema de seqiienciamento da produgdo em uma industria
de aimentos carneos. Apesar de o termo “projeto” parecer remeter ao conceito de
Gerenciamento de Projetos, este trabalho ndo estard atrelado ao referido tema, o qual
contempla as decisdes e os desdobramentos de escopo, prazo e custo. Complementarmente,

ndo se pretende discutir os critérios utilizados na definicdo do plangjamento do projeto.

A golicagdo da pesquisa, no que diz respeito a utilizaco de um sistema especifico de
sequenciamento da producéo, ndo buscou comparar a qualidade das informacfes geradas pela
ferramenta com o método até entdo utilizado para a programacdo de producdo. Apesar ce
terem sido elencados alguns beneficios da utilizagdo de sistemas de seqlenciamento da
producdo neste capitulo, além da influéncia da qualidade do sistema sobre a qualidade das
informacbes geradas, as observacOes fazem parte das percepcdes do autor deste trabalho
acerca do problema de pesquisa. Logo, ndo sera objeto deste trabalho a comprovagdo da
hipétese acerca das vantagens do novo sistema em relacéo a solugdo anteriormente aplicada

na programacdo de producéo.

Com relacdo a utilizacdo dos termos “ seqiierciamento” e “programacdo” da producao,
ambos foram considerados como sinbnimos. Além disso, ndo se mencionou no trabalho a
programacdo de materiais, pois se consideraram os materiais diretos do produto (embalagens

e condimentos) como partes integrantes do sequienciamento (ou programacdo) da producao.

O método proposto neste trabalho, em fungdo de ter sido validado junto a especialistas
na tematica da pesquisa, podera ser replicado para outras realidades, desde que se considere o
mesmo sistema de programacdo da producdo e o ramo de alimentos carneos. Em outras
palavras, 0 método desenvolvido ndo € genérico a ponto de contemplar qualquer ramo

industrial ou ferramenta de seqiienciamento da producéo.

Entretanto, o estudo oferece contribuicbes para o problema da quelificacdo de dados

para a programacao de producdo. Dentre elas, ressalta-se a proposicédo de indices de controle e
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de indicadores para a sindlizagdo dos impactos da acuracidade dos dados, bem como de
técnicas de andlise e solucdo de problemas O uso de medigdes ndo € uma opcao que se limita
a uma ou outra abordagem, e sm uma forma universal de avaliacéo de resultados no tempo e
no espaco. Ou sgja, esta iniciativa ndo ficara necessariamente restrita aos limites do trabalho,
podendo as medi¢Bes propostas servir como alternativa para outros estudos dentro da tematica
da qualidade de dados.

A elaboracdo do método ndo podera ser confundida com a modelagem de banco de
dados (estruturacdo do mesmo), dado que este contempla aspectos tecnoldgicos, o que esta
fora do escopo deste trabalho. Ainda, 0 método desenvolvido ndo passou por uma etapa de
testes, porém a validade do mesmo foi submetida a avaliagdo de experts no tema deste

trabalho, cujas contribui¢des foram utilizadas na elaboracdo do método.

A partir do exposto acima, entende-se que a acuracidade dos dados € um fator que
influencia na geragdo de informagdes por um sistema computadorizado. Este estudo partiu do
pressuposto de que os dados do sistema de sequienciamento pesquisado foram previamente
coletados de acordo com critérios que a empresa julgou importantes (amostragem estatistica,
leitores Gticos, entre outros). Assim, coube a0 método proposto o estabelecimento de uma
abordagem capaz de qualificar os dados da realidade (sinalizando para eventuais problemas,
guando for o caso) — com isso, 0 método ndo indica 0 quanto o dado estd impreciso, e SSm se

esta prejudicando os resultados do sistema.

Como ja mencionado neste estudo, a qualidade das informagdes geradas pelo sistema
depende da qualidade da ferramenta (algoritmo?), da modelagem empregada e dos dados de
entrada. Do ponto de vista da modelagem, entende-se que uma vez desenvolvido o modelo de
uma forma que 0 mesmo sgja coerente com a realidade da empresa, ndo existem perspectivas
guanto a mudancas com mais frequiéncia que agquelas verificadas nos dados de entrada, pois
estes sd0 suscetiveis a dinamica de mudancas do ambiente de manufatura. Com isso,
manutencBes na base de dados tornam-se mais freqlientes que os gustes no modelo a medida

gue melhoram os resultados do sistema, os quais séo influenciados pela qualidade dos dados.

Por fim, as questdes politicas envolvidas na gestdo sobre os dados ndo foram
consideradas pelo fato de desvirtuarem do objetivo deste estudo. O papel do método ndo

deverd ser o de identificar as causas dos problemas de dados nos espectros politico e cultural

! Em sistemas de informacao, trata-se de um procedimento computacional composto por uma seqiiéncia finita de
instrucdes que recebe um ou mais valores (entrada) e produz um ou mais valores (saida).
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(em funcdo de motivagdo de funciondrios, dentre outros), mas auxiliar na identificacdo dos

problemas e na sugestéo de alternativas de solugéo para 0s mesmos.

1.5 Estrutura do trabalho

O presente trabalho foi estruturado em 6 capitulos, conforme se descreve nos

proximos paragrafos.

O capitulo 1 (introducdo) apresentou o tema e o0 problema de pesquisa, como também
os objetivos gera e especificos. A contextualizacdo do tema e a delimitagdo do trabalho séo

feitas sob a 6tica daimportancia e da relevancia do assunto a ser pesquisado.

O capitulo 2 (referencial tedrico) foi desenvolvido com o intuito de reunir os conceitos
que o autor deste trabalho julgou necess&rios para 0 entendimento do tema. Ainda, este
capitulo serviu para que fossem analisadas as referéncias que poderiam ser utilizadas para a

proposi¢cao do método para a melhoria da acuracidade de dados.

O capitulo 3 versa sobre 0 método de pesquisa a ser utilizado neste estudo, o qual foi
necessario para nortear a coleta e a andlise de dados, além de discutir elementos necessérios
para a proposi¢ado do método para a melhoria da acuracidade de dados. Neste capitulo também
se expde 0 método de trabalho, o qual se utilizou do mé&odo de pesquisa e dos objetivos

gerais do estudo para propor 0s passos para a execucao da pesquisa.

No capitulo 4 descreve-se 0 caso pesquisado, no qua se relatou com maior precisio o

problema de pesqguisa e as atividades realizadas.

No capitulo 5, a partir das constatacGes evidenciadas no caso pesguisado, no
conhecimento adquirido pelo pesgquisador e nas contribuicbes de experts na tematica do
estudo, propde-se um método tentativo para a melhoria da acuracidade de dados do sistema
pesquisado.

Por fim, no capitulo 6, sdo feitas as conclusbes do trabalho, bem como sugeridas

recomendagOes para pesquisas futuras.



2 REFERENCIAL TEORICO

As referéncias utilizadas para o desenvolvimento deste trabalho est&o concentradas em
dois grupos teméticos, os quais estdo relacionados aos conceitos de programagdo da producao
e de qualidade de dados e de informacfes O uso da teoria disponivel foi Util para que as
andlises e proposicdes do estudo fossem balizadas por pressupostos tedricos e contribuissem
para a validagdo interna da pesquisa.

2.1 Programacéo da Producéo

Esta secéo apresenta os conceitos basicos sobre Programacdo e Controle da Producéo
e dos Materiais (PCPM), sendo que se enfatiza a programacéo em detrimento do controle,
pois este componente do conceito ndo faz parte do escopo da pesquisa. Ainda, descrevem-se

fundamentos sobre o sequienciamento da producao.

2.1.1 Conceitos basicos de PCPM

A funcdo de Programacdo e Controle da Producdo e dos Materiais (PCPM)
desempenha uma das tarefas mais complexas em uma organizagéo, mais especificamente na
gestdo da producéo (SLACK, CHAMBERS e JOHNSTON, 2002). Pedroso e Corréa (1996)
sustentam que isso acontece em funcéo do volume de varidveis necessarias para 0 processo de

PCPM, dentre outros aspectos.

A operacionalizacdo do PCPM é estudada por Klippel, Antunes e Pellegrin (2005). Os
autores sugerem uma representacdo simbdlica das etapas do processo globa (Figura 3), o qual
contempla também a funcdo de plangjamento (que ndo faz parte do escopo do estudo). As
referidas etapas correspondem a 4 questdes, cujas respostas auxiliam no desdobramento das

atividades fabris para o plangjamento e 0 sequienciamento das operacoes.
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O PFCPM informa...

.produzir

FIGURA 3-— Dados de saida do sistema de PPCPM (fonte: Klippel, Antunes e Pellegrin, 2005)

Conforme pode ser visualizado na Figura 3, o processo gera definicbes basicas para a
area de manufatura, tanto do ponto de vista dos planos de producdo quanto da gestdo de
materiais. Dentro do processo de PPCPM, existem os chamados circuitos do planejamento, da
programagao e do controle, os quais orientam a tomada de decisdo no médio prazo, no curto
prazo e no acompanhamento da aderéncia de producdo, respectivamente (KLIPPEL,
ANTUNES E PELLEGRIN, 2005). A estes diferentes niveis da informacdo d& se o nome de
plangjamento hierérquico da producdo (PEDROSO E CORREA, 2006).

O plangjamento corresponde a definicdo global dos planos de producéo e de compras
de matérias-primas, de forma agregada, tendo por base uma previsdo de vendas e/ou os
pedidos confirmados informados pela area comercial da empresa. Para que este plano seja
desdobrado para a realidade de um sistema produtivo, o circuito de programacéo engloba a
sincronizacdo da producéo e a necessidade de materiais. Nesta etapa, as informagdes sdo mais
detalhadas e geradas a partir da estrutura de materiais que cada produto necessita. A partir da
realizacdo da producéo e do consumo de materiais, o controle é necessério para que sgja feita
a comparagao entre aquilo que se programou e a producdo realizada. Com base nos dados
apontados nesta etapa, fazse a reprogramecdo das operagOes para 0 proximo gréo de

programacéo (turno ou dia, por exemplo).

2.1.2 O problema do seguienciamento da producéo

O seglienciamento da producdo, a fim de gerar programas factiveis para a &rea de

manufatura, deve reconhecer 0s recursos produtivos que restringem a capacidade de uma
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fabrica. Para o entendimento desta questéo, € necessario delinear os conceitos de gargalos e
recursos com restricéo de capacidade (ou CCR — Constrained Capacity Resources). Gargalo €
gualquer recurso cuja capacidade sgja inferior a demanda alocada no mesmo, enquanto que o
CCR, apesar de possuir uma capacidade superior & demanda, quando ndo sequienciado de uma
forma adequada pode tornar-se um gargalo (Rodrigues, 1994). Estes dois tipos de restricoes,
conforme Rodrigues (1994, p. 34), “sdo as maiores barreiras para a manufatura sincronizada’.

A geracdo de programas de producéo baseia-se nas estruturas de produto e de roteiros.
Nas industrias carneas, 0 sequenciamento da producéo depara-se com uma caracteristica
marcante destas empresas. as estruturas de convergéncia e de divergéncia dos produtos.
Portanto, além dos gargalos do sistema produtivo, a programacdo deve considerar as
alternativas de cortes (desmontagem) e de formulages (montagem) dos produtos. Ja as
necessidades de materiais sdo calculadas com base na estrutura de produto, influenciando
sobre as decisdes de sequenciamento dependendo da disponibilidade dos suprimentos em

estoque ou das datas de recebimento confirmadas (ordens de compra).

2.1.3 Os dados nos sistemas de segiienciamento da producdo

A implementacdo de sistemas de sequienciamento da producéo, a fim de atender aos
requisitos definidos no escopo do projeto, necessita gerar informagfes confiaveis acerca do
sistema produtivo da organizacdo. Goldratt (1991, p. 107) corrobora com esta afirmagéo e
ressalta a importancia de sistemas de programacdo: “se quisermos ter respostas confiaveis as
perguntas gerenciais, temos que solucionar o problema da programagdo confidvel.

Programacao €&, definitivamente, um dos blocos basicos de um sistema de informacdo”.

Conforme ja destacado neste trabalho, a qualidade dos dados coletados em ambientes
produtivos para que 0os mesmos sejam utilizados em sistemas de seqiienciamento da producéo
adquire importancia. Do ponto de vista dos requisitos basicos para a programacdo de
producdo, dentre os quais parte € modelada sob a forma de dados em sistemas, Rodrigues

(1994) sugere que os elementos abaixo sejam considerados:
- estrutura de banco de dados;

- horizonte de seqlienciamento;
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- reprogramagao;
- capacidades produtivas;
- time buckets (“baldes detempo”) ; e
- sentido da programacéo.

A estrutura de banco de dados contém o Bill of Material (BoM, do inglés estrutura de
material), o qual possui 0 cadastro de clientes, o cadastro de materiais (embalagens, por
exemplo); o lead time de compra dos materiais; 0S componentes necessarios para a
manufatura de cada produto; o cadastro de recursos produtivos; os calendérios de atividades;

os roteiros de producao; 0s estoques em processo e 0s acabados; e a lista de pedidos.

Os dados de clientes, materiais e lead time de ressuprimento fazem parte dos cadastros
de um sistema. A lista dos produtos também poderia ser inserida neste agrupamento. Estes
dados cumprem fundamental fun¢éo em um sistema de programacéo de producéo, tendo em
vista que os demais dados dependem destes para serem estruturados. Um exemplo disso é a
lista dos componentes necess&rios para a producdo de um produto. Para que este sgja
produzido, existe uma relacdo de dependéncia em relacdo a determinados insumos, sem 0s
quais é impossivel finalizar (ou mesmo comecar a fabricar) o produto. Na industria carnea,
uma salsicha tem em sua estrutura carnes e condimentos (ingredientes), os quais sao

misturados para que o produto final seja gerado.

Os recursos produtivos representam as restricdes de producdo, as quais se constituem
de fatores limitantes da capacidade de uma fabrica. No momento em que 0S recursos sao
vinculados a um produto e se definem os tempos de processamento dos itens de producéo,
além do cadastro de calendérios para os recursos, estabelece-se um roteiro de producéo. Os
calendarios referemse a disponibilidade de tempo dos recursos. Quando os roteiros séo
atrelados a estrutura de um produto, tém-se as redes de atividades (task net).

Os estoques em processo devem ser utilizados para as decisdes de programagdo da
producdo porque necessitam de apenas parte do processamento para serem finalizados, ndo
sendo necessario produzir um novo produto novamente. Ja os estoques de itens acabados

servem para que sgja feita a programacéo dos pedidos, os quais constam na lista de pedidos.

O horizonte de seqlienciamento é o intervalo de tempo que sera considerado para &
rodadas de programacdo. Rodrigues (1994) indica que a escolha do horizonte de programacéo

pode também afetar a qualidade da informagéo. Conforme se aumenta o periodo de tempo,
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maiores serdo as chances de se identificarem potenciais problemas no futuro. Um exemplo
desse tipo de situacdo € a identificacdo antecipada de falta de capacidade para o atendimento
de demandas futuras (em funcdo de sazonalidades de mercado, por exemplo). Entretanto, o
aumento do periodo de tempo pode prejudicar a programacdo em funcdo da probabilidade de
erros nas previsdes de vendas serem maior. Com isso, deve-se fazer um trade-off (escolhaem
gque os beneficios compensem as desvantagens) na opcdo pelo tamanho do periodo de

sequienciamento.

A reprogramagao refere-se ao processo de geracdo de planos de produgéo atualizados,
pois os dados de entrada do sistema sdo novamente submetidos a0 seqlienciamento. Estes
dados podem ser novos pedidos, a reducdo dos estoques e a reducdo da capacidade produtiva,
dentre outros.

Os sistemas de seguienciamento podem considerar as capacidades finitas ou infinitas
do sistema produtivo. A primeira opcéo impede que os planos de producdo apresentem
volumes superiores a capacidade méaxima dos recursos da empresa. Ja a segunda op¢do ignora

o limite que a primeira estabel ece.

Os chamados baldes de tempo referemse a granularidade do tempo relativa a forma
por meio da qual se pretende visuaizar as informagdes do sistema (por turno de produgdo ou

por dia, por exemplo).

O processo de sequienciamento das operagdes em fungdo dos recursos produtivos pode
ser backward ou forward. A primeira abordagem (do inglés, mover-se para trés) sequiencia as
atividades a partir do prazo final dos pedidos, desdobrando a programacéo do Ultimo recurso
para 0 primeiro. A segunda abordagem (do inglés, mover-se para frente) considera ou o
primeiro dia do horizonte de programacdo ou a data mais proxima deste dia (desde que tenha
disponibilidade). Neste caso, as operagdes sdo sequenciadas ao longo do tempo até que se

obtenha uma estimativa da data em que um pedido sera atendido.

2.2 Gerenciamento de dados e infor magdes

O problema da qualidade de dados em ambientes de manufatura implica inicialmente

na pesquisa sobre os conceitos rel acionados ao tema, além dos estudos desenvolvidos na érea.
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Nesta secdo, comparam se algumas terminologias e apresentase o carater de estudos sobre a
qualidade de dados.

2.2.1 Dados versus informacdes e outros delineamentos

A discusséo sobre o conceito e a utilizacdo de dados e de informagbes em ambientes
corporativos pode ser encontrada no livro “A Sindrome do Palheiro”, de Eliyahu M. Goldratt
(GOLDRATT, 1991). O autor justifica a abordagem sustentando que inexiste uma definicéo
de escopo amplo para os dois termos e que o tratamento inadequado de dados e de
informacdes of erece riscos para as organizacoes. Goldratt (1991, p. 3) inicia sua obra fazendo
uma afirmacdo que resume 0 eixo de discussdo do livro: “estamos afogados em oceanos de

dados; todavia, parece que raramente temos informagado suficiente”.

ApoOs refletir sobre as possivels interpretacdes para dados e informacfes, o autor
define primeiramente o dado como “qualquer gama de caracteres que descreva algo sobre
nossa realidade” (GOLDRATT, 1991, p. 74). Em outras palavras, atributos ou caracteristicas

de determinadas situagdes ou objetos poderiam ser enquadrados como dados.

Avancando-se neste raciocinio, Goldratt sustenta que a informac&o seria a resposta a
uma pergunta formulada (GOLDRATT, 1991). O autor argumenta que toda informacéo faz
parte de um processo de tomada de decisdo no qual ainformacéo € a saida e 0 dado a entrada.
Neste momento, verifica-se que se oferece uma contribuicdo para a diferenciacéo entre os
conceitos de dado e de informag&o — a interpretacdo das terminologias, bem como o escopo
das mesmas, ndo é estético, e sim dependente do momento (tempo e espago) e da acdo de um
sujeito (busca ou necessidade de informagdes). Como forma de exemplificar esta situacéo
utiliza- se uma pergunta sugerida pelo autor (Goldratt, 1991, p. 74): “qual € o melhor caminho
para se chegar a Atlanta hoje?’. Neste caso, a indicacdo do nimero do v6o para o referido
destino seria uma informacdo, sendo uma resposta adequada para a pergunta feita. Se a
mesma pergunta tivesse sido respondida com uma lista de todos os voos para Atlanta, a
necessidade de se saber o “melhor caminho” ndo seria atendida. Neste caso, o catdlogo de
v0os seria um dado para quem fez a pergunta; no entanto, para a pessoa que buscou responder
a pergunta, 0 mesmo catadogo de vOos seria uma informacdo, tendo em vista que era

necessario conhecer as opgdes de voos para entdo sugerir o melhor voo.
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Existem autores que reconhecem o dado como sendo um estdgio anterior a
informacdo. A utilizagdo dos dados € assim definida por Jack Olson: “dado é o combustivel
gue utilizamos para tomar decisdes’ (OLSON, 2003, p. 3). Ja Wang, Ziad e Lee (2002)
comentam que gestores intuitivamente diferenciam ambos os conceitos definindo a

informacdo como um dado processado.

O esforgo despendido na atividade de coleta dos dados que s&o utilizados em sistemas
de informacéo pode desvirtuar o foco do processo de tomada de decisdo (GOLDRATT,
1991). No caso da captura de dados, existem dois riscos inerentes: 0 tempo necess&rio e a
imprecisdo dos dados. Goldratt (1991) entende que a visdo distorcida sobre os dados advém
da inexisténcia de critérios estruturados para o processo de decisdo. Isso influencia
negativamente na geragdo de informagdes qualificadas ao final do processo de deciséo. No
gue diz respeito ao impacto dos dados exigidos sobre as saidas, a qualificacdo dos mesmos é

uma atividade fundamental.

2.2.2 O estudo da qualidade de dados

O tema da qualidade de dados possui uma estreita ligacdo com a qualidade da
informagdo, tendo em vista a ja mencionada derivacdo das informacdes a partir dos dados na
secdo anterior. O conceito de qualidade de dado € amplamente difundido na literatura como
adequacdo a0 uso, ou sga, ela sb faz sentido se vai a0 encontro do atendimento de uma
necessidade (TAYI| e BALLOU, 1998; HELFERT, 2001; LEE et al, 2006). De forma
complementar, Redman (2004, p. 2) sustenta que a qualidade de dados relaciona-se em “obter

0 dado certo e correto, no lugar correto e no momento certo para realizar uma tarefa’.

Dentre os estudos nestas areas, houve contribuicdes variadas. Em funcdo disso, Wang,
Storey e Firth (1995) desenvolveram um estudo no qua se propds um framework a partir da
literatura que explorava a pesguisa sobre a qualidade de dados. Iniciamente, os autores

propdem uma anal ogia entre a manufatura de produtos e a geracéo de dados (Figura 5).

Na Figura 5 verifica-se que 0 que os autores tratam como a “producdo de dados’
poderia ser também compreendida como a geracdo de informagdes. Esta l6gica corrobora com
aquilo que Goldratt (1991) defende: a funcéo de um sistema de informagédo é a de realizar um

processo de deducdo dos dados de entrada para que sejam geradas informages na saida do
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processamerto. A partir disso, € possivel compreender o impacto da precisdo dos dados
utilizados para o processo de tomada de decisdo. A existéncia de erros na entrada do processo,
como também os problemas de integracdo de sistemas ou até nos bancos de dados, faz com

gue as saidas do processamento ndo estejam de acordo com o esperado.

Manufatura Mat & rias- - Processamento - Produtos

de produtos primas de materiais "fisicos"

Produgdo de | Dados - Processamento Produtos
dados ‘ brutos de dados ‘ de dados

FIGURA 4 - Analogia entre a manufatura de produtos e a geracdo de dados (fonte: adaptado de Wang, Storey e
Firth, 1995).

Dentre os estudos que Wang, Storey e Firth (1995) destacam na literatura sobre a
gualidade de dados, cada qual propbs diferentes dimensdes (ou categorizacGes), porém
similares em suas esséncias, neste campo de estudo. Dentre os termos utilizados, destacam-se
a acuracidade (accuracy), a completeza (completeness), a consisténcia (consistency) e o grau

de atualizacdo (timeliness) dos dados, os quais séo mais bem detal hados abaixo:

acuracidade: refere-se ao nivel de conformidade de um dado em relacdo ao seu
valor no mundo real. Um exemplo de inacuracidade seria a capacidade de uma
maguina em um banco de dados cadastrada como 1.000 pecas’h, mas que, na
realidade, pode processar até 1.500 pecas/h

completeza: refere-se a razdo entre os dados existentes e 0s necessarios. Um
exemplo disso é a tabela de estoques em um banco de dados. Se nem todas as
unidades de armazenagem aparecer na tabela, os dados estdo incompletos, logo a

compl eteza € baixa;

consisténcia: ocorre quando a representacdo do dado é a mesma em diferentes

fontes. Um exemplo de dados consistentes € o CEP (Cddigo de Enderecamento
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Postal) de uma correspondéncia referir-se ao CEP do local de destino da mesma

correspondéncia; e

grau de atualizagdo: refere-se a quanto o dado reflete o seu valor atual na fonte de
onde é coletado em relagdo a0 momento no qual deveria ter sido atualizado. Um
exemplo de dado desatualizado é um lote de producdo de um produto continuar
aparecendo no sistema de estoque, mas que, na verdade, ja foi expedido para o

cliente final.

O estudo da qualidade de dados aparece sob diversos nomes na literatura, tais como
Data Cleaning ou Data Cleansing (Limpeza de Dados) e Data Quality (Qualidade de Dados),
dentre outros. Apesar disso, todas as abordagens tém em comum o foco para a melhoria dos
dados, a qual envolve, por exemplo, atividades de remocéo de dados que estejam errados ou
gue sgjam desnecessarios, bem como a corregdo dos mesmos. Estas atividades contribuem
para a geracdo de informacOes coerentes com a realidade e confidveis, tornando a tomada de
decisdo mais qualificada.

Maletic e Marcus (2000) ressaltam que o Data Cleansing pressupde a utilizagéo de
recursos computacionais para a qualificagdo de dados, o que torna esta técnica uma solucéo de
alto custo, especiamente nos casos de tratamento de grandes volumes de dados. O Data
Cleansing pode ser aplicado dentro do escopo de projetos de Data Warehousing
(armazenagem de dados), de Data Mining (mineracéo de dados) e de gestéo da qualidade de
dados, como o Total Data Quality Management (MALETIC e MARCUS, 2000).

Nos estudos desenvolvidos por Winkler (2003) e Karr, Sanil e Banks (2006), os
autores mencionam os efeitos causados por dados errados e algumas agdes no sentido de
identificar e eliminar os erros. Dentre os problemas apontados pelos autores, destacam-se 0s
dados duplicados, os dados faltantes e as informagOes inconsistentes (aquelas que ndo
necessariamente estédo erradas, mas que, quando comparadas com um dado complementar,

tornam:-se potenciais erros).

Em bancos de dados de sistemas de informacdo, os testes de integridade referencial
auxiliam na deteccéo de erros nos dados armazenados. A integridade referencial garante que o
relacionamento dos dados das tabelas que fazem parte de um banco de dados sgja respeitado.
Um exemplo disso é um banco de dados que possui uma tabela para o cadastro de clientes e
outra para os pedidos. Com a integridade referencial, ndo sera permitida a inclusdo de um

pedido no banco de dados se o cliente do mesmo ndo estiver previamente cadastrado.
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Entretanto, de acordo com Maletic e Marcus (2000, p. 4), “enquanto que a andise de
integridade de dados pode desmascarar um niimero de possiveis erros em uma lista de dados,
0 mMesmo Nao ocorre para o direcionamento aos erros que sdo mais complexos’. Neste caso,
surge a necessidade de se realizarem andlises profundas sobre os dados utilizados em um

sistemna de informacéo.

2.2.3 A dimenséo acuracidade no conceito de qualidade de dados

A dimens&o acuracidade acaba confundindo-se com a qualidade de dados em funcéo
de a mesma representar o nivel de conformidade do mesmo em relacdo ao seu valor no mundo
red. Se um dado estiver correto, sera confidvel para atomada de decisdo, logo a qualidade do
mesmo, que poderia ser avaliada sob outras dimensdes, acaba sendo avaliada conforme a
acuracidade do dado. Olson (2002) acrescenta ao conceito de acuracidade a forma e o

contetido de um dado?, além de apontar algumas das causas da inacuracidade de dados:
valores errados inseridos em um banco de dados ou em um relatério;
erros feitos por pessoas que ndo dao a devida atencéo ao manuseio com os dados,
telas ou formulérios confusos ou contraditorios;

procedimentos que permitem que os dados ndo sgam inseridos ou ndo segjam

cadastrados no prazo- limite;
procedimentos que promovam ainser¢do de dados errados; e

bancos de dados mal-estruturados.

2.3 M étodos para a qualificacdo de dados

Conforme tratado neste capitulo, na secéo que versava sobre a evolucéo do estudo da

qualidade de dados, metodologias foram sendo desenvolvidas ao longo do tempo em fungéo

2 A forma refere-se ao formato do dado (uma data em dd/mm/aaaa, por exemplo). Ja o contelido representa o
dado em si (adata de 31/12/2009 seria umexemplo disso, respeitando um formato pré-estabel ecido).
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da necessidade de se tratar os dados com o devido foco. Conforme Wang, Storey e Firth
(1995, p. 637), “é necessario que se estude a ligagdo existente entre a fraca qualidade de dados
e 0s procedimentos utilizados para se detectar e eliminar problemas’. Este argumento reforca
a hecessidade da existéncia de métodos que auxiliem na qualificacgo de dados como forma de
impedir que os mesmos prejudiquem as informacdes geradas para 0 processo de tomada de
decisdo. No ambito desta discussdo, vale ressaltar que os métodos podem compreender tanto
procedimentos de identificacgo, andlise e correcdo de dados como também procedimentos
para mensuracdo dos dados — neste sentido, a proposicéo de indicadores contribui para a
qualificacdo de dados.

Nas trés primeiras secfes que seguem, apresentamse estudos que possuem uma
relacdo direta com a temética da qualidade de dados, especialmente no que tange a métodos
gue possam ser utilizados na busca pela mehoria de dados. Em funcéo das diferentes
perspectivas de compreensdo e de solucéo do tema, corroborando com Karr, Sanil e Banks
(2006), os estudos foram divididos em abordagens estatisticas, tecnolégicas e de gestdo da
gualidade de dados.

Considerase uma abordagem como sendo edtatistica quando esta privilegia a
utilizacdo de conhecimentos estatisticos para a validagdo, andlise e controle de dados. A
abordagem tecnoldgica, por sua vez, congrega os métodos que fazem uso de recursos de
Tecnologia da Informagdo. Por fim, a perspectiva de gestdo engloba atividades de cunho
estratégico para a melhoria de dados, além de premissas como as regras de negécio entre 0s
processos de geracdo e “consumo” dos dados. Na abordagem de gestdo, desenvolvemse
também indicadores e atividades de limpeza para a qualificacio dos dados. E importante
ressaltar que esta divisdo se constitui de uma forma de visualizacdo do problema sob
diferentes vertentes de pesquisa. Além disso, os critérios utilizados para esta classificagdo
basearam se nas caracteristicas predominantes das referéncias pesquisadas. Portanto, admite-
se que um mesmo método pode se situar conceitualmente dentro de duas ou mais abordagens,

dependendo-se de qual caracteristica se analisa.

Ja na quarta e Ultima se¢éo, onde se discutem os métodos para a qualificagdo de dados,
a partir das pesqguisas realizadas e da interpretacdo do autor deste trabalho, séo feitas algumas
consideraces onde se busca estabelecer uma sintese das referéncias e um paraelo entre as

abordagens propostas.
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2.3.1 Abordagens estatisticas

Em um estudo desenvolvido por Maletic e Marcus (2000), dentre 4 métodos genéricos
de Data Cleansing, 0 mé&odo estatistico para a qualificacdo de dados identifica dados errados
ou faltantes através dos vaores da média e do desvio padrdo. Karr, Sanil e Banks (2006)
também mencionam em um artigo a aplicacdo de medidas de tendéncia central (média, moda

e mediana) ou de dispersdo (desvio padréo, dentre outras).

Pinho (2001) e Pinheiro (2002) defendem o uso das técnicas de Controle Estatistico de
Processo (CEP) de forma associada a bancos de dados. No que diz respeito a qualidade de
dados, Pinheiro (2002, p. 1) sustenta que “a exploracéo estatistica dos dados fornece um
substrato capaz de apontar possiveis erros’. O método € aplicado através do uso das chamadas
cartas de controle, dentre outras possibilidades, pelas quais se acompanha, por exemplo, 0
comportamento dos dados perante o resultado de uma métrica e 0s niveis minimo e maximo
aceitaveis da mesma.

2.3.2 Abordagens tecnol 6gicas

Sheth, Wood e Kashyap (1994) propuseram em um estudo o desenvolvimento de um
prototipo de um sistema com o uso de uma linguagem de programagdo que contribuiria para a
validacdo e a limpeza dos dados. Ja Maletic e Marcus (2000) sugerem dois métodos.
clustering, o qual auxilia na identificagdo de padrdoes de comportamento dos dados dentro de
grupos de dados; e pattern-based, que identifica os dados que estejam fora dos padrbes

existentes em uma base de dados.

O desenvolvimento de scripts SQL (Structured Query Language ou Linguagem de
consulta estruturada) para a identificagdo de erros, a construcéo de interfaces de sistemas
adequadas para que os dados ndo sgjam inseridos erroneamente e restricdes que garantam a
integridade de um banco de dados s&o sugeridos por Karr, Sanil e Banks (2006). Dentro das
proposicdes, a Ultima delas é também discutida por Winkler (2004), o qua propde a
identificacdo de erros por meio do desenvolvimento de regras de negécio (ou restricdes de

integridade). Olson (2002) também discute o emprego destas regras, sugerindo a aplicacdo de
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validacOes para que se encontrem erros de dados. Um exemplo da aplicacdo desta técnica é a
verificacdo de situagdes nas quais a data de entrega solicitada por um cliente fosse inferior a

data da colocacéo (criacdo) de um pedido.

2.3.3 Abordagens gerenciais

Dentro do escopo da perspectiva de gestdo da qualidade de dados, as questes centrais
de discussdo sdo a medicdo da qualidade do dado (indicadores) e a utilizagdo de
procedimentos de andlise para a identificagdo de correcdo de erros de dados. Em outras
palavras, estas abordagens englobam a definicdo de estratégias ou de programas para a

gualidade dos mesmos.

As contribuicdes do processo de descobrimento de conhecimento em bancos de dados
(ou KDD, do inglés Knowledge Discovery in Database) sdo abordadas por Bortolazza (2006).
Dentro do escopo do processo de KDD, no qual se destaca o Data Mining (do inglés,
mineracdo de dados), a etapa de preparacdo de dados caracteriza-se por estruturar os dados
dentro de um formato pré estabelecido (BORTOLAZZA, 2006).

Olson (2002) sugere a reaizacdo de comparacfes entre os dados armazenados no
banco de dados e a redlidade. No caso de um sistema de sequenciamento da producéo, um
exemplo dessa proposta seria a comparacdo entre o plano sugerido pelo sistema para um
determinado periodo e a producgéo realizada ou projetada (plangjada) no mesmo horizonte de

tempo.

O processo de identificagdo e correcdo de dados junto as “fontes poluidoras’ é
discutido por Thomas Redman, o qual defende uma postura preventiva e integradora em
relacdo a qualidade de dados (REDMAN, 2004). O autor ressalta que problemas com a
gualidade de dados ocorrem em funcéo de inexistirem integracbes adequadas entre diversos
bancos de dados em determinadas situacdes (devido ao fato de cada usuario ser responsavel
por um tipo de informagdo, o0 mesmo administra localmente os dados que utiliza). Esta
situacdo contribui também para a inexisténcia de um padréo de qualidade nos dados dos

sistemas, 0 que prejudica a andlise de informagdes pel os usuérios.

Redman (2008) também aborda a importancia da adoc¢éo de indicadores que sinalizem

para a qualidade dos dados. O principal indicador deve relacionar 0 niUmero de registros
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errados em um banco de dados sobre o nimero total de registros. Entretanto, o indicador
proposto ndo contribui para uma anadise sistémica do problema, ou sgja, ndo se avalia o

impacto da qualidade dos dados sobre as informagtes que sdo geradas a partir deles.

Segundo Redman (1996; 2008), os planos para a gestéo sobre os dados deveriam

Seguir 0s seguintes critérios:

as acOes devem ser feitas sobre os dados mais importantes para uma empresa. S&0
considerados importantes os dados que sejam criticos para a estratégia de negécio

de uma organizacéo;

os planos devem ser direcionados para que 0s desejos dos clientes da empresa

segjam atendidos, considerando-se tanto clientes internos quanto externos a
organizacao;
os ganhos ou melhorias advindos da gestdo sobre os dados devem ser sustentaveis,

ou sgja, deve ser feito um trabalho de prevencdo para que os problemas néo

regparecam nas mesmas fontes que j& sofreram intervencdes; e

deve haver uma definicdo clara das responsabilidades na execucéo dos planos de

melhoria dos dados.

A utilizacdo de um indicador de inacuracidade de dados é proposta por Bonjour,
Baptiste e Larchveque (1997). Os autores entendem que se deve utilizar a medida do desvio
padréo das inacuracidades para que se verifiguem mais facilmente os problemas, pois a média
das inacuracidades pode “esconder” os defeitos. Este indicador relaciona a diferenca entre o
valor real (correto) de um dado e o valor armazenado em uma base de dados em relacéo ao

dado armazenado.

O tratamento da qualidade de dados em ambientes de manufatura, especificamente
com relacdo a estrutura de materiais dos produtos (Bill of Materials), € explorado por
Clement, Coldrick e Sari (1992). A melhoria da acuracidade e da completeza dos dados
deveria ser redlizada por meio de auditorias sobre a estrutura de materiais, no préprio
processo produtivo. Os autores sugerem 4 maneiras para se buscar a melhoria dos dados,
sendo que cada qual possui vantagens e desvantagens, fato que deve ser ponderado na escolha

das mesmas:

escolher os principais produtos que estgjam sendo produzidos, por meio da

aplicacéo do Principio de Pareto, segundo o qual 80% dos efeitos sdo causado por
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20% das causas. Amostras de produtos deveriam ser selecionadas para que fossem
verificados quais materiais haviam sido utilizados na producdo de cada item
escolhido. A andlise deveria confrontar os materiais que deveriam estar sendo
utilizados no produto, a estrutura de material definida na ficha técnica do item e os

materiai s que efetivamente estivessemn sendo usados na manufatura do produto;

auditar as solicitacBes de materiais no chéo-de-fébrica, confrontando-as com o

volume de producdo e os itens programados;

desmontar um item recém-produzido, procurando identificar falta ou excesso de

materiais e de quantidades; e

permitir que funcionarios considerados especidistas no chdo-de-fabrica possam

auditar o processo em tempo redl.

Como forma de priorizar as andlises de dados, Bonjour, Baptiste e Larchvéque (1997)
relacionam a importancia de se medir a qualidade dos recursos-gargalo, em detrimento
dagueles que ndo exercem influéncia sobre o desempenho de um sistema produtivo. Dentro
deste contexto, aborda-se a relacdo entre a granularidade dos dados e a tomada de deciséo

sobre 0S mesmos.

A ganularidade corresponde ao grau de detalhamento dos dados. Um exemplo disso é
o tratamento dado ao tempo total de processamento de uma méaquina (o que poderia incluir
setup — preparagd0 — e 0 processamento em s). Se o vaor do tempo total puder ser
considerado em detrimento dos tempos parciais, sugere-se utilizar a primeira opgdo, pois
reduz a necessidade de manutencio dos dados (BONJOUR, BAPTISTE e LARCHEVEQUE,
1997).

No que diz respeito ao trade-off entre a inacuracidade dos dados e o grau de
detalhamento desegjado, Bonjour, Baptiste e Larchvéque (1997) defendem que dados
reconhecidamente inacurados e que, ab mesmo tempo, ndo exergcam impacto sobre a tomada
de decisdo, sgjam desconsiderados. No exemplo citado pelos autores, se 0 setup tiver mais de
10% de inacuracidade e corresponder a menos de 10% do tempo total de processamento de
uma méaquina, 0 mesmo pode ser desconsiderado. Trata-se de um método para a priorizacéo
das andlises dos dados, na qual se reduz a necessidade de manutencdo da base de dados a

partir de diversas fontes.



2.3.4 Abordagens mistas

A pesguisa na area da qualidade de dados motivou a criagdo, dentro do Massachusetts
Institute of Technology (MIT), do Total Data Quality Management (TDQM), um projeto que
partiu da necessidade da Industria por atos indices de qualidade de dados (TDQM, 2008). O
programa foi desenvolvido com o intuito de construir fundamentos tedricos e métodos que
pudessem contribuir para a melhoria da qualidade de dados (TDQM, 2008). O escopo das

pesquisas do TDQM divide-se em trés componentes, 0s quais sdo detalhados no Quadro 1.

Componente Caracteristicas
Definicdo daqualidade |A pesguisa do temaampara-se no estudo das dimensdes do
do dado conceito. Aspectos como a mensuracdo da qualidade dos dados
e 0 suporte de algoritmos para a identificagéo de erros séo
estudados neste componente.

Andlisedoimpacto da |Asatividades envolvem a comparacdo entre a qualidade dos
gualidade de dados nas | dados e alguns parametros-chave identificados em uma
organizagdes empresa, tais como a satisfagdo do consumidor.

Melhoriadaqualidade | O terceiro componente compreende métodos para a melhoria
de dados de dados, os quais se dividemem 4 categorias:

- redesenho de processos. ssimplificagdo e racionalizacéo de
processos para que se minimizem as oportunidades de
ocorréncia de erros de dados,

- motivagdo para a qualidade de dados: lida com recompensas
e beneficios aos colaboradores a fim de sensibilizé-los
guanto ao manuseio dos dados;

- uso de novas tecnologias: técnicas automatizadas de captura
de dados e de comunicagéo entre sistemas,

- tecnologias de interpretacéo de dados. auxiliam os
colaboradores na captura dos dados e implicam no
redesenho de processos.

QUADRO 1 — Componentes da pesquisa da qualidade de dados (fonte: adaptado de TDQM, 2008).

No Quadro 1 € possivel compreender a maneiracomo o TDQM lida com a questéo da
gualidade de dados, pois os componentes propostos direcionam para uma visao sistemética do
problema. Um aspecto a ser destacado é que uma das dimensdes tratadas pelo TDQM ¢é a
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acuracidade, elemento considerado neste trabalho como fundamental para o corceito de
qualidade de dados.

A metodologia do TDQM inspira-se no Ciclo de Deming da Gestdo da Qualidade
Total. De forma similar ao PDCA, em vez das conhecidas etapas de Plan, Do, Check e Act
(plangjar, executar, controlar e agir, respectivamente), o ciclo do TDQM contempla as
atividades de Definir, Medir, Analisar e Melhorar. A proposta do TDQM ¢é apresentada na
Figura5.

X “\

N\ ¥4
Analisar_

FIGURA 5- Ciclo do TDQM (fonte: adaptado de Wang, 1998).

A etapa “Definir’ do ciclo do TDQM refere-se a identificacdo das dimensdes da
gualidade de dados que serdo consideradas em um projeto, bem como os requisitos de dados
para cada dimensdo. Posteriormente, na fase “Medir” sdo desenvolvidas as métricas para a
avaliacdo da qualidade dos dados. A partir dos resultados dos indicadores, no componente
“Andisar” devemse identificar as causas dos erros nos dados. Por fim, a etapa “Melhorar”
caracteriza-se pela correcéo dos dados errados, bem como pela melhoria de outros dados.

De forma similar ao TDQM, Larry English (1999) desenvolveu o Total Quality data
Management, ou TQdM, o qua foi inspirado nos principios da Gestéo da Qualidade Total. O
autor sustenta que o TQdM ndo € um programa, nem um processo de medicéo e limpeza de
dados — trata-se de uma metodologia que integra crengas, principios e métodos em torno da
melhoria de processos de negoécio e de desenvolvimento de sistemas com foco para dados e

informagdes. Assim como Clement, Coldrick e Sari (1992), English defende a mudanca nos
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processos de uma organizagdo quando identificados erros de dados que sgam provocados

pela falta de processos padronizados.

A metodologia desenvolvida por English divide-se em processos, 0s quas
contemplam a avaliagdo das especificagdes e arquitetura de dados, a medicdo da qualidade
das informacdes (utilizando cartas de controle para a identificacdo de dados fora do padréo
estabel ecido); e alimpeza e melhoria dos dados. Na limpeza de dados, destaca-se a utilizacdo
das validacOes, as quais avaliam o nivel de conformidade dos dados em relacéo as regras de

negocio de uma organizagao.

A abordagem sobre a qualidade de dados proposta por David Loshin (2001) baseia-se
em uma série de iniciativas, ndo havendo uma que se sobressaia perante as outras. O autor

direciona sua abordagem para os seguintes itens:
arquitetura do banco de dados;

uso do Controle Estatistico de Processo (CEP) para identificacdo de dados que
estegjam fora dos limites estabel ecidos;

andlise da causa-raiz dos erros de dados, a qual deve ser suportada pela utilizacdo
do Principio de Pareto;

definicdo de validactes baseadas nas regras de negocio da organizacao;
uso de métricas para a avaliagcdo da qualidade dos dados; e

data cleaning.

2.4 Consider acdes finais sobre o capitulo

A partir dos estudos analisados, verificou-se que alguns possuiam um viés tecnol 6gico
associado para a adogdo de solucdes acerca do problema da qualidade de dados. Mesmo nos
artigos que sugerem o uso da estatistica, ha uma tendéncia para o tratamento do processo de
identificacéo e correcdo de dados em funcdo do desenvolvimento de tecnologias de validagcdo
dos mesmos. Em outras referéncias pesquisadas, ainda que agumas ndo oferecam
contribuicdo direta para o0 presente estudo, verificorse que as mesmas contribuem para a

discussdo em torno do desenvolvimento de métodos para o processo de qualificacéo de dados.
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No que diz respeito a qualificacdo de dados em ambientes de manufatura e,
especificamente no caso deste trabalho, em sistemas de segienciamento da producéo,
verificou-se que poucos dos estudos encontrados exploram de forma direta o problema sobre
estas &reas ou sistemas. Salvas as pesquisas de Bonjour, Baptiste e Larchveque (1997) e
Favaretto (2007), o restante ndo direcionou o tema para a area de manufatura de forma direta.
Apesar disso, no desenvolvimento do método proposto neste trabalho, os elementos
norteadores dos estudos analisados foram utilizados de forma complementar as observacoes

do estudo de caso.



3METODO

O método deste trabalho foi subdividido em duas secdes. 0 método de pesquisa e o
método de trabalho. A primeira secdo versa sobre a estratégia e as técnicas de pesquisa que
foram empregadas para o delineamento do estudo. Neste momento, contextualiza-se a
estruturacdo da pesquisa em torno de referéncias que tratam sobre a geracdo de teoria sobre
estudos de caso. Em um segundo momento, descreve-se no capitulo a unidade-caso e o
método de trabalho, o qual se encarregou de detalhar os passos objetivos realizados para se

atingirem os objetivos deste estudo com o0 apoio do método de pesquisa.

3.1 Método de pesquisa

A redlizacdo deste estudo foi motivada a partir da necessidade da melhoria da
acuracidade dos dados de um sistema de sequenciamento da producdo. Este problema foi
identificado durante a participacéo do autor deste trabalho, juntamente de outros profissionais,
em um projeto de implementacdo de uma ferramenta de programacdo da producéo.
Iniciamente, para que fosse possivel definir o0 método de pesguisa que seria utilizado no
trabalho, analisou-se 0 problema do ponto de vista dos niveis de classificacdo de uma

pesquisa, conforme Gil (2002):
abordagemdo problema;
objetivos do estudo; e
procedimentos técnicos

Dentro do escopo da abordagem do problema, Gil (2002) divide a pesquisa entre
guantitativa e qualitativa. A primeira considera que todas as caracteristicas de um objeto de
estudo possam ser mensuradas, o que implica em utilizar técnicas estatisticas para a avaliacéo
(como média e desvio-padrdo, por exemplo). Ja a pesguisa qualitativa caracteriza-se por
admitir, diferentemente da quantitativa, que a subjetividade é inerente ao processo de andlise
de um fendbmeno. Durante 0 caso pesquisado, adotouse predominantemente a abordagem

qualitativa, porém houve avaliagdes do ponto de vista quantitativo. A parte qualitativa esteve
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relacionada, por exemplo, com a andlise dos eventos que influenciaram no andamento do
projeto pesquisado (como a participacdo dos usuarios do sistema). Ja o lado quantitativo foi
desenvolvido por meio da andlise dos indicadores utilizados no caso, bem como por meio da
criacéo de medicdes para os dados de entrada e os resultados da ferramenta de programacéo

de producdo no método proposto.

Do ponto de vista dos objetivos do estudo, a pesquisa aproximouse de um estudo
exploratorio, 0 qual se caracteriza por possibilitar maior familiaridade do pesquisador junto ao
problema que se analisa. Neste trabalho, o fato de o autor ter participado da implementacdo do
sistema pesquisado, além de ter realizado entrevistas para a coleta de dados, corroborou para

gue a pesquisa pudesse ser considerada de cunho exploratério.

Ao terceiro nivel de classificacdo da pesquisa (procedimentos técnicos), agregaram as

contribuicBes de Yin (2005). Este autor sugere recorrer-se a analise de trés condicdes:
a) o tipo de questdo de pesquisa proposta;
b) a extensdo de controle que o pesquisador tem sobre eventos comportamentais
atuais, e
c) o grau de enfoque em acontecimentos contemporaneos em oposicdo a

aconteci mentos histéricos.

De acordo com uma classificacéo derivada destas trés condigdes e explorada por Yin
(Yin, 2005), o presente estudo aproxima-se, do ponto de vista da questdo de pesquisa, a um
experimento, a uma pesquisa histérica e a um estudo de caso. Estes trés procedimentos de
pesquisa possuem em comum o fato de questionarem “como” ou “por que’ determinados
fendbmenos se desenvolvem. 1sso pode ser explicado pelo fato de a quest&o de pesquisa deste
trabalho estar atrelada a identificacdo da maneira pela qual se poderia estruturar um método
para a melhoria da acuracidade dos dados de um sistema. Avangando-se no conceito dos
procedimentos, 0s experimentos caracterizam-se pelo controle sobre os eventos (experiéncias)
realizados na pesquisa; ou sgja, interage-se e altera-se 0 meio que se estuda, 0 que ndo é o
caso deste estudo. Ja a pesquisa histérica focaliza fendmenos ocorridos no passado, tal como
0 estudo de caso, porém ndo-contemporaneos, aspecto que vai de encontro ao proposito deste
trabal ho.

Em funcdo disso e da intencdo de se estudar profundamente um problema em
particular, decidiu-se utilizar o método de pesquisa do estudo de caso. Ainda, cabe ressaltar

gue a pesguisa baseourse em um projeto ocorrido no passado, porém dentro de uma
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problematica contemporanea e com acesso as fontes primérias de dados, ou sgja, sobre o

objeto de estudo e as pessoas que nele trabalharam.

Além do estudo de caso, dos experimentos e da pesquisa histérica, outros métodos de
pesquisa foram avaliados para que se optasse por agquele que melhor se enquadrasse ao estudo.
Dentre os métodos analisados, ndo se optou pela Pesguisa-acdo pelo fato de esta pressupor a
aplicagdo prética da pesquisa, onde ainteracdo do pesguisador junto a uma equipe de trabalho
permitiria a realizagcdo de uma intervencdo sobre o objeto de estudo. JA o método conhecido
por Design Research néo foi escolhido porque pressupde a criagéo de um artefato ao final do
estudo (novo método, produto ou servico, dentre outras possibilidades) a partir de uma idéa
inicial de projeto. Como o presente estudo baseou-se em uma experiéncia do passado que ndo
foi desenvolvida com a finalidade de se realizar uma pesquisa a partir da concepgcdo de um

artefato, o Design Research seria menos recomendado que o estudo de caso.

3.1.1 Desenvolvimento de teorias a partir de estudos de caso

O presente estudo, como ja mencionado, buscou desenvolver um método para a
mel horia da acuracidade dos dados de entrada de um sistema de sequienciamento da producéo
a partir de um estudo empirico em uma empresa produtora de alimentos carneos. A utilizacdo
de estudos de caso para 0 desenvolvimento de teorias é discutida na literatura e, em fungéo
dessa necessidade, foram utilizadas as contribuic¢des dos estudos de Eisenhardt (1989), Dyer
Jr e Wilkins (1991) e Yin (2005).

Eisenhardt (1989) propde um guia para o processo de construgdo de teoria por meio de

estudos de caso conforme abaixo:

Passo Atividade

Passosiniciais Definicdo da questdo de pesquisa e dos constructos para que se
defina o foco do traba ho e se obtenha melhor conhecimento sobre as
métricas do constructo.

Selecdo de casos Escolher casos relacionados ao tema da pesquisa do ponto de vista da
teoria a ser explorada, ndo de uma forma aleatéria.
Coleta de dados A escolha de métodos muiltiplos de coleta de dados fortalece os

conhecimentos basi cos da teoria através da triangulacdo de
evidéncias. Neste sentido, a triangulagéo de pesquisadores contribui
para a existéncia de diferentes perspectivas de andlise. Do ponto de




vista do tipo de dados a ser coletado, a combinagdo de dados
quantitativos e qualitativos promove uma visdo sinérgica das
evidéncias do caso.

Pesguisa de campo O desenvolvimento simulténeo da coleta e da andlise de dados
potencializa as andlises e permite que se identifiquem oportunidades
de gustes na etapa de coleta de dados. No caso de temas emergentes
e casos Unicos, métodos mais flexiveis de pesquisa de campo
auxiliam o pesquisador em suas tarefas.

Andise de dados A andlise de dados, quando redlizada sob a 6tica de um caso,
propicia familiaridade com os dados. Ja a pesquisa atraves de dois
Ou mais casos com a utilizacéo de diversas técnicas de andlise faz os
pesqui sadores compreenderem o caso além das impressdes iniciais e
observarem as evidéncias a partir de 6ticas multiplas.

Definigéo de hipoteses O estabelecimento da relagéo das evidéncias de cada constructo
delineia a definicdo sobre o constructo, bem como avalidade e a
possibilidade de mensuré-lo. Em pesquisas de casos mulltiplos, a

replicacéo das hipdteses entre os casos explora o potencial dateoria
que se desenvolve.

Uso daliteratura existente | O estudo da literatura, tanto aquela que se aproxima ao temada
pesquisa quanto aquela que possui pressupostos divergentes ou
opostos a primeira, auxilia namelhoria do nivel tedrico do estudo.

Isso contribui para a validagdo da pesquisa, dos constructos e do
escopo de generalizacdo dateoria.

Consolidagéo final O estudo profundo dos casos aliado ao rigor metodolégico em
funcdo da teoria pesquisada deve chegar a um ponto em que as
melhorias marginais se tornam pequenas.

QUADRO 2 — Processo de construcdo de teoria através de estudos de caso (fonte: adaptado de Eisenhardt,
1989).

A partir do exposto no Quadro 2 e das demais idéias de Eisenhardt em seu artigo
(Eisenhardt, 1989), pode-se verificar que a autora privilegia estudos de caso baseados em
dados qualitativos em detrimento de critérios estatisticos para a selecdo dos casos
(amostragens). Estes, por suavez, devem ser auxiliados pela coleta e andlise de dados a partir
de multiplas evidéncias e dos constructos estabelecidos na etapa de projeto. Como forma de
desenvolver uma teoria genérica, a literatura sobre o tema da pesguisa deve ser esgotada a

ponto de as diferentes Gticas acerca do assunto serem analisadas.

As proposicOes de Eisenhardt sdo analisadas e também criticadas por Dyer J e
Wilkins (1991). Estes autores entendem que Eisenhardt, apesar de acertadamente testar
hi péteses baseada em ricos dados qualitativos, foca em demasiado suas proposi¢oes acerca do

desenvolvimento de constructos e a possibilidade de mensuragdo dos mesmos. Dyer Jr e
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Wilkins (1991) entendem que Eisenhardt parece relegar a um segundo plano a exploracéo do

contexto e arigueza do conhecimento existente em cada caso.

Dyer e Wilkins (1991) também criticam Eisenhardt quanto ao argumento da autora em
relacdo ao nimero de estudos de caso necessarios para se gerar uma teoria complexa e com
bases empiricas convincentes. De acordo com a autora, “ndo existe um nimero ideal de casos
— um numero entre 4 a 10 casos normalmente funciona bem” (EISENHARDT, 1989, p. 545).

Examinando-se o artigo de Eisenhardt, verifica-se que a autora defende o perfil de
pesquisa profunda e focada do estudo de caso. Por outro lado, a menc¢éo ao uso de 4 a 10
casos para se formular teorias ndo necessariamente depende disso. No que diz respeito a
escolha de casos para se desenvolver umateoria, Yin (2005) admite que se discute o potencial
da utilizacgo do estudo de caso para se gerar teoria. O autor entende que isso advém de os
criticos compararem essa possibilidade as pesguisas realizadas com base em |evantamentos
amostrais Surveys, por exemplo), nos quais as conclusdes constituem-se de generalizactes
estatisticas sobre a populacéo (ou universo) de dados. Contudo, conforme o autor, “os estudos
de caso (da mesma forma que os experimentos) baseiamse em generalizagdes analiticas’
(YIN, 2005, p. 58). Nestas, 0 conhecimento gerado a partir das conclusdes do estudo contribui
para uma dimensdo tedrica mais abrangente. Dyer Jr e Wilkins (1991) corroboram para este
argumento, sustentando que a geracdo de teoria esta vinculada a capacidade de o pesquisador
compreender a dindmica do caso escolhido de uma forma contextualizada e redigir suas

impressdes de maneira inteligivel para o leitor.

O método da construcéo de teoria a partir de estudos de caso € também analisado por
Sylvia Roesch (ROESCH, 2007). A autora entende que a combinagdo das evidéncias de um
caso possibilita a formulagdo de uma analise que sgja desdobrada para bases tedricas mais

amplas em relacéo a realidade pesquisada.

Diante das contribuicdes expostas, parte delas foi utilizada durante o processo de
desenvolvimento do método para a melhoria da acuracidade dos dados proposto neste estudo,
conforme sera detalhado nos proximos paragrafos. Inicialmente, a selecdo de uma experiéncia
em torno da implementacdo de um sistema de seqienciamento da producéo e das agoes de
melhoria da qualidade dos dados do mesmo marcou a defini¢éo do caso que seria pesquisado.
Do ponto de vista da teoria, a analise de uma experiéncia passada sobre a qualidade de dados
poderia contribuir para o referencial sobre este tema, tendo em vista que ndo se identificaram
na referéncia pesguisada situagdes que envolvessem a funcdo de programacdo da producdo. A

partir disso, a consolidagcdo da questdo de pesquisa estabeleceu 0 desafio da estruturacdo de
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um método, o qual foi suportado pelo estabelecimento de um objetivo geral e de trés objetivos

especificos que direcionaram o foco do estudo.

A pesguisa redlizada neste estudo contemplou a analise pormenorizada da
implementacdo de um sistema de sequerciamento da producdo na Empresa Alfa, como
também as contribuicdes de especiaistas na temdtica do estudo. Este aspecto reforca a
guestdo da triangulacdo de evidéncias, a qual reflete na familiaridade com os dados col etados.
A utilizacdo de informacfes existentes na organizacdo pesquisada, das impressdes do autor
deste trabalho e das avaliages feitas por especialistas puderam ser confrontadas, de maneira
gue se extrapolassem os limites entre as trés fontes. O uso de técnicas flexivels de coleta de
dados, como a observagdo participante, permitiu que a pesquisa de campo fosse moldada
conforme 0 estudo avancava. O descarte de determinados dados, bem como a captura de

outros gue se fizeram necessarios, ocorreu durante este processo.

A sdlecdo de um caso Unico, objeto deste estudo, utilizou como critério a situacéo
oportunizada pelo projeto de implementacdo de um sistema. As caracteristicas do mesmo o
tornaram singular, tendo em vista que ndo se identificaram nas referéncias pesquisadas
estudos empiricos profundos sobre a qualidade de dados no processo de programacdo da
producdo, conforme ja mencionado neste capitulo. Este aspecto possibilitou adotar-se para o
desenvolvimento do método proposto uma abordagem direcionada a acuracidade de dados no
sistema pesquisado.

Durante a realizacdo do estudo de caso, a0 mesmo tempo em que se relatava a
experiéncia, procurouse analisar as situacBes visdumbradas, tais como: o impacto da
intensificacdo dos esforcos de qualificagdo dos dados junto aos usuérios-chave da ferramenta;
e 0 comportamento dos indicadores criados para a mensuracdo dos resultados do sistema. A
realizacdo dessas andlises concomitantemente com o relato da experiéncia passada
possibilitou que a familiaridade com o0 caso se tornasse maior, dado que se passou a
compreender problemas ndo explorados durante a implementagcdo do sistema.

O uso da literatura fez parte do processo de consolidacéo do método proposto ao fina
do estudo, tendo em vista que se agregaram elementos previamente testados e analisados. Este
fator, aliado as contribui¢des dos experts na tematica do estudo, contribuiu para aprofundar o

rigor metodol 6gico da proposta.



3.2 Méodo detrabalho

Nesta secdo, abordase 0 papel da unidade-caso escolhida para a pesguisa, bem como
se explora o conteido de cada uma das etapas do método de trabalho. Com relagdo a estas
fases, 0 detalhamento das mesmas possibilita a compreensdo da sequéncia das atividades

realizadas no ambito da pesqguisa.

Conforme ja mencionado no trabalho, a pesquisa foi desenvolvida em uma empresa da
area de alimentos carneos. Esta firma abate e processa carnes de frango, peru e suino,
exportando em torno de 80% da sua producéo. A estrutura da organizacdo € verticalizada e
contempla granjas, incubatérios, milhares de produtores integrados, fabricas de racéo,
abatedouros e filiais de venda no Brasil. A empresa trabalha com linhas de produtos
temperados e in natura fabricados a partir do corte de aves e de suinos, aém de produtos

industrializados (empanados e embutidos) feitos a base das carnes dos referidos animais.

A unidade-caso selecionada para o estudo foi a programacdo da producdo. Para se
contextualizar o papel destafuncdo naindustria carnea, sugere-se visualizar a Figura 6, a qual
retrata a cadeia resumida de frangos e de perus. Nesta representacdo, ndo constam 0s suinos,
porém a cadeia do mesmo € similar a das aves (exceto pelos incubatérios), aém do fato de a
programacao de producdo inserir-se no mesmo elo: os abatedouros e as fabricas de produtos
elaborados.

Programacdo

da producdo
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FIGURA 6 - Estrutura da cadeia de frangos e perus.



A cadeia avicola tem inicio com as chamadas avés, aves que passam previamente por
cruzamentos para a melhoria genética das mesmas. As avis geram as matrizes reprodutoras,
cuja funcdo é gerar ovos que serdo posteriormente incubados e de onde nascerdo pintos ou
peruzinhos para corte, como sd0 chamadas as aves utilizadas para o abate. Depois de
nascerem, 0s animais sdo levados para as granjas de produtores integrados, a partir dos quais
as aves sdo transportadas para o abatedouro. Das granjas de avos até os integrados, passando
pelos aviarios das matrizes reprodutoras, é de fundamental importéncia o papel das fébricas
de racdo, as quais produzem o alimento dos animais. Durante o0 abate das aves no frigorifico,
sdo gerados produtos para venda e matérias-primas para a utilizacdo na producdo de
elaborados.

No fluxo resumido da cadeia de frangos e perus apresentado na Figura 6, a
programacdo de producdo insere-se a partir do momento em que se estima o0 ndmero
necessario das aves para o abate. Para que este processo tenha inicio, contudo, € necessario
levantar, junto a area Comercial, os pedidos existentes, os quais deverdo ser entregues aos
clientes. A partir disso, sdo calculadas as necessidades de producéo e de abates. No momento
em que estes dados sdo conhecidos, parte-se para o desdobramento do plano global de
producdo para as fébricas, o que depende de fatores como a capacidade instalada, a
disponibilidade de matéria-prima e a existéncia de embalagens e condimentos em estoque,
dentre outros. Além da verificagdo dos estoques, caso for necess&rio devera iniciar-se um
processo de compra dos insumos faltantes, o que impactard em &reas como a de suprimentos.
Este detalhamento permite inferir sobre a influéncia das definicbes da programacéo da
producdo sobre outras &reas de uma empresa. A partir das necessidades do mercado
consumidor, desdobram-se agfes no sentido da operacionalizagdo das demandas, o que reflete

nas atividades das demais areas de uma organi zacao.

A partir da selegdo e detalhamento da unidade-caso, o desenvolvimento da pesquisa
foi estruturado por 7 passos objetivos, 0s quais constituiram 0 método de trabalho. Na Figura

7, apresentam:se as etapas e a ordem com que as mesmas foram executadas no estudo.



1 Definir a questao de pesquisa
2 Realizar a revisdo bibliografica
3 Aplicar o estudo de caso

Analisar criticamente o meétodo

A
empregado no estudo de caso

5 Propor um metodo tentativo acerca da
experiéncia sobre o caso pesquisado

6 Submeter o método proposto a avaliagdo
de experts no tema do trabalho

7 Elaborar o documento final do método

FIGURA 7 - Método detrabalho

Iniciamente, definiu-se neste trabalho a questdo de pesquisa do mesmo, a qua foi
antecedida pela contextualizacdo do problema da acuracidade de dados em um sistema de
sequienciamento da producéo. A quest&o de pesquisa direcionou para o foco do estudo, o qual
se relaciona com a aplicacdo de um método.

O segundo passo do método de trabalho caracterizou-se pelo resgate das referéncias
pesquisadas sobre programagdo da produgdo, conceitos sobre dados e informacfes, e métodos
para a qualificacdo de dados. Nesta etapa, dentre todas as fontes pesguisadas, procurou-se
selecionar e discutir aguelas que oferecessem contribuicdo para o desenvolvimento da
pesquisa. Dentre os temas selecionados para a elaboracéo do método ao final deste trabalho,
buscaram se questbes relacionadas & Engenharia de Producdo e a Gestdo de dados e de
informagdes. No primeiro, destacam-se 0s conceitos inerentes aos processos produtivos, 0s
quais séo fundamentais para a programacao de producéo, tais como os gargalos e os CCRs, os
roteiros, os tempos de processo e as estruturas de produto, dentre outros. Ja com relacéo a
gestéo de dados e de informagdes, verificouse a importancia da adocdo de métodos para a
qualificacdo de dados, os quais contemplam medi¢gdes e técnicas de identificacdo e de
correcdo de erros, dentre outros aspectos.

Apbs a revisdo bibliogréfica, a aplicagdo do estudo de caso concentrouse na busca de

informagdes sobre 0 projeto de implementacdo do sistema de programacéo da producéo, bem
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como pelo posterior relato das atividades realizadas. Os dados coletados para a pesguisa
foram obtidos sobre as fontes primérias, pois o autor deste estudo participou da equipe de

implementacéo da ferramenta de seqlienciamento da producéo estudada.

A coleta de dados foi auxiliada por uma pesquisa qualitativa em torno das atividades
de qualificacdo de dados redizadas na empresa pesquisada. Dentro dessa andise, foi
evidenciada a utilizagdo de indicadores para a mensuracéo dos resultados do sistema, os quais
foram influenciados pela acuracidade dos dados. Com isso, conferiu-se a pesquisa um teor

quantitativo devido & medicdo das informagdes.

A partir das fontes de evidéncia sugeridas por Yin (2005) e das intengbes do
pesquisador em torno do estudo, definiram-se as seguintes fontes para a coleta dos dados:
observacdo participante, documentos e diarios. O primeiro dos instrumentos de coleta foi
viabilizado com o acompanhamento presencial do autor da pesquisa junto aos membros da
equipe de projeto do sistema de programacdo da producdo. O cardter das observacfes bi
aberto, pois 0 pesguisador possuia permissdo para a realizacdo da pesquisa no ambiente da
Empresa Alfa, além do fato de a mesma ter sido do conhecimento dos colaboradores. Dentre
0s membros da equipe de projeto, pelo lado da Empresa Alfa havia gestores, profissionais das
areas industrial, comercial e de Tecnologia da Informagdo, além dos usu&rios-chave da
ferramenta de sequenciamento da producdo. Na equipe de projeto, contou-se também com
consultores de negécio e andistas de sistemas da empresa que desenvolveu o sistema de

programacado da producao.

A segunda fonte de evidéncia utilizada (documentos) necessitou ser empregada para
gue fossem resgatadas informagdes que estavam armazenadas em meOS impressos ou
eletronicos. Sdo exemplos desta fonte as mensagens el etronicas (emails), as atas de reunides,
os relatérios da empresa que desenvolveu o sistema, os manuais da ferramenta (interface e
operacionalizacdo) e os manuais dos procedimentos de identificacdo e solucéo de problemas
de dados elaborado pela equipe de projeto.

Outro instrumento de coleta de dados utilizado durante a aplicacdo do estudo de caso
foi 0 resgate de diarios do projeto. Com eles, foi possivel andisar o histérico da
implementacdo do sistema, 0 que possibilitou identificar, por exemplo, os eventos que
influenciaram no comportamento dos indicadores criados para as informagdes geradas pela
ferramenta.
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De posse dos dados coletados, o relato do caso contemplou os seguintes passos, na

ordem em que aparecem:

a contextualizagdo dos sistemas produtivos da Empresa Alfa, do processo de
decisdo pelo investimento em um sistema de sequienciamento da producéo e das

etapas da implementacéo da ferramenta;
as caracteristicas da ferramenta pesquisada;

a estruturacdo dos dados de entrada do sistema no nesmo, bem como conceitos
especificos utilizados na ferramenta para designar determinados dados ou estruturas
de dados; e

os procedimentos adotados para a identificacéo e correcdo de erros de dados

durante a etapa de testes do sistema.

O quato passo do método de trabalho caracterizorse pela andlise do método
empregado no caso para a melhoria da acuracidade dos dados inseridos no sistema de
seqlienciamento da producdo. A andlise de evidéncias foi amparada pelos dados coletados na
pesquisa e pelas percepcdes do autor sobre a realidade da Empresa Alfa. Esta atividade
sucedeu o relato dos procedimentos utilizados no método e responsabilizouse por uma
andlise critica que possibilitou identificar pontos de alavancagem para a qualificagdo dos
dados.

As ponderacOes feitas durante o trabalho foram categorizadas em tabelas, quadros ou

graficos para que os atributos dos dados fossem melhor compreendidos.

Com base na experiéncia adquirida durante o caso e no referencial pesquisado sobre
gualidade de dados e de informagdes, elaborou-se na quinta etapa uma versdo inicial do
método tentativo. Nela, contemplouse a definicdo dos pressupostos e das estratégias de
desenvolvimento do método; o detalhamento dos processos e subprocessos do mesmo; € o
estabel ecimento dos Fatores Criticos de Sucesso para a aplicacdo do método.

Neste estagio, a proposta ndo possuia validade, pois ndo havia sido submetida a
gualquer tipo de teste ou avaliagcdo. Tratava-se, t&o somente, de uma iniciativa que buscava
propor uma abordagem estruturada para a melhoria da acuracidade dos dados em um sistema
de programacéo da producéo. Para que esta proposicdo inicial fosse validada, submeteu-se a
mesma, na sexta etapa do método de trabalho, a avaliacdo de especialistas na temética da

pesquisa. Desse modo, sugestbes de melhorias foram agregadas a proposta, 0 que contribuiu
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para a vaidacio da mesma E importante ressaltar que as contribui¢des dos especialistas ndo
foram consideradas como parte da etapa de coleta de dados da pesquisa, tendo em vista que a

validacdo do método corresponde a andlise do estudo de caso.

Consideraramse como experts pessoas que possuissem reconhecido conhecimento
pratico ou titulacdo académica nas areas de PCP gspecialmente da industria carnea), de
qualidade de dados e de informagOes, e de processos de negocios. A seguir, apresentam-se

breves curriculos dos 6 especialistas que participaram da validacgo do método proposto:

Expert 1: Bacharel em Marketing pela Universidade Anhembi Morumbi e Pos
graduado em Governanca de Tl pelo Ingtituto Maua de Tecnologia. Experiéncia
como consultor e em cargos de geréncia e diretoria em empresas de Tl. Atualmente
€ Diretor de Produtos de Qualidade de Dados de uma empresa brasileira que

desenvolve sistemas para este fim;

Expert 2: Bacharel em Administracdo de Empresas pela Universidade de Caxias do
Sul e experiéncia de 9 anos nas areas de PCP de duas empresas do ramo carneo,
tendo ocupado o cargo de geréncia corporativa em ambas. Coordenou a
implementacdo de um sistema de plangjamento agregado e otimizado de producéo e
vendas e de uma ferramenta de programacdo da producéo, ambos para a industria
carneg;

Expert 3. Bacharel em Engenharia de Producéo pela Universidade do Vae do Rio
dos Sinos (UNISINOS) e mestrando do Programa de Pos-graduacdo em Engenharia
de Producdo e Sistemas, na mesma ingtitui¢do. Atua desde o ano de 2003 na érea de
programacdo de producdo e vendas da area de carnes, tendo trabalhado em trés
empresas do ramo no Brasil. Durante este periodo, participou da implementacéo de
um sistema de plangamento agregado e otimizado de producdo e vendas e
atualmente coordena a equipe de gestdo de demanda de uma empresa brasileira da
area de alimentos carneos. Nesta funcdo, utiliza um sistema de plangamento de
producdo e vendas,

Expert 4. Bacharel em Engenharia de Producdo Mecanica pela Universidade do
Vae do Rio dos Sinos (UNISINOS) e Mestre em Engenharia de Producéo e
Sistemas pela mesma ingtituicdo. Professor dos cursos de Administracdo de
Empresas, Ciéncias Contabeis, Gestdo da Producdo e Pos-graduacdo na Feevae.

Professor do curso de graduacéo tecnol 6gica em Logistica na Unisinos. Experiéncia
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empresarial e de consultoria em Gestdo de Sistemas Produtivos e da Qualidade,
implantacdo de Sistemas de Plangjamento e Programacdo da Producéo e em
projetos de Modelagem, Otimizacdo e Pensamento Sistémico em empresas dos

ramos avicola, metal- mecéanico, petrolifero e automotivo;

Expert 5: Bacharel em Engenharia Mecanica-Aeronautica pelo ITA e Mestre em
Engenharia Elétrica pela UNICAMP. Tem 15 anos de experiéncia no
desenvolvimento de sistemas de apoio a decisdo para a otimizacdo de processos
decisorios de Cadeias de Fornecimento (Supply Chain Management). E sicio-
guotista de uma empresa de referéncia no Brasil no desenvolvimento e implantacéo

de sistemas de programacdo da producéo para aindulstria carnea; e

Expert 6. Bacharel em Administracdo de Empresas pela Instituicdo Educacional
S80 Judas Tadeu e Mestre em Administragéo pela Universidade do Vale do Rio dos
Sinos (UNISINOS). Atualmente cursa o Doutorado em Engenharia de Producéo
pela COPPE/UFRJ. Tem experiéncia na &rea de Administracdo, com énfase em
Administracdo da Producdo, atuando principalmente nos seguintes temas:
Engenharia de Processos de Negocios, Teoria das Restrigdes, Custos, Estratégia.
Possui publicagBes em periddicos e congressos cientificos além de capitulos de

livro.

Depois de selecionados os especialistas, bram agendadas reunides de validagdo do

método proposto com cada um. Antes da realizagdo dos encontros, porém, enviou-se para 0s

experts 0s pressupostos, as estratégias, os Fatores Criticos de Sucesso e os fluxogramas das

etapas do método. Desta forma, adiantorse 0 assunto das reunides, possibilitando aos

profissionais a andlise da proposta e a elaboracdo de uma lista prévia de dividas, criticas e

sugestdes. Por conta disso, a coleta dos dados durante os encontros deuse por meio da

realizacdo de entrevistas focadas e semi-estruturadas. Isso significa que os encontros

caracterizaram-se pela espontaneidade e informalidade, por terem sido objetivos quanto ao

periodo de tempo dispensado e pelo carater aberto dos topicos colocados. Durante as reuni 6es,

trataram-se 4 temas:

a abordagem do método: solicitou-se para que 0s experts avaliassem a proposta sob
um ponto de vista macro (viabilidade e importarcia da mesma), bem como 0s

fatores que o méodo deverialevar em consideracao;
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aforma pela qual o método foi estruturado (processos e subprocessos), bem como o

formato dos fluxogrameas;

a consisténcia do méodo quanto aos testes sugeridos, indices de controle,

indicadores, validacOes e processos de andlise; e

0s dados considerados: solicitouse para que os especialistas comentassem sobre 0s
dados necessérios para a programacdo da producdo para a industria carnea, e se

estavam contemplados no método.

Por fim, a sétima etapa do método de trabalho contemplou o refinamento do método

proposto a partir das contribuicoes dos experts, gerando-se o documento final da proposta.



4 ESTUDO DE CASO

Neste capitul o, explora-se 0 desenvolvimento e analise do estudo de caso sobre a etapa
de projeto da implementacdo de um sistema de sequenciamento da producdo na Empresa
Alfa. A estruturagdo do capitulo permite que sgja compreendido o contexto no qual se
desenvolveu o projeto do sistema, passando pelas especificagOes e atributos do mesmo, aém
da estruturacdo dos dados coletados na ferramenta. Ainda, direcionam-se neste capitulo o
relato e as andlises dos procedimentos utilizados para o problema da acuracidade dos dados

no sistema.

Inicialmente, abordamse neste capitulo as caracteristicas da Empresa Alfa,
principalmente no que tange aos sistemas produtivos e a estrutura de produto caracteristicos
de industrias de alimentos carneos. Na secdo 2, resgata-se o fator que levou a Empresa Alfaa
investir em um sistema de seqiienciamento da produgdo, como também se relata o historico do
caso, 0 qual contempla as atividades de cada etapa do projeto para a implementacdo do
sistema.

Na terceira secdo do capitulo, sdo abordadas as caracteristicas do sistema, as quais
foram implementadas considerando-se 0s requisitos minimos de um sistema de
sequienciamento da producdo e as caracteristicas do negocio da Empresa Alfa. Ja a quarta
secdo traz conceitos utilizados no sistema relacionados a estrutura de dados, bem como os

fluxos e o relacionamento de dados.

A quinta e a sexta secBes do capitulo dedicam-se, respectivamente, ao detalhamento
do método empregado para a acuracidade dos dados no sistema e a andlise das atividades
desenvolvidas em torno da falta de qualidade dos dados no caso pesquisado. Por fim, a sétima

secdo resgata de forma sucinta os assuntos abordados no capitulo.

4.1 Sistemas produtivos da Empresa Alfa

A empresa pesguisada possuia dois tipos de sistemas produtivos nas suas fabricas. um

era caracterizado pela divergéncia dos processos produtivos (plantas do tipo “V”), enquanto
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que o outro pela convergéncia das operacdes de manufatura (plantas do tipo “A”)3, conforme
mencionado no capitulo 1. A estrutura de produto dos sistemas divergentes de fabricacdo em
um abatedouro € simbolicamente apresentada na Figura 8. Um frango, ao ser abatido, gera
compulsoriamente uma sé&rie de itens em funcdo da “ desmontagem” da ave — sdo retirados da
ave as penas, 0 sangue e as visceras (0s quais so enviados para a fabrica de subprodutos, que
produz 6leo e farinha animais); a cabega (também enviada para subprodutos); os pés (que
podem ir para subprodutos ou serem vendidos); e a carcaca com miudos, também chamada de

broiler (carcaca com figado, moela e coragéo).

Uma observacdo pertinente em relacdo a estrutura representada na Figura 8 diz
respeito aos itens compulsorios e alternativos das partes do frango: ha produtos que sempre
serdo produzidos a partir desta ave (como os pés, por exemplo), logo existe um percentua do
peso do frango (chamado de rendimento) que sera destinado para a producéo de um corte. Por
outro lado, de uma carcaga com miudos é possivel vendé-la como broiler ou entdo retirar 0os
miudos para que sgam vendidos separadamente 0s seguintes itens. carcagca sem mildos
(também chamada de griller), figado, coracdo e moela. Esta situagéo apresenta o conceito de
cortes aternativos — em outras paavras, existe uma decisio a ser feita (e ndo uma
compulsoriedade) entre produzir um ou outro (ou um pouco de cada). Logo, o conceito de

rendimento ndo é aplicado nos produtos alternativos.

O suino e o peru possuem uma estrutura de desmembramento praticamente igual a do
frango, a excecdo dos tipos de cortes, miudos e rendimentos. Porém, em sua esséncia, a
estrutura € a mesma. De uma ave ou suino Vivo, retiram-se as partes do mesmo a cada estagio

do processo de maneira que sejam obtidos os cortes desejados.

~

Ja os produtos carneos elaborados (Figura 9) sdo “montados’ com base em uma
formulacdo definida pela &rea de P& D, a qual estabelece as quantidades e os percentuais de
cada componente da férmula em relagdo a uma batelada® padréo do produto final. O conceito
de itens compulsorios e aternativos € também aplicado nos produtos elaborados. Para se
produzir um formulado carneo, € necessario que se utilizem compulsoriamente carnes e

condimentos, ou sgja, ndo se pode fazer um produto que contenha um ou outro item.

3 O primeiro sistema (divergente) é encontrado nos frigorificos (também chamados de abatedouros), no qual as
aves ou suinos vivos sdo “desmontados’ do inicio para o final do processo. Ou sgja, 0s animas sd0
transformados em um montante de produtos acabados (prontos para serem comercializados) ou entéo destinados
para 0 consumo interno nas fabricas de industrializados. Estas plantas, por suavez, sdo enquadradas nos sistemas
produtivos de montagem (processos convergentes), pois as matérias-primas (carnes) e os condimentos
convergem para um Unico ponto — em outras palavras, ambos 0s grupos de componentes sdo utilizados para a
fabricagéo do produto final (também conhecido como elaborado ou formulado).



Penas, sangue
e visceras

.
= Carcaga com
middos
—II Broiler
Carcaga

sem migdos

Miados

Carcaga para
corte ou griller

Griller

Carcaca E Peito
para corte

I—E Coxa

Ha -~

Residuo

de dorso

FIGURA 8- Exemplo de estrutura de produto de um frango.

A Figura 9 apresenta um exemplo de uma linglica. Na estrutura do produto, € possivel
verificar que a matéria-prima “ Recorte de coxa de frango”, apesar de ser compulsoria, possui
dois produtos alternativos — ou sgja, sdo oferecidas opgoes para que a condicdo de se utilizar a
referida MP sgja atendida.

A contextualizag&o dos sistemas produtivos da Empresa Alfa nesta segdo permitiu que
se explorasse a dinamica envolvida na programacédo da producéo de cortes e de formulados. A
complexidade resultante das atividades do PCP desta organizacdo, bem como a necessidade

* Quantidade de um ou mais insumos utilizada em um ciclo de processamento.
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de melhoria do segiienciamento da producdo, corroborou para que empresa investisse na
compra de um sistema. A elaboracdo manua dos planos de producdo estava suscetivel a
critérios empiricos e localizados, sem uma visdo global das inter-relacOes (e respectivos
impactos) das decisdes sobre os planos de producéo.

Recorte congelado
de coxa de frango

Recorte de
coxa de frango

Recorte resfriado
de coxa de frango

Recorte de

Carnes : =
pernil de suino

Condimentos

Pimenta

FIGURA 9- Exemplo de estrutura de produto de um formulado.

4.2 A implementacéo do sistema de programacéo da producdo

A Empresa Alfa desenvolveu um projeto de redesenho de processos no qual se
identificaram alguns processos criticos para a organizagdo, dentre os quais o de atendimento
de pedidos. Os objetivos de desempenho para este macro-processo foram assim definidos:
voltar a empresa para 0 mercado (producdo puxada); melhorar a capacidade de entrega dos

pedidos aos clientes conforme o acordado; e reduzir o0 “custo de atendimento” dos pedidos.

Diante desses objetivos, a Empresa Alfa decidiu investir em um sistema de
sequenciamento da producdo, onde o mesmo deveria auxiliar a organizacdo a atender os
pedidos no prazo acordado com os clientes. Para tanto, o sistema sincronizaria a producéo da
empresa, alocando os volumes para cada uma das fabricas, considerando restri¢des produtivas
e de suprimentos, por exemplo. Esta sincronizacdo possibilitaria a empresa obter uma visao

futura da alocacdo de pedidos como forma de se antever possiveis atrasos na entrega. A partir
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da definicéo desses requisitos, uma empresa de consultoria foi contratada para que fosse feito

0 desenvolvimento do sistema de seqlienciamento da producéo para a Empresa Alfa

A implementacdo do sistema de seqlienciamento da producdo contemplou uma série
de etapas, cujas atividades foram coordenadas por uma equipe de projeto composta por dois
grupos: o dos profissionais da Empresa Alfa e o dos consultores da empresa responsavel pelo
desenvolvimento do sistema. Até o momento em que 0s usu&ios do sistema foram
incorporados ao projeto (treinamento), 0 primeiro grupo era composto por 9 pessoas, dentre as
quais havia o gerente e o champion do projeto, andistas de negécio da &rea de Tecnologia da
Informacéo e analistas de processo industrial. Com o inicio dos treinamentos dos usuarios e
dos testes destes colaboradores no sistema, a equipe passou a ser composta por 25 pessoas. Ja
0 segundo grupo (empresa de consultoria) possuia 9 pessoas, dentre as quais haviao quality
assurance, o gerente de projeto, consultores de negécio e anaistas de sistema. Ambas as
equipes reuniamse presencialmente a0 menos uma vez por semana, aém de manterem

contato telefénico e por e-mail diariamente.

A fim de se compreender 0 escopo do projeto, sdo detalhadas nesta secéo as etapas do

projeto. Antes, apresenta-se 0 cronograma do projeto em um Gréfico de Gantt (Figura 10).

Meses

Etapas 1 2 3 4 5 6 7 8 91011121314 151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27

Mapeamento
Especifica¢&o conceitual
Redesenho de processos

Requisitos de dados

Coleta de dados e desenvolvimento
da ferramenta

Disponibilizagdo para uso e testes

Treinamento de usuarios

Testes dos usuarios

Homologacéo l

FIGURA 10 - Grafico de Gantt do projeto de implementacéo do sistema de seqiienciamento da producéo




4.2.1 Mapeamento dos processos de atendimento de pedido

A primeira etapa do projeto teve como objetivos o estudo e a formalizacdo dos
processos de alocacéo de pedidos e previsdes de demanda e de programacéo e controle da
producdo empregados pela Empresa Alfa, colhidos a partir das percepcdes dos profissionais
da organizacdo. Dessa forma, foi possivel identificar as interagdes desses processos por meio
das seguintes éreas da empresa: Comercial, P&D, Logistica, PCP corporativo (situado na

matriz da empresa), PCPs das fébricas, Fomento e Suprimentos.

4.2.2 Especificacao conceitual

A etapa de especificagdo conceitual caracterizou-se pela definicdo e detalhamento do
escopo e das atribuicdes do sistema de seqlienciamento da producéo a partir das informactes
obtidas por meio do mapeamento de processos de programacdo e controle da producéo
reaizado na primeira etapa do projeto. Em outras palavras, buscouse identificar as
expectativas em relacdo a ferramenta pela Empresa Alfa, definindo agquilo que o sistema
deveria e aquilo que o mesmo ndo precisaria contemplar, como também avaliar riscos e

beneficios da utilizacdo do sistema.

A partir das discussdes em torno dos objetivos da etapa de especificagdo conceitual,
foram feitas definigbes a respeito dos requisitos do sistema: conceitos gerais e pressupostos
(funcéo e delimitagdes do escopo do sistema); indicadores de priorizacdo (I6gica adotada pelo
sistema para seqUenciar os pedidos); horizonte e grédo de segienciamento (periodo de
programacdo e nivel de detalhamento da programacdo, respectivamente), dados necessarios
(estruturas de produto, calendarios, roteiros de producdo, transportes e suprimentos, dentre
outros); relatorios; interacdo com o usuario (definicdo dos principais “grupos’ de usuérios e

suas responsabilidades).
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4.2.3 Redesenho de processos

A etapa de redesenho de processos foi realizada para que as rotinas de programacéo de
producdo identificadas na primeira etapa do projeto (mapeamento dos processos de
programacdo redlizados pela Empresa Alfa) fossem anadlisadas do ponto de vista da
operacionalizacdo do sistema de seqlienciamento da produgdo. Dessa forma, foram definidos
0S processos globais, a integracdo entre 0s mesmos, as atividades necessarias durante 0 uso da

ferramenta e os responsaveis pela manutencdo dos dados em cada atividade.

4.2.4 Levantamento de requisitos de dados

A quarta etapa do projeto do sistema de sequenciamento da produgdo caracterizouse
pelo detalhamento dos dados que seriam necessarios para 0 pleno funcionamento da
ferramenta, bem como pela andlise dos fluxos de dados entre sistemas da Empresa Alfa e o
sistema de PCP. Os dados poderiam ser ora importados para a ferramenta ora inseridos
manua mente na interface do sistema. Na primeira Situagdo, a importagcdo seria feita por meio
de templates’ (sendo o processo iniciado por intervencdo humana) ou a partir da integracio

com outros sistemas da Empresa Alfa.

4.2.5 Coleta de dados e desenvolvimento da ferramenta

As etapas de coleta de dados e de desenvolvimento da ferramenta ocorreram
simultaneamente. Enquanto que uma equipe da Empresa Alfa dedicouse a coleta dos dados
necessarios para o sistema (dados industriais e transportes, dentre outros), a empresa de

consultoria desenvolveu o algoritmo de seglienciamento e ainterface da ferramenta.

O processo de captura dos dados no ambiente da Empresa Alfa também contemplou o
preenchimento de templates de parte dos dados coletados (em planilhas eletrénicas) e a

avaliacdo dos sistemas corporativos da organizagdo para obtencdo da outra parte dos dados.

® Templ ates s@o modelos de documento (arquivo) nos quais se preenchem dados.
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Esta avaliacdo foi feita para que fosse possivel exportar os dados automética e regularmente

para o sistema de programacao da producao.

4.2.6 Disponibilizag&o para uso e testes

Ao final da quinta etapa do projeto, disponibilizou-se para a equipe de projeto da
Empresa Alfa a primeira versdo do sistema de sequenciamento da producdo. Inicialmente,
houve uma maior atuacéo da area de Tl para ainstalacdo da ferramenta e teste da estrutura de
hardware (servidor, rede, memoéria RAM dos computadores, dentre outros). Finalizadas as
verificagOes, iniciouse a carga de dados (populacéo) no banco de dados do sistema, a qual foi
feita mediante a utilizacdo de templates e por meio da integragdo com outros sistemas da

Empresa Alfa (a qual foi suportada por um processo automatico).

Apbs a populagdo dos dados no sistema de seguienciamento da producéo, os membros
da equipe de projeto iniciaram um periodo de testes da ferramenta. Neste periodo, realizaram
se atividades de limpeza e de correcédo de dados no sistema, cujos problemas foram
diagnosticados por meio de duas situacdes: as validacdes de dados do sistema e a comparagéo
dos programas de producéo gerados pelo sistema com a realidade da empresa. Ainda, houve

situagdes nas quais foi necessario solicitar melhorias do algoritmo do sistema.

Esta etapa e as duas precedentes (requisitos e coleta de dados) representam o
verdadeiro foco deste estudo, tendo em vista a especificagdo, 0 manuseio e a correcéo dos
dados necessarios para o sistema de programacéo da producéo. Conforme sera detalhado no
relato b estudo de caso, a acuracidade dos dados exerceu um impacto na qualidade das
informacdes geradas pelo sistema pesquisado. A partir disso, tornouse necessario

desenvolver agbes no sentido de identificar e corrigir os erros de dados.

4.2.7 Treinamento de usuarios

O projeto de implantacdo do sistema de segiienciamento da producéo passou por um
momento no qual a equipe de projeto ndo conseguia avancar satisfatoriamente na qualificacéo

de dados e na andlise das informagfes geradas pelo sistema. O grupo de profissiorais ndo
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possuia sensibilidade nas avaliacbes nem certeza da acurécia dos dados, apesar de 0s mesmos

terem sido coletados junto aos mantenedores (fornecedores) dos dados.

A partir desta constatacdo, decidiu-se envolver os futuros usué&rios do sistema no
projeto, principalmente aqueles que seriam os principais usuarios da ferramenta: os
profissionais das areas de PCP corporativo e do PCP das fabricas. Esse processo por realizado
por meio de treinamentos nos quais se procurou qualificar mais pessoas para trabalharem nos

testes da ferramenta para que ela fosse validada e posteriormente implantada.

4.2.8 Testes dos usuarios

O periodo de testes (ou validagdes) dos PCPs concentrouse na qualificagdo dos dados
no sistema de seqlienciamento da producédo. Esta etapa foi similar na sua esséncia com a sexta
etapa do projeto (testes na equipe de projeto), porém com a diferenca que as corregdes,
limpezas e andlises de dados foram mais intensivas e profundas por parte dos principais

usudrios da ferramenta.

4.2.9 Homologacéao

Ao final do periodo de testes dos principais usuérios da ferramenta, situagdo na qual a
acurécia dos dados permitia uma maior confiabilidade sobre as informagdes geradas pelo
sistema, havia condigdes para que a ferramenta fosse implantada. Paraelamente a esta
definicdo, outros usuérios foram sendo integrados ao projeto de maneira que 0S Processos
estabelecidos na etapa de redesenho de processos fossem respeitados. Garantidas essas

guestdes, implementouse o sistema.
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4.3 O sistema de programacao da producao

O sistema implementado na Empresa Alfa foi dotado de uma heuristica prépria de
seqlienciamento (n&o otimizante), a qual foi definida junto aos representantes da area de PCP
na equipe de projeto. O objetivo estabelecido para o sistema foi 0 de que deveria haver uma
prioridade para a programacéo de pedidos para 0 mercado externo, tendo em vista que a
Empresa Alfa exportava em torno de 80% da sua producdo. Esta prioridade seria uma
ponderacéo de fatores como a data solicitada pelo cliente, um indice de priorizacdo (definido
pela area de PCP em funcdo de acordos comerciais, dentre outros), o valor financeiro do

pedido, o nimero de dias de atraso do mesmo e o volume dos produtos do pedido em atraso.

A estruturacdo do sistema do ponto de vista das necessidades de informagdo do
mesmo contemplou 0 desenvolvimento de trés modulos. programacéo, acompanhamento de
pedidos e aprazamento. O modulo de programacdo englobava os planos de producdo por
fébrica, as necessidades de matérias-primas, as sugestes de compra e de consumo de

suprimentos, as transferéncias entre unidades e a ocupac&o dos recursos produtivos.

O modulo de acompanhamento de pedidos consistia na visualizagcdo do status dos
mesmos conforme a etapa na qual se encontravam (aprovado ou ndo pela &rea de PCP
corporativo, por exemplo); dos pedidos atrasados; e das aderéncias (data de entrega solicitada
pelo cliente em comparacdo com a data de expedicdo do pedido). Por fim, o modulo de
aprazamento caracterizava-se por permitir a visualizagdo das cotacOes de entrega das
consultas feitas pelos clientes. Este processo era realizado antes da confirmac&o (ou ndo) do
pedido, pois a data sugerida pelo sistema era submetida a avaliacdo da &rea de PCP

corporativo e do cliente.

NaFigura 11, apresenta-se a tela de estrutura de produtos formulados desenvolvida no
sistema de programacdo da producéo (as chamadas arvores de formulacéo). Nesta figura,
verifica-se que os conceitos apresentados na se¢do 4.1 em relacdo aos sistemas produtivos da
Empresa Alfa sdo aplicados para uma salsicharesfriada. O produto final (cédigo 2009) é feito
a partir da mistura dos componentes S1002 (matérias-primas para salsicha resfriada) e S1005
(ingredientes para salsicha resfriada), sendo que cada um destes possui um percentual de
formulacdo — o primeiro equivale a 9% do produto final, enquanto que o segundo, 10%.

Além disso, os roteiros foram desenvolvidos como redes de atividades integradas a estrutura
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de produto, sendo possivel cadastrar os recursos produtivos no ponto onde 0s mesmos sao
consumidos. No exemplo da Figura 11, os recursos “Estufa’ e “Embalagem final” séo
utilizados na geracdo do produto em processo S1001 (massa de salsicha), sendo que, no
roteiro, o segundo sucede o primeiro, conforme se visualiza na coluna “Ordem”. J4 as
capacidades dos recursos também podem ser visualizadas na Figura 11. No caso da “Estufa’,
amesma tem capacidade de processamento de 2 bateladas/hora e |otes minimos e maximos de
batelada de 500 e 1.000 kg, respectivamente.

2 Arguivo  Exibir  Usudrios Janelas  Ajuda 18]
RA-la=z e | as| @
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FIGURA 11 — Exemplo de uma estrutura de um produto formulado ficticio com os roteiros de produgéo

Ja na Figura 12 apresenta-se outra tela do sistema de segiienciamento da producéo, a
gual contempla a estrutura de produto de desmontagem (chamada de arvore de cortes). No
exemplo apresentado, visualizamse as partes compulsdrias de um frango vivo de 1.400
gramas.
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FIGURA 12 — Exemplo de uma estrutura de produto ficticia de um frango vivo de 1.400 g

4.4 A estruturacao dos dados no sistema

Os objetivos desta secéo sdo os de estabelecer uma visdo global e integrada dos dados
utilizados para o funcionamento do sistema de seqlienciamento da producéo (sob uma ética
agregada a partir funcéo dos mesmos), bem como descrever conceitos importantes dentro do

€scopo do sistema.

4.4.1 Visao geral e conceitos sobre osdados

Conforme mencioredo na introducéo da secdo 4.4, o objetivo desta parte do estudo é
apresentar os dados sob um ponto de vista agregado. Ou seja, hdo sera detalhado cada dado
necessario para o0 sistema, mas se abordardo os chamados grupos de dados. Com isso,
possibilitase compreender de uma forma global a funcdo dos dados na ferramenta de
programagdo da producdo. Além disso, esta secdo dedica-se a explorar conceitos que sdo

empregados no sistema e inerentes a industria carnea.

A Figura 13 apresenta uma visdo global dos grupos de dados que séo coletados para

serem atualizados no banco de dados da ferramenta. Dentre os 5 grupos de dados
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estabelecidos, os cadastrais, dém de serem inseridos na base do sistema, possuem um
relacionamento com os demais grupos de dados, tendo em vista que a inser¢céo destes no
banco depende da existéncia dagueles Uma vez que todos estes dados estejam populados na
base, 0 sistema os utiliza no processo de rodada, o qual gera informagdes para a tomada de

decisdo.
Dados Comerciais
. Pedidos, Previsdo de
<" demanda, Realizacdo
de pedidos
Dados de Abates
« | Escala de abate, Limites
“"| deabates, Curvas de
peso
Dados Cadastrais 3
Unidades produtivas e de armazenagem, =
- Produtos, Clientes, Suprimentos, Paises, Banco de i
SIFs, Meios de transporte, Pontos de dados Rodada Informag&es
embarque, Mercados, Relacionamentos |
de dados cadastrais ~.,____,..-/
Dados Logisticos
Transportes enfre unidades, Navios,
EE— Armazenagens, Estoques e compras de o7
produtos e de suprimentos Dados Industriais
Estruturas de produto,
Roteirosde producdo,

Estrutura de Embalagens,
Matriz de setup,
Apontamento de producao
realizada

v

FIGURA 13 — Representacdo do fluxo dos grupos de dados de acordo com a fungdo dos mesmos no sistema

Em termos gerais, para se ter uma idéia da quantidade de variaveis e de dados de
entrada, como também do volume das tabelas na base do sistema de programacdo da
producdo, elaboraramse uma lista e uma figura, respectivamente, para a visuaizacdo de

ambas as estatisticas. Abaixo se apresentam algumas variaveis e outros dados de entrada:
nimero de unidades produtivas modeladas: 13;
nimero de arvores de cortes (faixas de peso): 49;
numero de produtos do tipo corte (finais e matérias-primas): 1.023;
numero de arvores de formulagéo: 287; e

nimero de produtos finais formulados: 211.
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Do ponto de vista do volume de dados nas tabelas do banco do sistema de
seqlienciamento da producdo, na Figura 14 € possivel visualizar a representatividade de cada
grupo de dados sobre o tamanho total, en megabytes (MB), das tabelas do banco de dados. E
importante ressaltar que ndo estdo computados 0s pesos das tabel as de resultado do sistema, e

sim apenas das tabelas que recebem dados importados por templates ou integracdo de
Sistemas.

Logisticas Abates
11% 10%

Cadastraks
2a%

Industriais
L 36%

Comarcinks
19%

FIGURA 14 — Representatividade de cada grupo de dados sobre o peso total das tabelas do sistema de
segiienciamento da producgao

Algumas observacbes se fazem necessarias em relagcdo a determinados termos
utilizados no sistema para as estruturas de dados, pois seréo recorrentemente mencionados a
partir desta se¢do. Estas terminologias séo as escalas de abates, as curvas de peso, as arvores

de cortes e as arvores de formulagdo, as quais sdo detalhadas nos préximos paragrafos.

As escaas de abates sd0 o0s dados referentes a0 nimero de aves ou de suinos, por
gramatura (peso) do animal vivo, que se pretende abater em um abatedouro e em uma
determinada data e turno de trabalho. Os abates séo os dados de entrada para o processo de
“desmontagem” de uma ave ou suino para que o0 sistema possa programar os produtos finais
para venda ou entdo as matérias-primas para produtos elaborados. E importante ressaltar que
as escalas de abates sdo detalhadas por faixas de peso vivo, tendo em vista as seguintes

peculiaridades:

existem produtos que podem ser produzidos somente a partir de algumas
gramaturas de vivo. Por exemplo, uma asa de frango de 25 gramas ndo podera ser

produzida a partir do abate de frangos vivos com peso superior a 1.200 gramas, e
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dependendo-se da faixa de peso vivo, os rendimentos das partes da ave e do suino

podem ser diferentes entre uma gramatura e outra.

Dentro do grupo de dados de abates, as curvas de peso (ou distribuicdes de abate)
representam a distribuicdo edtatistica do peso médio de um anima vivo. Quando se
programam as escalas de abates, 0s produtos finais e as matérias-primas, estima-se o volume,
em kg, necess&rio do anima desgado. A partir disso, dependendo-se da capacidade das
fabricas e da disponibilidade de animais nas granjas (peso médio unitario e nimero de
animais), solicitarse a coleta dagueles que terdo o peso médio no dia do abate conforme a
necessidade. No entanto, pelo fato de a indUstria carnea lidar com matéria-prima viva, ndo se
pode considerar que todos os animais chegardo ao dia do abate com 0 mesmo peso Vivo; no
caso de uma granja cujo peso meédio do frango vivo sejade 1.400 g, por exemplo, pode haver
frangos de 900 g até 1.900 g Logo, a partir do calculo do peso médio projetado dos animais,
projetam-se os volumes conforme a curva de peso, a qual € calculada por amostragem nas

granjas. A Tabela 1 auxilia no entendimento do conceito de curva de peso.

TABELA 1 — Exemplo de uma curvade peso ficticia de um frango vivo de 1.400 g

. Peso Faixas da % das faixas
Animal médio curva de sobre,o.peso
peso médio
Frango 1.400 g 900 g 0,52%
Frango 1.400 g 1.000 g 1,73%
Frango 1.400 g 1.100 g 5,21%
Frango 1.400 g 1.200 g 11,70%
Frango 1.400 g 1.300 g 16,22%
Frango 1.400 g 1.400 g 22,98%
Frango 1.400 g 1.500 g 16,02%
Frango 1.400 g 1.600 g 11,50%
Frango 1.400 g 1.700 g 7,86%
Frango 1.400 g 1.800 g 4,40%
Frango 1.400 g 1.900 g 1,86%
Total 100,00%
Fonte: autor.

As outras terminologias existentes no sistema de sequenciamento da producéo

relacionamse com a estrutura de produto — a “desmontagem” das aves e suinos e a
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“montagem” das carnes e componentes para a producdo de elaborados sdo denominadas
arvores de cortes e arvores de formulacdo, respectivamente. As chamadas arvores de cortes
s80 uma representacdo grafica da estrutura em que uma ave ou suino séo desmembrados até
chegar aos produtos finais ou matérias-primas, o que € similar a Figura 8, na primeira segao
deste capitulo. Ja as arvores de formulacdo sdo andlogas as érvores de cortes, com a diferenca
gue tratam as estruturas referentes aos produtos elaborados e possuem o percentual da

formulacdo na érvore.

Conforme mencionado, ambas as estruturas possuem componentes em comum. Dentre
estes, sdo detalhados abaixo os significados e fungdes dos rendimentos, dos produtos-pai, dos
produtos-filho, dos produtos intermediérios, dos roteiros de produgdo e dos percentuais de
formulagdo de um produto elaborado:

os rendimentos sdo utilizados nas arvores de cortes para determinar o percentual de
um corte compulsorio de uma ave ou de um suino. Ja nos produtos formulados, os
rendimentos sdo utilizados tanto em itens alternativos quanto em produtos
compulsorios — 0 objetivo é representar as perdas ou ganhos de peso de um produto
durante o processo, tendo em vista que um elaborado pode passar por processos de

fritura e cozimento, por exemplo;

~

os conceitos de “pai” e “filho” sdo aplicados nas arvores de cortes e de formulactes
para facilitar a referéncia a uma parte da estrutura de produto. Exemplo: uma
carcaca de frango sem miudos que sera utilizada para gerar cortes pode ser
considerada “méae”’ do peito, da coxa, da asa e do residuo de dorso. Estes, por sua
vez, sao considerados “filhos’ da carcaca sem miudos, como também podem ser
considerados “pais’ dos produtos que originam (o peito pode ser considerado “pai”

do peito sem 0sso e do peito com 0Sso);

os produtos intermediarios sdo aqueles que foram criados especificamente em
funcdo da construcéo das arvores— ou segja, fazem parte da modelagem utilizada no
sistema de sequenciamento da producdo. Logo, estes produtos ndo sdo vendidos
nem utilizados como matérias-primas — eles servem apenas para facilitar a
model agem das arvores. Na Figura 15, o nodo “Carcaga paragriller ou corte” € um

produto intermedidrio. Ja na Figura 16, o nodo “Carnes’ é igualmente um produto

intermediario;
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no sistema de sequenciamento da producdo, os recursos foram modelados dentro
das arvores, de maneira que a seqiiéncia das operacdes respeitasse 0 ponto onde 0s
mesmos s&0 Uilizados no processo produtivo (e conseglientemente na estrutura do

produto); e

0s percentuais de uma formulac&o séo utilizados para definir as proporgdes de cada
componente da formula em relagdo a uma batelada do produto final. Vale ressaltar
que o percentual da formulagéo ndo pode ser confundido com o rendimento de uma

formulagéo.

Para que os conceitos acima sejam mais bem assimilados, apresentamse nas Figuras
15 e 16 dois exemplos: um de érvore de corte de frango e outro de arvore de formulagdo de

uma linglica.

Carcaca
sem middos

Rendimento

15% Miados

25% Carcaca para Recurso e ordem no
corte ou griller 7| roteirodo nodo:

- Velocidade da sala
de cortes (1)

Griller

Rendimento

i

Carcaca 30% | Peito
para corte
45% Coxa
10% Asa
Residuo
15% de dorso

FIGURA 15 — Exemplo de parte de uma arvore de cortes de frango

A aplicagdo dos rendimentos nas é&rvores de cortes e de formulagdo, conforme ja
mencionado, tem 0 mesmo principio: destinacdo da “massa carnea’ nos nodos compul sorios.

A Unica diferenca € que os rendimentos servem para “desmontar” as arvores de cortes,
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engquanto que, nas arvores de formulacBes, 0s mesmos servem para sindizar a existéncia de
perda ou ganho de massa no nodo. No caso da Figura 16, o recorte resfriado de coxa de
frango tem rendimento de 80%. Isso significa que, do total da carne utilizada no inicio do
processo (entrada na maquina moedora), 80% da massa é utilizada — ou seja, existe perda de
20%.

Rendi-  Formu- | Recurso e ordem

mento _lagSo : no roteiro do nodo:
Formulada | goec | 100% / - Estufa (1)
Lingiiica . - Embaladora (2)
Rendi- Formu-
mento  lagdo
—H 100% | B0% Carnes
Rendi- Formu-
mento  lagdo
100% | 35% Recorte de
coxa de frango
Rendi-
mento
100% Recorte congelado
de coxa de frango Recurso € ordem no
roteiro do nodo:
80% Recorte resfriado - Moedor de carne (1)
de coxa de frango |
Rendi- Formu-
mento  lagdo
—E oo | Gas% | Recor de
pernil de suino
Rendi- Formu-
mento  lagdo
—E 100% | 20% | Condimentos
Rendi- Formu-
mento  lagdo
100% | 90% Sal
100% | 10% Pimenta

FIGURA 16 — Exemplo de uma érvore de formulagéo

O rendimento nas arvores de cortes e o0 percentual da formulacdo nas arvores de
produtos elaborados devem ser calculados em relagdo ao produto pai, logo se utiliza uma base
100% em cada nodo (nivel ou ramo) das arvores. Na arvore de cortes apresentada na Figura

15, a soma dos rendimentos dos miudos e da carcaga para corte ou griller € igua a 100%. Em
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um nivel abaixo, 0os componentes da carcaca para corte também somam 100%. A mesma
situacdo ocorre na arvore de formulacdo da Figura 16 — em cada nivel no qua existem filhos

compulsorios, a soma dos percentuais dos mesmos em relacdo ao produto pai € igua a 100%.

4.4.2 Detalhamento dos dados do sistema

ApGs descrever o volume dos dados inseridos na base do sistema e 0s conceitos

utilizados na ferramenta, retoma- se nas proximas segdes o detalhamento dos grupos de dados.

4.4.2.1 Dados cadastrais

Os dados cadastrais agregam todos os dados que séo utilizados para a estruturagéo ou
modelagem de outros grupos de dados. Em outras palavras, séo considerados bésicos para o
funcionamento do sistema. Abaixo sdo elencados exemplos de situacdes nas quais os dados

cadastrais sdo utilizados por outros grupos de dados:
um pedido pode ser composto pel os dados de pais, cliente e produto desejado; e

uma arvore de formulagdo € composta por produtos intermediarios, matérias-

primas, produtos finais e ingredientes

4.4.2.2 Dados de abates

O grupo de abates € composto pelos dados relacionados aos animais que serdo
utilizados para a geracdo dos produtos finais ou matérias-primas por meio das érvores de
cortes. Dentre esses dados, @ escdas de abate e as curvas de peso ja foram previamente
detalhadas neste capitulo. O terceiro elemento do grupo (limites de abates) € utilizado
somente no periodo do horizonte de programacéo ndo coberto pela escala de abate, no qual os
volumes de abate sdo sugeridos pelo sistema. Os limites de abates sdo definidos por meio de
volumes minimos e maximos (em unidades), por fabrica e faixa de peso vivo, dentro dos

guais a empresa desgja que o sistema programe o abate dos animais. Esta definicdo pode ser
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necessaria para que se respeite o plano de alojamentos de animais nas granjas definido pela

organizacao.

4.4.2.3 Dados industriais

O grupo dos dados industriais representa os dados que sdo coletados na érea produtiva
da empresa e que estejam relacionados aos produtos e natérias-primas. Com isso, dados de
arvores de cortes e de formulagéo, recursos produtivos e calendérios (dentre outros) fazem
parte do grupo.

4.4.2.4 Dados comerciais

O grupo de dados comerciais engloba os dados relacionados aos volumes de pedidos
confirmados e a previsdo de demanda, por mercado e produto. A funcdo destes dados é a de
direcionar as decisbes do sistema de PCP para a programacao dos produtos finais nas fabricas,
bem como das matérias-primas, pois estas sdo demandadas conforme a necessidade de

producéo de formulados

No caso dos pedidos confirmados, devem ser atendidas as datas de entrega acordadas
para 0s mesmos junto aos clientes. As previsdes de demanda possuem menor prioridade em
relacdo aos pedidos, pois representam uma tendéncia de venda, servindo apenas para
direcionar as decisdes do sistema nos casos em que ndo houver pedidos para um produto ou
guando os pedidos jativerem sido alocados no horizonte de programacdo. Ou segja, se “ sobrar
massa’ dos abates dos animais ap0s atender aos pedidos, a mesma devera ser alocada para 0s

produtos que possuam previsdo de demanda.

4.4.2.5 Dados logisticos

Os dados logisticos sdo compostos pelo cadastro dos dados gque estejam relacionados
a0 transporte de produtos e a armazenagem de suprimentos e produtos. No caso dos
transportes, sdo considerados os tempos e permissdes de transferéncia de produtos entre

fébricas, unidades de armazenagem e pontos de embarque (porto seco, porto maritimo,



81

aeroporto, dentre outros). Ja os dados relacionados a armazenagem contemplam os estoques
de produtos e de suprimentos nas fabricas, bem como as capacidades de estocagem dos

produtos.

4.5 Procedimentos utilizados par a a acur acidade dos dados no estudo de caso

Esta secéo detalha os passos dados no sentido de melhorar a acuracidade dos dados no
gstema de sequienciamento da producéo. Antes, porém, é feito um breve relato das atividades
desenvolvidas durante o periodo compreendido entre a sexta etapa do projeto de
implementacdo da ferramenta (relatada na secéo 4.2.6) e a pré-implementacdo do sistema.
Esta fase final do projeto consumiu em torno de 75% do mesmo, aspecto que reforca a

necessidade de se discutir os procedimentos adotados para a acuracidade dos dados.

O inicio do manuseio do sistemainiciou com a populacdo dos dados no sistema, sendo
gue alguns j& haviam sido coletados na empresa, enquanto que outros seriam importados para
a base em um momento mais adequado. Com os dados devidamente populados na base de
dados, prosseguiu-se para a andlise das chamadas validagdes, mecanismo implementado na

ferramenta para que fosse possivel identificar erros de dados.

As atividades redlizadas em torno da andise das validagbes permitiram que erros
triviais pudessem ser corrigidos, porém chegou-se em um momento onde a complexidade dos
problemas exigia uma andlise mais estruturada e profunda dos mesmos. Em fungdo disso,

el aborou-se um procedimento padréo para aidentificacgo dos erros de dados.

A iniciativa de desenvolver um procedimento contribuiu para a melhoria da
acuracidade dos dados, bem como facilitou as atividades da equipe de projeto. Porém, ta
como ocorreu na fase final da andlise dos erros de validacdo, verificouse que eram
necessarias agdes efetivas no processo de identificagcdo e correcdo de dados no sistema
Decidiu-se, a partir disso, treinar os usuarios-chave da ferramenta para que houvesse
multiplicagcdo do conhecimento sobre a ferramenta e, conseqientemente, maiores avangos na

acuracidade dos dados.

A sinergia de esforgos entre a equipe de projeto e os principais usuarios do sistema

permitiu que fossem obtidos progressos na melhoria dos dados. O procedimento para a
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acuracidade dos dados foi sendo aprimorado, enquanto que profissionais da Empresa Alfa
passaram a “apropriar-se” da ferramenta, até que se decidiu implementar o sistema de

sequienciamento da producéo.

O relato sobre as atividades do periodo em que se adotaram procedimentos para a
acuracidade dos dados no sistema de sequienciamento da producdo foi dividido em 5 etapas, as
quais sdo detalhadas nas proximas secBes. Na Figura 17, apresenta-se um Gréafico de Gantt

por meio do qual € possivel visualizar a duracéo de cada fase.

Semanas

Etapas 1/2|3|4|5/6|7|8|9/10/11/12|13|14]15|16|17|18| 19|20

Fase 1 - Populacdo de dados

Fase 2 - Corregdo de erros triviais

Fase 3 - Os primeiros passos em direcéo a
um método para a acuracidade dos dados
Fase 4 - A intensificagcao de esforcos junto as
fabricas

Fase 5 - Extenséo do projeto

FIGURA 17 — Gréfico de Gantt do periodo em que foram utilizados procedimentos para a acuracidade de dados
no sistema de sistema de seqiienciamento da producéo

4.5.1 Fase 1 — Populagdo de dados

Apos a disponibilizacdo da ferramenta para que a mesma fosse testada pela equipe de
projeto da Empresa Alfa, iniciou-se a populagdo do banco de dados do sistema com os dados
coletados na organizacdo. Nesta etapa, por ter sido a carga inicia da ferramenta, houve a
importac3o de todos os dados de entrada. E importante destacar que, ao final deste processo,
as importacoes subsequientes de dados ndo seria tdo elevada quanto a carga inicial, pois as
alteracdes necessarias seriam atualizadas por meio da integracdo com outros sistemas da
Empresa Alfa; pela importagdo de templates com novos dados ou para atualizagdo dos ja
existentes; ou ainda pela edicdo manua na interface da ferramenta de seqlienciamento da

producéo.

Inicialmente, a empresa de consultoria responsavel pelo desenvolvimento do sistema

passou orientacdes a respeito do processo de popul agdo de dados para a equipe de projeto:



como importar dados para as tabelas do sistema;

guais tabelas deveriam ser populadas em funcéo de serem pré-requisito para a

ferramenta rodar;

guais tabelas ndo precisavam ser populadas (pelo fato de receberem resultados do

sistema); e

guais eram as precedéncias entre as tabelas, de maneira que o processo de

importacdo de dados para a base considerasse estes pré-requisitos.

Diante destas orientacOes e, como forma de adiantar os trabalhos em torno dos testes
da ferramenta, ndo se esperou pela disponibilizacdo de todos os dados necessarios para 0
sistema — agueles que ndo eram pré-requisito para o funcionamento do sistema, mas que

influenciariam nos resultados do mesmo, seriam atualizados em um segundo momento.

No processo de populagéo da base, houve dificuldades para importar os dados, tendo

em vista 0s seguintes problemas:

interpretacOes erradas por parte da equipe de projeto a respeito dos templates das
tabelas; e

dificuldade de preenchimento dos templates, dado o volume de dados coletados e a

necessidade de respeitarem-se os relacionamentos entre as tabelas.

Conforme relatado nesta secdo, a Bse de populacéo de dados caracterizou-se pelo
manuseio dos mesmos para que fosse feita a carga inicia da base do sistema. Ocorreram
dificuldades durante o processo, as quais foram sendo sanadas até que se iniciaram as

validacBes de dados e as respectivas correcoes.

4.5.2 Fase 2 — Correcao de errostriviais

A segunda fase do periodo de identificacdo e correcdo dos erros de dados caracterizou
se predominantemente pela andlise de erros triviais. Houve também a descoberta de falhas nas
cargas de dados de suprimentos e de produtos para a ferramenta de PCP e a geragdo de

pedidos ficticios como forma expor-se outros erros.
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Os erros triviais foram assim denominados porque os problemas relacionados tinham
uma complexidade de solucéo considerada baixa. Ou sga, uma vez identificados os
problemas, ndo foram encontradas dificuldades para soluciona-los. E importante mencionar,
neste caso, 0 papel das validagdes. O sistema de seqlienciamento da producéo foi dotado de
um mecanismo de validacdo dos dados, por meio do qual era possivel identificar
determinados tipos de erros. Dependendo-se da caracteristica do problema diagnosticado, néo
era possivel prosseguir no processo de testes de rodadas do sistema (geracéo dos programas
de producdon). Logo, os diferentes tipos de erros identificados nas validagbes impediam
guaisquer tentativas de analises preliminares das informagdes que a ferramenta poderia gerar.

Abaixo se listam trés situacdes e respectivos exemplos de erros triviais:

produto cadastrado em arvore possuia atributo de origem diferente da origem da
arvore: um produto de origem frango (coragéo, por exemplo) estava cadastrado em

uma arvore de cortes de suinos;

produto intermediario sem filho: em uma arvore de cortes, a massa proveniente do
abate de um anima néo possuia destino, dado que um produto intermediario néo

possuia filhos (produto final ou matéria-prima); e

produto intermedidrio ndo habilitado na permissdo de producdo: esta situacdo
Impedia que a massa abatida fosse empurrada na diregdo dos produtos finais ou
MPs.

A geracdo de pedidos ficticios foi uma idéia que surgiu a partir da reducdo dos erros
triviais conforme estes foram sendo corrigidos. O objetivo desta acéo foi o de forcar a
ocorréncia de erros de dados, expondo-os de forma a serem mais facilmente identificados e
corrigidos. O meio utilizado para operacionalizar esta idéia foi gerar pedidos com quantidade
igua a1 kg (um quilo) para todos os produtos de todas as arvores de cortes e de formulactes
de todas as fébricas. Com isso, foi possivel identificar outros erros triviais, além de problemas

um pouco mais dificeis de serem encontrados nas estruturas de produto.

A partir da andlise das validagdes do sistema, os problemas rel acionados & acuracidade

dos dados foram resumidos conforme a lista abaixo:

arvores: houve casos nos quais a arvore ndo estava relacionada a uma fébrica, além

de situacgdes nas quais havia rendimentos ndo preenchidos;



atributos de produto: havia itens com dados incompletos®;

atributos de uma unidade produtiva: havia erros de permissdo de estocagem, nos

guais uma unidade que possuia estoque tinha o atributo de permissdo desabilitado; e

recursos. houve casos de recursos com batelada minima maior que a maxima, por

exemplo”’.

A lista acima apresenta dois tipos de erros. dados faltantes e dados incoerertes.
Consideram-se dados faltantes agueles que deveriam estar cadastrados mas néo estavam, seja
pela necessidade do caractere em si ou por uma questéo de relacionamento de dados. Um
exemplo disso é uma arvore de cortes ndo habilitada. Neste caso, 0 sistema ndo ira consideréa
la para programar a producao e, até aqui, ndo existem problemas (ndo € necessario que o dado
de “permissdo de producdo” da arvore de cortes estgja preenchido). Porém, se existir um
produto que tenha pedido e estgja cadastrado somente nesta arvore, as validagdes sinalizaréo
para a ocorréncia de erros de dados. Logo, a fata deste dado caracteriza um erro. Ja os dados
incoerentes sdo aqueles em que o dado est4 preenchido, porém ndo respeita um dos trés itens a
seguir:

formato: se o formato de um campo que contém datas no banco de dados for
“aaaal/mm/dd” (ano/més/dia) e a base for atualizada com o formato “dd/mm/aaaa”

(dia/més/ano), o dado € incoerente;

natureza: um recurso produtivo esta cadastrado como do tipo “unitério”, porém os

campos atualizados na base sdo referentes a um recurso “batelada’; e
caractere: quando o dado correto deveria ser 20 e esta 13000.

Conforme mencionado no inicio desta secdo, verificouse também nesta fase a
existéncia de problemas nas cargas de suprimentos e de produtos (integracéo de sistemas da
Empresa Alfa com a ferramenta de PCP). Os dados de estoques de embal agens, condimentos,
matérias-primas e produtos finais ndo representavam a realidade da empresa — por um lado,

faltavam itens, e, por outro, apareciam codigos com saldo positivo que, na verdade, ndo

® Foram identificados casos em que um produto que era exportado possuia atributo “vendavel” no sistema,
g)orém os demais atributos nao estavam preenchidos, como “transferivel” e “estocavel”.

Uma batelada refere-se a um lote de producéo no qual, por exemplo, um determinado volume de uma massa
composta por carnes e ingredientes € submetido a um ciclo de processamento. Um exemplo de um recurso do
tipo batelada € uma estufa, que é onde as salsichas sdo cozidas. No sistema de programacdo da producéo
pesquisado, havia a possibilidade de determinar as bateladas minimas e maximas desegjadas (dado de entrada),
sendo que a ferramenta deveria seqiienciar a producéo dentro destes dois limites. Logo, no erro constatado
(minimo de batelada maior que o0 maximo), havia umaincoeréncia, pois esta situacéo nao existe.
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estavam no estoque contdbil nem no estoque fisico. Este tipo de erro ndo pbde ser
diagnosticado por meio de validacfes, tendo em vista que ndo existe uma regra que consiga
detectar esta situacdo. A Unica solucdo teria sido comparar 0s estoques conforme constavam
nos sistemas da Empresa Alfa com os dados de estoque na ferramenta de seqiienciamento da

producéo.

Analisando-se as atividades desenvolvidas na fase 2, verifica-se que houve avangos na
identificacdo e correcdo de erros de dados, no entanto, havia outros problemas cujo
diagnéstico parecia ser impossivel. Além disso, por mais que tenham sido encontradas
oportunidades de melhoria e agdes estivessem sendo tomadas neste sentido, a visdo era de que

a programagdo gerada pelo sistema ndo era satisfatoria.

Ao final dafase 2, portanto, as iniciativas para a melhoria da acuracidade dos dados no
sistema de PCP néo surtiam efeito, dada a complexidade dos problemas. Os erros ja ndo eram
mais triviais nem se identificavam ouros pontos de alavancagem para o problema. Com isso,
a equipe de projeto atuava permanentemente no monitoramento das validacfes do sistema e
na busca por outras técnicas para a identificagdo e correcdo dos erros. Em outras palavras,
havia davidas sobre orde estavam os problemas.

4.5.3 Fase 3 — Os primeiros passos em direcdo a um método para a correcao dos dados

Apés a redizacdo de reunides acerca das atividades da equipe de projeto quanto aos
rumos do mesmo, chegouse a conclusdo de que deveriam ser criados procedimentos de
andlise, identificagdo e correcdo de erros de dados. Esta aternativa contribuiria para uma
padronizacdo nas andlises (rigor metodol6gico) e daria maior seguranca aos membros da
equipe de projeto. Havia um consenso de que as idéias e atividades desenvolvidas na fase 2,
apesar de terem avancado na quest&o da correcéo de erros dados, estavam sendo avaliadas
com base em critérios subjetivos— ndo se tinha uma nocéo real e objetiva do status do projeto

(qual tinha sido a evolucéo e quéo préximo do final estava 0 mesmo).

Uma iniciativa que contribuiu neste sentido foi a criagdo de métricas para informacdes
geradas pelo sistema, as quais eram consideradas bésicas para 0 hegdcio da empresa: volumes

de abates, de producéo e de pedidos. A equipe de projeto passou a acompanhar os indicadores
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criados e, a partir das constatacOes perante a evolucdo dos mesmos, direcionou as actes de

melhoria nos dados.

Os grdficos 1, 2 e 3 apresentam, respectivamente, a evolucdo dos indicadores de
abates, de producdo total e de residuos por meio de gréficos. O indicador de residuos foi
desenvolvido a partir dos testes preliminares das métricas de abates e de producéo total, nos
quais se verificou que havia produtos sendo programados que ndo eram estocavels nem
vendaveis — ou sga, ndo tinham um destino. Nestes graficos (e nos demais que seréo
apresentados nas fases 4 e 5), ressaltamse pontos que podem representar dois tipos de
situacfes. primeira, 0s eventos a partir dos quais se identificou uma melhoria no resultado de
um indicador (os quais foram sucedidos por acdes de corregdo de erros de dados e de bugs® no
sistema); e, segunda, os eventos que foram marcados pela tendéncia de piora no desempenho
de um indicador.

O significado dos indicadores apresentados nos Graficos 1, 2 e 3, bem como o método

de calculo dos mesmos sdo detalhados a seguir:

abate total: considera o volume total, em kg, das quantidades programadas

sugeridas pelo sistema de cada ave e suino vezes o peso unitario dos animais;

producdo total: considera o volume total, em kg, dos produtos que séo gerados por

meio das arvores de cortes e de formulados; e

residuo total: considera o volume total, em kg, dos produtos programados que néo
sd0 estocavels. Os residuos indicam a existéncia de erros de dados reste atributo

dos produtos.

Os indicadores criados consideravam todo o horizonte de programacdo (trés meses),
ou sgja, ndo foi feito um acompanhamento em granularidades menores (semana ou dia). Da
mesma forma, ndo se criaram os indicadores separados por fabrica. A idéia, iniciamente, foi

visuaizar o comportamento das métricas em uma dimens&o global.

8 Erro no funcionamento de um sistema.
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GRAFICO 1 - Indicador de abate total global

No indicador de abate total global (Grafico 1), escolheramse trés inflexdes no
comportamento da medicdo para se fazer a andlise do mesmo. No ponto 1, identificou-se que
havia recursos produtivos saturados ou proximos deste nivel (com ocupacéo de 95 a 100%). A
acdo tomada sobre esta situacdo foi identificar, primeramente, quals recursos estavam
saturados. Em um segundo momento, analisouse a disponibilidade de cada recurso (tempo,
em horas, que 0 mesmo possuia para programar a producdo). Neste ponto, foram encontrados
erros nos caendarios dos recursos (horarios de inicio e fim de turno, tempos de parada

programada e quantidade do recurso), os quais foram corrigidos.

No ponto 2, verificourse que havia erros nas arvores de cortes em gue a soma dos
rendimentos dos filhos compulsorios de um nodo eram diferentes de 100%. Isso fazia com
gue a necessidade de abate calculada pelo sistema fosse subestimada. Além disso,
encontraranmse casos nos quais os produtos intermediarios de uma arvore de cortes nao
estavam habilitados para programagdo, fazendo-se com que a massa ndo “percorresse’ as
arvores. As acles feitas sobre estes casos foram, primeiro, identificar em quais animais a
programacdo de abates estava aguém da meta. Em um segundo momento, escolheram-se as

arvores das aves e suinos que possuiam problemas para que fossem corrigidos os erros.

O ponto 3 caracterizouse pelo inicio da existéncia de erros nos percentuais de
formulacdo, os quais ocorreram a partir da realizac8o de atividades de revisdo das arvores.
Diante da reducdo no resultado do indicador, verificouse ao longo das andlises feitas que a

composicdo de ingredientes nas formulagdes estava superestimada (acima de 100%),
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enquanto que o tota de matéria-prima subestimado (inferior a 100%). Com isso,
necessidade de carnes reduzia, o que limitava a programacéo de abates.
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GRAFICO 2 - Indicador de produc&o total global

No indicador de producéo total global Grafico 2), o comportamento do mesmo
refletiu os resultados al cancados na medicéo da programacéo de abates (Gréfico 1). Por conta

disso, as causas dos problemas verificados neste indicador foram as mesmas no de producéo,

com a diferenca de também terem sido encontrados erros na habilitacdo de produtos
intermediérios de arvores de formulacéo.
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GRAFICO 3 - Indicador de residuo total global
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Ja o indicador de residuos (Gréfico 3) teve a meta alcancada no terceiro dia da
medicdo do mesmo. No ponto 1, verificouse que havia produtos que estavam sendo
programados corretamente, porém ndo eram estocaveis. Com isso, ndo havia destinacéo para
0s itens, o que fazia com gque 0 0s mesmos se tornassem residuos no sistema. A acdo tomada
sobre este caso foi andlisar cada produto que se enquadrava no conceito de residuo,

procedendo- se para a corregdo dos dados.

Paralelamente aos trés indicadores criados, foi feita uma analise conjunta dos abates e
da producéo total em relagdo a programacdo de pedidos. Isso foi necessario porque se
verificou que a complexidade dos problemas exigia processos de solugcdo de problemas que
considerassem mais de um fator concomitantemente. Neste caso, a andlise contribuiria para a

mel horia dos dados das estruturas de produto e de roteiros, e vice-versa.

Para que o acompanhamento do indicador de pedidos pudesse ser feito, foi necessario
iniciar 0 processo de carga, a cada rodada do sistema de sequenciamento da producéo, dos
volumes pendentes dos pedidos “reais’ da Empresa Alfa na ferramenta (consideraram-se
apenas os saldos dos pedidos para evitar que 0 Sistema programasse desnecessariamente
produtos ou quantidades j& entregues ao cliente). E importante ressaltar que, até entdo,
testava-se 0 sistema de sequienciamento da producdo sem os pedidos “reais’ da Empresa Alfa
porque se procurou isolar esta variavel para que o processo de analise e identificacdo de erros
se tornasse mais f&cil.

O Gréfico 4 apresenta a evolugdo do primeiro indicador relacionado a programacéo de
pedidos, o qual considerava o percentual de pedidos programados sobre o total de pedidos
pendentes. O indicador era calculado mediante a divisdo da quantidade total, em kg, de massa
destinada para pedidos sobre a massa total de pedidos, também em kg. E véido ressaltar que
0 denominador considerava todos os pedidos pendentes e outros pedidos desde que tivessem a
data de embarque acordada com o cliente menor ou igual a ultima data do horizonte de
programac&o. Ou sgja, como 0 sistema considerava trés meses “rolantes’ de horizonte (“hoje’
mais 90 dias), pedidos cuja data de embarque ndo estivesse compreendida neste periodo ndo
eram considerados no cdlculo. Esta decisdo foi tomada, também, porque os pedidos da
Empresa Alfa possuiam uma média de atraso de 30 dias, logo o sistema de sequienciamento da

producéo priorizava estes pedidos em detrimento de outros que pudessem ser antecipados.
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GRAFICO 4 - Indicador de percentual de pedidos programados em relagio ao total de pedidos pendentes

Nos pontos 1 e 2 do indicador de pedidos, 0s eventos que caracterizaram as situacoes
foram a existéncia de erros nos calendarios dos recursos (afetando a disponibilidade dos
mesmos), de recursos sem calendario e erros nos rendimentos das arvores de cortes e de
formulacdo. Além disso, identificaramse pedidos que ja haviam sido entregues ao cliente,
mas que ndo tinham sido encerrados no sistema corporativo da Empresa Alfa. Logo, a
ferramenta de sequienciamento da produgdo programava producdes desnecessarias, ocupando
espaco de outros pedidos. JA no ponto 3 identificorse um bug no sistema que estava

impedindo a alocacéo da programacéo de producdo para uma parcela dos pedidos.

O acompanhamento do indicador de pedido possibilitou o direcionamento das
corregdes de erros de dados, predominantemente, para as arvores de cortes e de formulacdes,
os calendérios dos recursos e os pedidos. Como os pedidos “reais’ estavam sendo carregados
para 0 sistema, sabia-se que produtos ndo estavam sendo programados adequadamente. Neste
processo de melhoria, as validagbes do sistema de sequenciamento da producdo também
contribuiram para a identificacdo de erros de dados. Os problemas encontrados resumiram-se

conforme as situagdes abaixo descritas:

pedido cujo pais de destino ndo aceitava o registro de Servico de Inspecéo Federa

de qualquer uma das fébricas da Empresa Alfa;
pedido com quantidade negativa;

produto pai com filhos alternativos e compul sorios;
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produto constava em um pedido, porém tinha atributo informando que era néo-

vendavel; e

formatos invadidos de dados no banco: data de entrega de pedidos e data do lote de

producdo no estoque e estoque em transito.

4.5.4 Fase 4 — A intensificacdo de esfor¢os junto as fabricas e a formalizacdo de um

procedimento para a acuracidade dos dados

A utilizacdo de procedimentos durante a fase 3 contribuiu para a melhoria da
acuracidade dos dados no sistema, porém chegouse em um ponto onde as dificuldades
voltaram a aparecer — ou sgja, 0s procedimentos criados ja ndo conseguiam ter um efeito téo
satisfatorio quanto no inicio da aplicacdo dos mesmos. A partir disso, decidiu-se aprimorar 0s
procedimentos existentes e intensificar os esforcos por meio da multiplicacéo do
conhecimento acerca da ferramenta. 1sso motivou a realizacdo do primeiro treinamento para
aqueles que seriam 0s principais usu&rios do mesmo quando implementado (profissionais das
areas de PCP corporativo e PCP de cada fébrica). Nesta oportunidade, os usuérios foram
conscientizados sobre a importancia da participacdo deles na intensificacdo da andlise e
melhoria dos dados no sistema. Ainda, foram avisados de que seriam cobrados pela evolugéo

dos indicadores e pelo enggjamento no processo de analises de dados.

Durante o treinamento, repassou-se para 0sS usuarios o procedimento que deveria ser
seguido durante as andlises de dados no sistema para que os indicadores propostos evoluissem

no sentido das metas estabelecidas. A Figura 18 apresenta os passos sugeridos:

Comparar
histaricos de
producdo com
o0 programado
pelosistema

Identificar o
produto para
analise

Identificarem
que drvorese
fabricaso
produto &
programado

Isolara
fabrica, a
arvoreeo
produto para
analise

Analisar os
rendimentos,
o0s % de
farmulacdo e
0S Frecursos

FIGURA 18 — Resumo dos passos sugeridos para a andlise dos dados nafase 4
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Os passos apresentados na Figura 18 foram estruturados de maneira que as
inconsisténcias verificadas na programacédo sugerida pelo sistema fossem enderecadas para a
melhoria das &rvores de cortes e de formulagdo. Decidiu-se direcionar os esforcos neste
sentido por dois motivos. primeiro, & estruturas de “montagem” e de “desmontagem” dos
produtos representam o canal no qual os dados de pedidos e de abates (entrada) sdo
processados para que sgjam gerados planos de producdo (saida). Existem outros dados que
influenciam na programacdo de producdo, como os logisticos e cadastrais; porém, € a
estrutura de produto, aliada aos recursos, que regula a conversdo dos insumos em produto
final. Segundo, a intensificacéo da andlise de dados pelos PCPs das fabricas contribuiria para
gue Se avangasse na correcao dos erros, pois estes profissionais conheciam detal hadamente os
dados e as especificidades de cada planta industrial.

O passo 1 sugeria que o0 processo de andlise se iniciasse pela comparacdo entre a
programacdo sugerida pelo sistema e a producéo realizada (ou projetada) em um mesmo
horizonte (por exemplo, a programacao total de 5 dias Uteis). Diante de todos os produtos
analisados, no passo 2 deveriam ser identificados aqueles que fossem representativos para a
empresa, como forma de priorizar a andlise. Os critérios utilizados poderiam ser 0s seguintes,

dentre outros:
volume programado diferente do realizado ou projetado;
produto faz parte dos itens mais importantes para a empresa; e
produto € compul sério de diversos outros produtos.

A partir da escolha do produto a ser analisado, no passo 3 sugeria-se que fossem
identificadas as arvores a partir das quais o produto estivesse sendo programado ou agquelas
nas quais o produto estivesse cadastrado (caso o item ndo estivesse sendo programado). No
primeiro caso, dever-se-ia verificar de quais arvores o produto era programado. A Tabela 2
apresenta um exempl o desta situacéo para o produto A, o qual estd sendo programado em trés

arvores de cortes distintas.

A partir da Tabela 2, verifica-se que 75% da programagdo do produto A estd sendo
feita por meio da arvore de cortes do frango vivo de 1.600 g na fébrica 2. De posse desta
informagdo, 0 usuario priorizaria a andlise do referido produto nesta &rvore no passo 4 do
procedimento sugerido. Ainda no passo 3, caso um produto ndo estivesse sendo programado
pelo sistema, deveriam ser identificadas as arvores que possuissem o item cadastrado. Neste

momento, uma vez identificadas as arvores nas quais 0 produto estivesse inserido, proceder-



A

se-ia para a escolha das mesmas (passo 4). No caso do produto que ndo estivesse sendo
programado, a escolha recairia sobre a &rvore cujo peso vivo do animal fosse compativel com

0 histérico ou projecéo de producdo do produto em questao.

TABELA 2— Exemplo da programacéo do produto A apartir de trés arvores de cortes

A Programacao
s Arvore de % sobre o
Produto | Fabrica cortes do produto total
(kg)

Frango 1.400 g 5.000 15,63

A Frango 1.600 g 24.000 75,00
Frango 2.000 g 3.000 9,38

Total 32.000 100,00

Fonte: autor.

Uma vez escolhidas a fabrica e uma arvore da mesma, deveriam ser analisadas, caso o
produto ndo estivesse sendo programado, as habilitacdes do mesmo em relacéo a fébrica e a
arvore. Depois de realizada esta verificagdo e a corregdo (ou ndo) dos dados, seria feita uma

analise detal hada da situagdo, conforme a ordem que segue:

1. programacédo de abate da arvore em analise: analisar a coeréncia com o histérico ou
projecéo;
2. rendimentos e formulacBes: verificar os percentuais cadastrados do inicio da arvore

até o ponto no qual se encontra o produto que se desgja analisar;

3. ocupacdo de recursos: identificar aqueles que estejam saturados (ocupacdo igual a

100%) ou préximos deste nivel (principa mente para os recursos do tipo batelada);

4. calendario do recurso: analisar os dados de horas disponiveis (inicio e fim do turno
para cada dia, horas extras por dia e turno e tempo de paradas programadas) e de

guantidade do recurso;

5. programagao do recurso: verificar que produtos estdo consumindo o recurso. Dentre

esses, aqueles que ndo passam pelo recurso devem ser corrigidos.

Dentro do escopo do procedimento sugerido, contemplavam-se também os indicadores
de pedidos. JA as métricas de abate e de producdo, que foram utilizadas na fase 3 dos

procedimentos de andlise e correcdo de dados, deixaram de ser utilizadas na fase 4. Esta
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decisdo foi tomada porque se entendeu que, por meio da andlise dos pedidos, os dados de

abate e de producéo seriam naturalmente explorados.

No inicio dafase 4, propbs se uma mudanca na mensuracéo dos indicadores de pedido
— em vez de considerar massa (kg), passou-se a medir o indicador com base no nimero de
seguéncias, tendo em vista que esta era a métrica utilizada pela Empresa Alfa. Um pedido
poderia possuir uma ou mais sequéncias, que correspondiam ao fracionamento do pedido
total. Dessa forma, conforme a producdo finalizava lotes do pedido, as segiéncias eram
carregadas para o cliente. Os Gréficos 5 e 6 apresentam graficos referentes a programacéo de
pedidos (indicador que ja havia sido utilizado na fase 3) e a alocagéo de pedidos no prazo,

respectivamente.

O indicador apresentado no Gréfico 5 € o mesmo que foi utilizado durante a fase 3 do
procedimento de andlise e correcdo de dados. Verificase pelo gréfico a evolucdo do
indicador, o qual considerava o percentual de pedidos programados sobre o total de pedidos
pendentes (lembrando que o denominador considerava somente os pedidos cobertos pelo
horizonte “rolante” de programacgdo do sistema, 0 qual passou de trés para cinco meses na
fase 4). Na fase 3, este indicador teve uma evolucéo de 18 para 60%. Ja na fase 4, 0 mesmo
iniciou com uma queda para 50% (fruto da mudanca do indicador — de kg para nimero de
seguiéncias), porém aumentou até o fina desta fase para 96%, que era um indice proximo da

meta de 100%.
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GRAFICO 5- Indicador de percentual de pedidos programados em relagio ao total de pedidos pendentes
duranteafase 4
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No ponto 1 do indicador de pedidos programados, foram novamente encontrados erros
nas formulagdes, tal como na fase 3. 1sso ocorreu porque arevisdo das arvores de produtos
elaborados iniciada na etapa anterior prosseguiu na fase 4 Especificamente em relagdo ao

ponto 1, os eventos que marcaram a reducdo no desempenho do indicador foram os seguintes:

havia matérias-primas que estavam cadastradas em arvores de formulacdo, mas que

nao constavam em arvores de cortes, e

havia nodos compulsorios em arvores de cortes e de formulagdo que, na realidade,

deveriam ser alternativos, e vice-versa.

No ponto 2, verificouse que havia calendérios que ndo contemplavam as horas extras
de um recurso. Além deste evento, havia recursos cadastrados erroneamente em roteiros de
producdo. Com isso, O recurso saturava, sendo que os produtos gque 0 consumiam nao
poderiam estar cadastrados para 0 mesmo.

Jano ponto 3 identificaramse dois problemas, os quais séo listados abaixo:

havia produtos com baixos tempos de processo em relagcdo ao valor real, o que fazia
com que a programagao desses produtos saturasse 0s recursos de forma incoerente

com areaidade; e

havia produtos que constavam em pedidos, mas que ndo estavam cadastrados em
todas as &vores necess&rias. Com isso, reduziamse as chances de o sistema

programar os produtos.
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GRAFICO 6— Indicador de percentual de pedidos programados no prazo em relacéo ao total de pedidos
pendentes durante afase 4
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No Grafico 6, visualiza-se o indicador criado na fase 4, o qual era smilar ao
representado no Gréfico 5 com a diferenca que representava as sequiéncias atendidas no
prazo. O indice era calculado mediante a divisdo da quantidade total, em numero de
seqiiéncias, que 0 sistema programou no prazo sobre 0 nimero total de sequéncias. Os
eventos que marcaram os pontos assinalados no Grafico 6 também foram impactados pelos
erros identificados no indicador apresentado no Gréfico 5, tendo em vista que o atendimento

de seguiéncias no prazo é uma conseqiiéncia da programacao de pedidos.

Durante a fase 4, uma atividade que contribuiu para a busca pela melhoria das
informagdes geradas pelo sistema foi aanalise da programacéo de producdo do ponto de vista
das familias de produtos. Esta tarefa ndo estava contemplada no método proposto no inicio da
fase 4, porém foi (til para a obtencdo de uma visdo ampla dos volumes sugeridos pela

ferramenta em comparacdo com a andlise de um produto isoladamente.

Outra atividade desempenhada na fase 4 foi o desenvolvimento e a andise do
chamado balanco de massas, 0 qua se fundamenta no principio de conservacdo de massa. Na
aplicagdo deste conceito para a andlise das informagdes do PCP de uma indUstria carnea, as
entradas devem igualar-se as saidas, ambas em massa carnea. A Figura 19 apresenta uma
estruturagcdo simbdlica do balan¢o de massas, 0 qual foi desenvolvido considerando-se todo o

horizonte de segiienciamento, a fim de que fosse possivel obter uma visdo ampla da aocacéo

dos produtos.
- Estoqueinicial - Alocacéo para pedidos
- Estogue emtransito - Alocagéo para previsao
- Compras e dedemanda
- Programac&o —| - Alocacao para formulagéo
- Apontamento de - Estoquefinal
producdo - Estoque emtransito
- Residuos

FIGURA 19 — Estrutura simbdlica do balanco de massas

As atividades desenvolvidas durante a fase 4, apesar de a meta do indicador de

pedidos no prazo ndo ter sido atingida, permitiram concluir que os avancos foram
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satisfatorios. A adogdo de um procedimento estruturado para a identificacéo de erros de dados
(o qual foi também suportado por indicadores) e a intensificacdo da andlise pelos usuarios

contribuiram para que se chegasse a um melhor nivel das informactes geradas pelo sistema.

4.5.5 Fase 5 — Extensao do projeto

Os avancos verificados na fase 4 estiveram relacionados a melhoria da informagéo
gerada pelo sistema de seqlienciamento da producdo sob o ponto de vista global da Empresa
Alfa (volumes totais do horizonte de programacéo, independentemente da fébrica). Por outro
lado, as informacdes relativas a gréos menores de programacao (turno, dia ou més), aos
planos de producéo por fabrica e a programacdo de formulados ainda ndo eram satisfatorias.
Em outras palavras, era necessario que se trabalhasse sobre refinamentos no mix de producédo

gerado pelo sistema. A partir disso, foram tomadas trés acoes:

aprimoramento dos passos para a identificacéo e a correcéo de dados estabel ecidos

nafase 4;
direcionamento das andlises para a realidade de cada fabrica;

intensificacdo das andlises ainda maior em comparacéo com a fase 4. Na fase 5,
cerca de 50% dos usuarios passou a dedicar-se em tempo integral para o projeto, ao
passo que os outros tinham uma agenda semana de trabalho no sistema a ser

cumprida; e

criacd de outros indicadores (atendimento de demanda MI e programagdo de
abates).

O aprimoramento dos passos desenvolvidos na fase 4 contemplou dois aspectos:. (1) os
passos foram divididos em dois fluxos — um para produtos do tipo corte e outro para analise
de produtos formulados; e (2) ndo era necessario iniciar a analise a partir dos produtos cuja
programacdo fosse incoerente com a realidade, como na fase 4. Conmo a acuracidade dis
estruturas de produto foi melhorada ao longo das trés primeiras etapas, a programacéo de

abates permitia que 0 mix de producéo fosse avaliado a partir da massa dos animais vivos.

As Figuras 20 e 21 apresentam o0 resumo dos passos para a analise da programacdo e

melhoria da acuracidade de dados para cortes e formulados.
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FIGURA 20 — Resumo dos passos para a analise e melhoria da programacédo de cortes nafase 5

A visualizagdo das Figuras 20 e 21 permite concluir que os passos sugeridos para
cortes e formulados diferem apenas no inicio dos mesmos — engquanto que, para cortes,
sugere-se analisar a programacdo de abates, nos formulados deve-se comparar a necessidade
de matéria-prima (em funcéo dos pedidos e da estrutura de produto) com a alocagdo de MP. O
detalhamento desses passos no sentido de identificar erros de dados estéd nos Apéndices A e B,
sendo o primeiro para cortes e 0 segundo para formulados.

Analisar a Analisar a Analisar a Analisar o mix
necessidade regularidade da programacdo por sugerido
versusalocagdo =3 programacdo = familia de —

de matéria-prima produto

paraformulados

FIGURA 21 — Resumo dos passos para a anélise e melhoria da programagdo de formulados na fase 5

Nos passos 1 e 2 do fluxo de cortes, a andlise de abates era feita para 0 gréo turro e o
gréo semana. O primeiro termo refere-se ao periodo do horizonte no qual o abate é empurrado
pela escala de abate (10 dias Uteis); em outras palavras, € 0 nimero de animais por peso,

fébrica, data e turno que a empresa projetou para abater. Neste caso, as informagdes de saida
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do sistema sdo igualmente detalhadas por peso do animal, fabrica, data e turno (considerando
10 dias Uteis). Ja o grao semana referia-se ao periodo no qual o sistema de seqlienciamento da
producdo sugeria tanto a programacdo de abates quanto a de produtos finais e matérias-primas
—0U sgja, 0 abate ndo era empurrado, e sim puxado pelos pedidos e necessidades de MP. Este
periodo contemplava 95 dias Uteis e gerava planos de producdo consolidados por semana,

portanto ndo havia 0 mesmo grau de detalhamento do gréo turno.

O passo 1 do fluxo de formulados, por sua vez, sugeria a comparacdo entre as
necessidades e a alocagcdo de MP para produtos formulados. As necessidades eram calculadas
com base nos pedidos e previsdo de demanda dos produtos elaborados, como também na
estrutura das arvores de formulagdo, que possuiam 0s percentuais necessarios de cada MP e os
ganhos e perdas de massa decorrentes do processo produtivo (rendimentos). Ja a aocacéo
refere-se a utilizacdo da programacéo de matéria-prima para a geracao dos planos de producéo

de produtos formulados.

O restante dos passos para cortes e formulados era essencialmente o mesmo. Depois
de avaliados os abates ou as necessidades versus a alocacdo de matéria-prima, procedia-se
para a andlise da regularidade da programacdo. Este passo visava verificar se 0s volumes
totais de programacdo por fébrica, data e turno estivessem sendo gerados. A conferéncia
deveria ser feita mais no sentido de verificar se havia informagfes, pois foram encontrados

casos nos quais ndo havia programacado em determinados turnos de algumas fébricas.

No penultimo passo, sugeria-se a analise da programacdo de producdo por familia de
produto, pois desta forma seria possivel identificar possiveis erros relacionados a um grupo de
itens. Apenas depois de realizado este passo, seguia-se para a Ultima etapa da andlise das
informacdes. o mix de producdo. Nesta etapa, deveria ser feito um processo fino de andlise e

identificacdo de erros para produtos especificos.

Além da defini¢éo dos passos descritos nos ultimos paragrafos, criou-se uma matriz de
indicadores (Quadro 3), a qual possuia métricas anteriormente empregadas na fase 4, bem
como outros indices criados especificamente para a fase 5. A referida matriz foi concebida
para gerir os indicadores globais e locais (por fabrica) da Empresa Alfa. O quadro foi
separado entre dois grupos de indicadores. primeiro, os de atendimento de pedidos ME

(mercado externo) e de atendimento de demanda; e, segundo, os de aderéncia de abates.
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Grupo R . . .
indicadores N Indicador Calculo Horizonte
Numero de seqliéncias
Atendimento Atem:hmgnto de pr'ogramadas no prg;9 d|y|d|do pelo
. 1A | sequiéncias ME numero total de seqiéncias dentro 5 meses
de pedidos .
ME e no prazo do horizonte para produtos do
atendimento mergado eerrno. _
de Desvio padrao das aderéncias entre
Atendimento da | o programado pelo sistema e .
demanda AR ~ -
18 demanda M histérico de producgédo por familia de 1 mes
produtos do mercado interno.
Aderéncia do Numero de animais programado
oA abate no grao pelo sistema dividido pelo numero 10 dias
turno (abate de animais programado na Uteis
Aderéncia ge/m[.Jutr)rlf.::;jogI - realidade.
de abates asg?e fidade do
B d Desvio padréo do numero de 95 dias
p“}grama o no cabecas programado pelo sistema. Uteis
grado semana
(abate puxado)

QUADRO 3- Matriz de indicadores desenvolvida paraafase 5

Os resultados globais obtidos nos indicadores apresentados no Quadro 3 podem ser
visualizados nos Gréficos 7, 8, 9 e 10. Nos proximos parégrafos, também se analisam os

resultados al cangados em cada indicador.

O indicador 1A iniciou a fase 5 com 20% das sequéncias programadas no prazo.
Houve uma evolucdo durante esta fase que o fez chegar a 38% ao final da mesma, indice,
porém, inferior a meta de 60%. No ponto 1 sinaizado no Gréfico 7, identificaram-se erros de
validades de producdo — havia pedidos com zero meses de validade, o que significava que o
sistema poderia utilizar apenas os lotes de producdo do més “atua” para programar um
pedido. A partir disso, realizou-se um trabalho de corregéo dos dados, 0 que surtiu efeito com

amelhoria do indicador no dia 92 dafase 5.

No ponto 1, também houve a correcdo de um bug no sistema, o qual afetava a
programacao de abates. No ponto 2 do indicador 1A, verificou-se que os problemas com os
saldos pendentes de sequéncias ja carregadas persistiam. Este evento marcou a queda no
indicador para o patamar verificado no dia 97. Ja no ponto 3, a identificacdo e gradual
correcdo dos erros nos roteiros de producdo permitiram que o indicador evoluisse

positivamente até o dia 106 dafase 5.
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GRAFICO 7- Indicador de atendimento de seqilenciasME no prazo nafase 5

O indicador 1B, apresentado no Gréfico 8, manteve-se a maior parte do tempo
constante e proximo da meta de 34%. No ponto 1, houve um evento que marcou a melhoria
do indicador: identificourse um bug no sistema, o qual ndo alocava a producdo para a
demanda conforme o esperado. Ja no ponto 2 duas situacBes resultaram na queda do
indicador: (1) os dados de demanda do mercado interno estavam errados; e (2) a modelagem

das arvores de formulagéo das fébricas de empanados néo refletia a realidade.
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GRAFICO 8- Indicador de atendimento dademandaM| nafase5

No Gréfico 9, verifica-se que o indicador 2A manteve-se em 77% do periodo com um
indice médio de 95%, o que demonstrou a estabilidade e a proximidade do mesmo em relacéo
a meta (100%) durante a fase 5. No ponto 1, identificouse uma necessidade de customizacéo
do sistema para gue 0 mesmo considerasse particularidades da programacéo de producéo duas
unidades produtivas. Ainda, havia duas unidades com erros nos calendarios de recursos, e
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outras duas fabricas com erros nos dados de escala de abate. No ponto 2, verificou-se que
havia erros nos tempos de processo da maior fabrica da Empresa Alfa (em termos de volume

de producdn). Ja no ponto 3 identificaram-se erros em rendimentos de arvores de cortes.
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empurrado

Meta aderéncia
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GRAFICO 9- Indicador de aderéncia do abate empurrado nafase 5

O indicador 2B, conforme se visualiza no Gréfico 10, iniciou a fase 5 com um indice
de 9%, o0 que era praticamente a meta estabel ecida (8%). Durante esta etapa, houve oscilactes
e, no final, o indicador ficou em 25%, aguém da meta desgjada. No ponto 1, verificou-se que
a programacéo de abates de um frigorifico em especial estava sendo responsavel pelo
aumento da variabilidade, o que foi corrigido mediante uma customizagdo do sistema no dia
87. No ponto 2, os erros mencionados na andlise do indicador 2A também influenciaram
(erros nos tempos de processo da maior fabrica da Empresa Alfa). Nos pontos 3 e 4, a
existéncia de erros no cadastro dos limites de abates trés frigorificos (estavam
superestimados) culminou no aumento da programacdo de abates e, conseqlentemente, no

aumento da variabilidade.
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GRAFICO 10 — Indicador de variabilidade do abate puxado nafase 5

Durante as atividades redizadas na fase 5, houve dificuldades na andlise e
identificagdo de erros de dados dos produtos formulados. Contudo, diagnosticouse gue uma
das causas do problema referia-se a programagdo de matéria-prima nas fébricas fornecedoras
deste insumo. A partir disso, analisaram-se as arvores de cortes e de formulagéo, aém dos
estoques iniciais que eram carregados para o sistema de seqiienciamento da produgdo. Nestes,
verificouse que havia estoque fisico nas fébricas, porém o0 mesmo ndo aparecia na carga de
estoques para a ferramenta de segiienciamento da producéo. Apos investigar, descobriu-se que
0s estoques estavam sendo registrados em uma tela do sistema de controle de estoques da

Empresa Alfa de onde o sistema de programacédo da producéo nédo importava dados.

Ao fina da fase 5, realizou-se pela primeira vez no projeto a andlise dos pedidos e
sequéncias do ponto de vista das datas programadas pelo sistema de seqUenciamento da
producdo. Esta atividade foi feita pela &rea de PCP corporativo, na qual foi possivel comparar
as sequéncias programadas pelo método “manual” com as seqliéncias programadas pelo
Sistema.

A fase 5 caracterizou-se por gjustes finos nos dados do sistema de seqiienciamento da
producdo, bem como pela intensiva participagcdo dos usuarios de todas as fabricas. Apesar
deste esforco, nenhum dos indicadores alcancou a meta desgjada, apesar deo 1B, 0 2A e0 2B
terem sido considerados satisfatorios. Por outro lado, como essas métricas foram criadas
somente nafase 5, ndo havia condic¢des de avaliar a evolugdo das mesmas em relacdo a outras
etapas do projeto. Em funcéo da necessidade de utilizagdo do sistema pela Empresa Alfa,
além do fato de o projeto ter atrasado (0 que fez aumentarem as pressdes por parte da diretoria

da organizacdo), decidiu-se homologar o sistema ao final dafase 5.

4.6 Resumo e avaliagéo dos procedimentos adotados

Apesar de ndo ter sido utilizado um procedimento propriamente dito durante as
primeiras fases em que se identificaram e corrigiram erros de dados, houve uma sequiiéncia de

atividades que, mesmo ndo estruturadas, buscaram melhorar os dados do sistema de
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segiienciamento da producdo. De uma forma geral, as fontes dos erros de dados encontrados

estavam relacionadas a dois grupos de problemas, conforme abaixo:

integracéo de sistemas. a importacdo de dados de outros sistemas da Empresa Alfa
nd havia sido mapeada adequadamente. Com isso, determinados dados néo
refletiam a redlidade quando atualizados no sistema de seqlenciamento da
producéo; e

influéncia humana: os dados eram impactados direta ou indiretamente no sistema
de sequienciamento da producéo pelos erros dos usuérios. A relacéo direta se dava
guando os dados eram inseridos na interface do sistema ou importados por meio de
templates com erros. Ja a relagdo indireta ocorria por meio de erros em outras
ferramentas da Empresa Alfa, as quais exportavam dados para o sistema de PCP.
Um exemplo deste segundo fator foi ainacuracidade de estoques de produtos ou de

suprimentos identificada durante o caso.

Neste sentido, com o advento da utilizagcdo de um sistema, a necessidade de dados
acurados expds uma situagao até entdo inexistente na Empresa Alfa. Havia dados que jamais
haviam sido levantados pela &rea de PCP. Ja a acuracidade dos mesmos ndo era exigida pelo
fato de que, com a programacd manua e descentralizada, os erros de uma fébrica ndo
influenciavam em outras A partir do sistema de PCP, os erros de dados de uma fabrica

passaram a impactar em outras.

Outro fator relacionado a acuracidade dos dados diz respeito as diferentes visdes
criadas sobre os célculos de rendimentos e de percentuais de formulagdo em uma érvore — a
estrutura de produto do sistema era diferente da maneira como as fabricas tratavam estes
dados. Além disso, houve dificuldades na interpretacdo da funcdo dos calendarios para 0s
recursos, bem como na compreensdo de quais dados inserir no sistema. Este segundo aspecto
diz respeito a diferenca entre os dados reais e 0s objetivos (metas). O correto seria que
somente os dados reais (tempo de processo real de uma maquina, por exemplo) fossem
inseridos no sistema. Porém, havia usuarios que, devido a cultura de cobranca de metas pelas
chefias, imaginavam que os dados utilizados no sistema deveriam ser as metas estabel ecidas
para as fébricas.

A adocgéo de procedimentos para a melhoria da acuracidade de dados contribuiu para a
estruturacdo das atividades dos usuarios e da equipe de projeto, bem como direcionou as

acOes para a correcdo de erros. Na fase 2, quando ainda n& havia um procedimento
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estabel ecido, as acbes limitaramse a corrigir erros triviais. Além disso, apds a correcdo destes

erros, ndo se sabia 0 que fazer para melhorar a acuracidade dos dados.

Ja a fase 3 caracterizou-se pelo embrido daguele que se transformaria, na fase 4, no
procedimento estruturado de andlise e correcdo de dados. Na fase 3, a equipe de projeto teve o
meérito de criar indicadores e uma lista de verificagdo dos dados do sistema. No que diz
respeito as métricas criadas, as informacfes geradas pelo sistema passaram a ser avaliadas
conforme as atividades de melhoria da acuracidade dos dados eram realizadas. Outro aspecto
importante na fase 3 foi a carga dos pedidos reais da Empresa Alfa, o que aproximou as
informagdes geradas pelo sistema a realidade da organizacdo, como também facilitou o

processo de andlise dos dados.

A multiplicagcdo do conhecimento sobre a ferramenta de seqiienciamento da producéo
possibilitada na fase 4 foi uma iniciativa t&o importante quanto o aprimoramento do
procedimento de melhoria da acuracidade dos dados. A intensificacdo de esforcos

potencializou o processo de andlise, 0 que contribuiu para a melhoria dos indicadores criados.

A fase 5 ndo apresentou uma evolucdo tdo significativa quanto a fase 4. Ainda,
identificourse um problema na carga dos dados de estoques, e o PCP corporativo analisou a
programacdo de pedidos. Esta segunda atividade deveriater ocorrido no momento que a carga
de pedidos “reais’ foi feita (fase 3), pois a validacao destes dados contribuiria para a correcéo
de erros nos pedidos. Por outro lado, a criacdo de outros indicadores, como também os
desdobramentos dos mesmos para as fabricas, foi importante para analisar as informagfes sob
outra Otica e oportunizar aos usuarios a avaliacdo dos resultados das plantas nas quais
trabalhavam. Ao final dafase 5, é possivel fazer uma andlise dos indicadores de programacao
de pedidos e de atendimento de sequiencias no prazo em funcéo da importancia dos mesmos e
do fato de terem sido aplicados durante duas ou mais fases. Os Gréficos 11 e 12 apresentam
estes indicadores.

No gréfico do indicador de programacdo de pedidos, os pontos assinalados dizem

respeito aos seguintes eventos:

ponto 1: identificacdo de erros de calendarios, recursos cadastrados em &rvores sem
calendério associado, erros nos rendimentos de arvores de cortes e de formulagéo, e

pedidos carregados e ndo encerrados pela &rea Comercial;

ponto 2: bug no sistema de programacao da producao;
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GRAFICO 11 — Indicador de programacéo de pedidos

ponto 3: erros de rendimento e percentua de formulagdo nas arvores de produtos
elaborados, matérias-primas cadastradas em estruturas de produtos formulados

ausentes em arvores de cortes, e produtos que deveriam ser alternativos cadastrados
como compulsorios (e vice-versa);

ponto 4: auséncia de horas extras em calendarios e recursos cadastrados em roteiros
nos quais ndo poderiam estar presentes, e

ponto 5: recursos com baixos tempos de processo em relacdo a realidade e produtos

gue ndo constavam em todas as arvores possivels.

Ja no indicador de atendimento de pedidos no prazo (Gréfico 12), foram sinalizados 5
pontos no grafico do mesmo, sendo que os dois primeiros dizem respeito aos eventos 4 e 5,

respectivamente, identificados na andlise da programacao de pedidos (Gréfico 11).
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GRAFICO 12 — Indicador de atendimento de pedidos no prazo
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Abaixo se elencam os eventos dos trés ultimos pontos do Gréfico 12:

ponto 3: validades maximas de producdo aceitas pelo cliente zeradas e bug no

sistema de seqiienciamento da producgéo;

ponto 4: recorréncia do problema dos pedidos carregados e ndo encerrados pela

area Comercial; e
ponto 5: erros nos roteiros de producao.

Com relacéo a efetividade das acOes realizadas em todas as fases para a correcdo dos
erros de dados, entende-se que houve 4 pontos de alavancagem para a melhoria da

acuracidade dos mesmos, os quais s&o listados abaixo:
validacéo e refinamento da estrutura de produto e roteiros;
validacdo e refinamento dos calendarios dos recursos;

multiplicagdo do conhecimento sobre a ferramenta e intensificagéo de esforgos

junto aos usuarios; e

criacdo de indicadores para as informagdes geradas pelo sistema.



5 PROPOSICAO DE UM METODO TENTATIVO PARA AMELHORIA DA
ACURACIDADE DE DADOS EM UM SISTEMA DE PROGRAMAGAO DA

PRODUCAO PARA A INDUSTRIA CARNEA

Neste capitulo, propde-se um método tentativo que estabelece um roteiro para o
tratamento da acuracidade dos dados de um sistema de sequenciamento da producéo
desenvolvido para aindustria carnea. Por método tentativo entende-se como uma proposta
que busca definir uma abordagem estruturada para a andlise de um objeto. O desenvolvimento
do método contemplou 0s seguintes aspectos. conceitos inerentes ao objetivo do estudo
(programacdo da producdo aplicada a industria carnea, dém de qualidade de dados e de
informacdes); elementos identificados por meio da experiéncia relatada no estudo de caso na
Empresa Alfa; e as contribuicdes de experts na temética da pesquisa, conforme detalhado no

Capitulo 3 e no Apéndice C.

Inicialmente, identificam-se neste capitulo os pressupostos para o0 desenvolvimento do
método e as estratégias utilizadas para a elaboragdo do mesmo no sentido da atuagdo sobre a
melhoria da acuracidade de dados. Na segunda secdo, foram detalhados os passos do método
tentativo, aos quais foram incorporadas as sugestdes dos experts consultados. A terceira parte
do capitulo apresenta os Fatores Criticos de Sucesso (FCS) para a aplicacdo do método
proposto, 0s quais possuem uma abordagem do ponto de vista gerencial e da estrutura

necessaria. Por fim, resgatamse de forma sucinta na quarta secdo 0s assuntos tratados no

capitulo.

5.1 Pressupostos e estratégias para o desenvolvimento do método e paraa melhoria da

acuracidade de dados

O desenvolvimento do método proposto para a melhoria da acuracidade dos dados
passou pela definicdo de pressupostos e de estratégias para 0 mesmo. Os pressupostos
referem-se ap escopo do método em fungdo das caracteristicas do negécio da industria carnea

e ao papel dos dados no sistema de sequienciamento da producdo. J& as estratégias constituent
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se das agoes no sentido da efetivacao dos pressupostos, ou segja, dos elementos utilizados para

0 desenvolvimento do método.

A Figura 22 apresenta o problema dos dados no caso pesquisado, no qual se visualiza
o fluxo de dados entre a realidade da empresa, as fontes primérias de armazenamento de
dados e o sistema de sequienciamento da producéo. Além disso, a figura delineia os pontos
onde 0 método proposto se insere.

FOCO DO
/ METono \
Sdeede [ Bases de dados '“tﬂﬁra"aﬂ
entrada
\ ERpOrN Banco de dados do

sistema de
seqlenciamento
Realidade Integracio 5
\ da producdo
Dedosde Tempfateg

entrada

Qualidade do
algoritma

de producio A — Seqienciador ]

Programacdo

FIGURA 22 — O fluxo dos dados e o foco do método

Na Figura 22, é possivel verificar que os dados coletados na realidade da empresa sdo
inseridos em bases de dados e em templates, os quais, por sua vez, servem como um elo entre
arealidade o banco de dados do sistema. O método desenvolvido parte do pressuposto de que
0s caminhos intermediérios entre os locais onde os dados sdo originamente gerados ou
coletados e os templates ou bases de dados corporativas ndo possuem problemas de
integracdo. Por isso, 0s templates e 0s sistemas corporativos seréo considerados como as
préprias fontes primérias — logo, aidentificacdo de erros dos dados importados para a base do

sistema de sequienciamento da producéo devera basear-se nestas duas fontes.
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No momento em que os dados de entrada necessarios para a ferramenta de
programacao da producéo séo inseridos nas bases corporativas ou nos templates, a transicao
dos dados para o sistema € feita por meio de um processo de integracdo (importacéo). Neste
ponto, por mais que os dados estejam acurados, se houver problemas no referido processo o

banco do sistema de programacao da producdo néo refletira a realidade.

Entre os meios digitais nos quais os dados sdo armazenados (fontes primarias) e a
insercdo dos mesmos no banco do sistema, reside o foco do método proposto neste estudo: a
acuracidade dos dados. Estes séo importados para a base do sistema de programagdo da
producdo, a partir do qual o seqlenciador gera planos de producdo. Entre a realidade da
empresa e as informagtes geradas pel 0 sistema, pode existir uma discrepancia, pois os planos
sugeridos talvez ndo sejam coerentes com arealidade. A partir disso, a acuracidade dos dados
€ um dos pontos nos quais se podem redlizar melhorias gque tornardo a programacdo do
sistema mais préxima do mundo real — 0s outros seriam a integracéo de sistemas (do ponto de
vista do desenvolvimento das mesmas) e o agoritmo do sequenciador, 0s quais ndo sdo
tratados neste trabal ho.

As proposices feitas para 0 método foram desenvolvidas independentemente do
esforgo tecnolégico necessario para a implementacdo das mesmas. Em outras paavras, o
método ndo possui um Viés tecnoldgico, pois 0 objetivo foi o de elaborar uma abordagem
estruturada para a acuracidade dos dados, sem detalhar a maneira pela qual as inteligéncias de
busca de erros de dados seriam construidas. Por outro lado, dentre o0s pressupostos
tecnol dgicos, parte-se do principio de que os erros de importacdo dos dados para 0 sistema
jpossam ocorrer por apenas um motivo: erro no template (nos dados ou no nome do arquivo).
Quanto ao mecanismo de importacéo do sistema de seqiienciamento da producéo, assume-se 0

mesmo estaria livre de erros.

Outro pressuposto tecnolégico diz respeito a existéncia de mecanismos de
identificagdo de erros de dados apds a importagdo dos mesmos para o sistema (os chamados
logs). Estes se referem a mecanismos automaticos de verificacdo de erros de importacdo em
relacdo a estrutura do banco de dados. Baseado neste critério, os logs devem contemplar as

seguintes situagoes:

nome do template ndo consta no schema banco de dados: a acdo sugerida é verificar

se 0 arquivo do template foi nomeado corretamente;
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formato do arquivo do template incompativel com o banco. Exemplo: o template

foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados aceita somente “.csv”;

formato dos dados incompativel com a base de dados: ocorre quando o formato de
um dado preenchido em um template diferir do formato especificado no banco de

dados para o referido atributo; e

integridade referencial: contempla tanto 0 ndo preenchimento de um dado em um

campo obrigatdrio (chave) quanto erros no relacionamento entre entidades®.

Uma premissa inerente a0 método é de que os dados errados, quando identificados,
sempre serdo corrigidos adequadamente, ndo sendo possivel que 0s mesmos percam a sua
acuracidade. Esta afirmacdo ndo possui relagdo com novos dados que forem inseridos ao
longo dos testes do método (um novo produto, por exemplo). Caso estes estiverem errados e
forem identificados, entrardo normamente no fluxo, sendo também submetidos as validactes

(checagens autométicas de identificacdo de erros e potenciais erros de dados).

Em todas as fases do método proposto, as validagdes serdo sempre cumulativas,
sucedidas por testes de verificacdo da existéncia de erros. Se confirmados, os dados deverdo

ser corrigidos na fonte priméria, e uma nova carga do template que continha os erros devera
ser feita

No que diz respeito ao tratamento dos erros de dados, o foco do estudo estara atrelado,
na verdade, aos defeitos dos mesmos. Fazendo-se uma analogia com 0s conceitos de erro e de
defeito do Controle da Qualidade Zero Defeito (CQZD) proposto por Shingo (1996), defeito é
uma consegiiéncia do erro, o qual é areal causa geradora de problemas no processo produtivo.
Outra analogia possivel entre erro e defeito € entre processo e produto, respectivamente.
Enquanto que o primeiro deve ser melhorado para que se previnam futuros problemas, o
segundo, caso ndo sga produzido adequadamente, gerard uma perda, ndo valendo a pena,
portanto, atuar corretivamente no processo. Portanto, o termo “erro” utilizado neste estudo
devera ser considerado como defeito, dado que a melhoria da acuracidade dos dados ndo se

dar& nos processos que os geram, de forma preventiva.

A ordem com que os dados devem ser tratados para que 0 sistema sgja capaz de gerar
planos de producdo coerentes com a realidade pode ser adotada por meio da consideragcdo da

inter-relacdo entre os dados do sistema. A Figura 26 apresenta uma arvore de pré-requisitos de

° Nalinguagem de bancos de dados, entidades referem-se as tabel as que armazenam informagoes.
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dados, a qual estabel ece os relacionamentos entre os principais dados do sistema (aqueles que

mais influenciam na programac&o da producéo).

A arvore apresentada na Figura 23 foi desenvolvida para se interpretar a necessidade
de o sistema de sequenciamento da producdo gerar uma programacdo coerente com a
realidade. Para que isso sgja possivel, 5 pré-requisitos devem ser atendidos: os pedidos devem
ser programados, e os estoques de produtos finais, as limitacOes de estocagens, as restricoes
de producéo e as necessidades de embalagens necessitam estar adequadamente populados na
base de dados. Independentemente das Ultimas 4 condigdes mencionadas, a programacdo de
pedidos pode ser gerada, desde gque exista uma programacao de abates. Neste ponto, a massa
gerada a partir da “desmontagem” dos animais € empurrada no sentido da geragdo dos
produtos finais e das matérias-primas (que serdo utilizadas para a programacdo de
formulados), atendendo desta forma aos pedidos. Portanto, os abates sdo “puxados’ pela

existéncia de pedidos e depois “empurrados’ no sentido da programacédo dos produtos.

Programacao
coerente
- _r.a_-_'_"; + "-\.:_ =
: e - ™
| Estoquesde | [ P 3 e 2 d .. \( |
rogramacgao imitacoes de Restricoes
produtos ;
‘ finais de pedidos estocagem ‘ de producso ‘ ‘ Embalagens ‘
P : '
Programacdo - . Programac3o |
de formulados E de cortese
e — ' MPs ;
Estruturas ( .
de produtos Programacao
formulados | de abates |
e
./.-' _'-_\ . '""-._
‘ Ingredientes Estrutura de Pesos vivos PEd.Id.:H;
revisdo de
produtos o e Iﬂ{:IE it
cortes peso i

FIGURA 23 — Arvore de pré-requisitos de dados para a gerag&o de uma programacao coerente
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A geracdo da programacdo de abates depende da existéncia concomitante dos
cadastros de estruturas de produto dos cortes (cada raiz representando uma faixa de peso
vivo), de curvas de peso e dos pedidos ou previsio de demanda. Os abates n&o
necessariamente dependem das arvores de formulac&o, pois a massa que € destinada para a
programacdo de matérias-primas pode ser utilizada para a producdo de cortes vendaveis.
Logo, a programacdo de matérias-primas e as estruturas de produtos formulados ndo séo pré-
requisitos para a programacdo de abates. Por outro lado, para que os pedidos sgjam

programados, € necessario que estas condicoes estejam preenchidas.

Os pressupostos definidos nos parégrafos anteriores serviram de base para o

desenvolvimento da estratégia do método proposto, a qual € composta por 7 elementos:
prevencao;
parcimoénia;
nivel de complexidade da modelagem dos dados;
exposicao dos dados
validacOes
medicdes (indices de controle e indicadores); e
priorizacdo das andlises.
A prevencdo refere-se ao estabelecimento dos requisitos dos dados que devem ser
populados na base do sistema, para que o preenchimento de templates e a integracéo de dados
com outros sistemas ndo contenham erros. Além disso, 0 desenvolvimerto de logs que

indiquem a ocorréncia de erros de importacdo de dados para a base do sistema de PCP

contribui para que a mesma ndo tenha dados faltantes.

O Principio da Parcimbnia, o qual sugere a simplicidade como critério para o estudo e
acao sobre um ferdmeno, contribuiu para o desenvolvimento do método em relacdo a
sequéncia de atividades do mesmo. Nas atividades de populagdo da base de dados, deve-se
iniciar pelo processo de importacdo, validacéo e de correcéo de erros dos dados basicos para o
sistema (aqueles que sdo pré-requisito para os demais cadastros). Ao final disso, adota-se este
mesmo procedimento para os demais dados necess&rios para 0 sistema, obedecendo-se a

critérios de precedéncia e aos resultados verificados nas métricas Esta estratégia facilita o
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processo de identificacéo de erros, tendo em vista que os grupos de dados serdo tratados aos
poucos, de forma incremental (inclusive testando-se fabrica por fébrica). Dentro do escopo da
parcimdnia, ressalta-se a possibilidade de os testes do método serem realizados de forma
paralela, somente nos casos em gue 0s passos de um subprocesso forem aplicados da mesma
maneira para diferentes fabricas. Apesar de, no fluxo, o inicio dos testes de uma unidade
depender da finalizacdo de uma fébrica predecessora, nada impede que o paralelismo sgja

adotado nestes casos.

O nivel de complexidade (detalhamento) da modelagem de dados influencia no
volume necess&rio dos mesmos e também na manutencdo dos dados. O método deve
corroborar para que se adote a simplicidade na modelagem das estruturas de produto e de
roteiros (redes de atividades), pois quanto mais detalhada for a modelagem, maiores seréo as
chances de existirem dados errados (ou de os resultados ndo acancarem as metas desgjadas).
Outro aspecto relacionado ao nivel de detalhamento da modelagem diz respeito a rea
necessidade disso — talvez nem sgja preciso construir estruturas volumosas, considerando-se o
trade-off beneficio versus esforco de modelagem.'® Os incrementos de modelagem caso
necessario, devem ser feitos ao longo da aplicagdo do método, de forma que sgjam alcancados

0s resultados desegjados.

A exposicdo dos dados possibilita smular situacdes anormais para que se forcem o0s
erros de dados, ou sgja, para que os mesmos venham a tona mais facilmente. A populacéo de
estoques ficticios de matérias-primas para que seja possivel realizar rodadas no sistema com

produtos formulados € um exemplo desta estratégia.

Existem erros de dados cujo padrédo de comportamento é passivel de ser identificado
por meio de regras, as quais séo as chamadas validacbes. Estes mecanismos de identificacdo
automatica de erros devem ser rodados regularmente e sempre antes das rodadas do sistema,
pois desta forma se garante que os tipos de erros mapeados estardo corrigidos antes de o
sistema gerar os resultados. Com relacdo as validagOes, existe uma delimitacdo importante:
parte-se do pressuposto de que ndo serdo criadas novas validagdes durante as atividades de
identificagcdo e de correcao de erros, pois as sugeridas dever&o contemplar todas as situactes
de erro.

10 A modelagem de recursos que ndo sejam gargalo ou CCRs é um exemplo desta estratégia, pois o esforco
necessario para coletar e manter estes dados no sistema ndo trard beneficios do ponto de vista dos resultados.
Outro exemplo é a modelagem dos produtos cujos volumes ndo sdo considerados no processo de PCP, que,
portanto, ndo precisam ser detalhados (pulmé&o e sangue, dentre outros).
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As métricas sdo utilizadas para avaliar a acuracidade dos dados inseridos no sistema,
bem como os resultados das rodadas do segiienciador. Em outras palavras, a existéncia de um
mecanismo de controle permite que se analise a qualidade das informagbes geradas pelo
sstema. Dois exemplos de itens de controle podem ser utilizados para uma melhor
compreensdo do papel dos mesmos. um feito antes das rodadas e outro feito depois. O
primeiro exemplo refere-se a variabilidade dos tempos de processo dos recursos produtivos, a
gual é calculada utilizando-se o desvio-padréo. Neste caso, possibilita-se encontrar tempos
sub ou superestimados. O segundo exemplo diz respeito a programagéo de pedidos no prazo:
dependendo-se da acuracidade dos cadastros de estrutura de produto, o volume destinado para
o atendimento de pedidos (programado pelo sistema) podera ficar abaixo da meta existente na

empresa.

Por fim, a sétima estratégia estabel ece uma nocéo de priorizacdo (Principio de Pareto)
na anadlise dos indices de controle e dos indicadores — no caso de as metas ndo terem sido
atingidas, é necessario realizar um processo de verificacdo, no qual € possivel identificar erros
de dados. Nesta avaliacdo, € necessario priorizar a andlise, primeiramente, sobre os piores
resultados; em um segundo momento, devem ser analisadas as causas potenciais dos
problemas, sendo que as mais provaveis deverdo ser testadas antes das menos provaveis. Esta
l6gica contribuird para a agilidade na busca pela melhoria dos resultados do sistema,

aproximando-o darealidade da empresa.

5.2 Método tentativo para a melhoria da acuracidade dos dados

Nesta secdo, apresenta-se 0 método proposto para a melhoria da acuracidade de dados
de um sistema de seqlienciamento da producdo desenvolvido para aindistria carnea. Antes de
esta versdo ter sido consolidada, uma proposta inicial (origina) do método foi submetida a
avaliacdo de especidistas na tematica do estudo. A partir da etapa de validacdo, parte das
criticas e contribuigcdes feitas pelos experts a proposta foi incorporada & mesma, o que
resultou na elaboracdo da versdo revisada do método. Os temas tratados ra entrevista semi-
estruturada realizada junto aos especialistas constam no capitulo 3 (método). Ja os
comentarios dos mesmos quanto a propostainicial constam no Apéndice C.
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O método proposto foi estruturado por meio de processos e subprocessos, pois desta
maneira foi possivel ordenar as atividades do mesmo de forma seqiiencia (seguindo o
Principio da Parciménia). Considerouse como processo um agrupamento de tarefas que,
juntas, representassem um marco para a aplicagcdo do método. No caso do método proposto,
definiu-se que deveria existir trés marcos: 0 da preparacdo dos dados, o da populacéo e
melhoria da acuracidade dos dados e outro de homplogagdo (Figura 24), os quais sdo

detal hados em se¢Bes distintas ao longo deste capitulo.

Um processo pode ser constituido por um conjunto de subprocessos, 0s quais
dependem da seguinte condi¢cdo para existirem: entregar um “produto” ao final da execucdo
do subprocesso (exemplo: arvores de cortes validadas). Ja o critério utilizado para a definicéo
do numero de subprocessos considerou a existéncia de atividades cujas finalidades eram
similares (no caso do Processo 1), enquanto gque, para o Processo 2, o critério foi o nimero de
variaveis que se desgjava testar em etapas separadas (parcimonia).

Um subprocesso é constituido por atividades ou testes, as quais detalham os fluxos no
sentido da operacionalizagdo dos subprocessos aos quais estgjam vinculados Esta
hierarquizacdo da estrutura do método possibilitou que o nivel de detalhamento do mesmo se
tornasse menos complexo, sendo possivel o cumprimento dos objetivos de cada processo e

subprocesso por etapas.

Processo 1 Processo 2 Processo 3
Preparacao de Populacdo e melhoria da Homologacdo
dados acuracidade de dados do sistema

FIGURA 24 — Processos do método proposto

O Processo de Homologacdo do sistema, apesar de fazer parte do método, ndo é
detalhado neste trabalho, tendo em vista que a proposta contempla apenas a etapa de projeto
da implementacdo do sistema de programacdo da producdo pesquisado. Este processo esta
definido dentro do escopo do método para que fosse possivel compreender em gue momento
0 mesmo finalizava. Utiliza-se o termo homologacéo do sistema porque, dado que se parte do
pressuposto de que a qualidade do algoritmo fosse adequada, a homologacdo dos dados seria

concomitante com ado sistema.
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Diante da apresentacéo dos processos do método e da explicacdo sobre a funcéo dos
subprocessos, apresenta-se na Figura 25 uma viséo geral da proposta e mais ampla em relacéo
aFigura 24. Verifica-se na Figura 25 que o Processo 1 possui 4 subprocessos, sendo que,

apenas ao fina da execucdo do Ultimo, inicia-se o primeiro subprocesso do Processo 2.
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FIGURA 25 — Subprocessos do método proposto

Os passos de cada subprocesso podem ser compostos por atividades e testes. Uma
atividade pode possuir trés elementos distintos, sendo que cada qual possui uma funcgdo. S&o
eles: tarefas, validacOes e medicOes. As tarefas referem-se a descricdo detalhada de uma
atividade, tais como a funcéo da atividade e as a¢bes que devem ser tomadas na mesma

As validacOes sdo verificagOes feitas sobre os dados populados no banco do sistema de
programacdo da producdo, nas quais se compara cada caso com as regras de negocio da
empresa. Caso uma situacdo ndo esteja de acordo com essas regras (ou possa representar um
problema, dependendo da situacdo), sera gerada uma mensagem informando que o dado
verificado pode possuir problemas. E importante ressaltar que, no método proposto, parte-se
do pressuposto de que todas as validacBes sdo autométicas, ou sgja, geradas pelo préprio

sistema de seqlienciamento da producéo.

Uma validacdo pode ser classificada como erro ou aerta — o primeiro refere a uma

situacdo que vai de encontro as regras de negocio, sendo prejudicia para a qualidade das
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informacdes que serdo geradas pelo sistema. Ja 0 segundo termo indica uma situacdo de risco
potencial, ou sgja, ndo sem tem certeza se configura um erro, porém deve ser analisada para

gue se confirme (ou ndo) um problema.

A terceira funcdo possivel de uma atividade (medi¢des) divide-se em indices de
controle (ICs) e indicadores. O primeiro € utilizado para mensurar os dados de entrada
independentemente da realizacdo de uma rodada do sistema. Os ICs podem ser calculados,
por exemplo, por meio de medidas tendéncia central (média) ou de dispersdo (desvio-padréo),
sendo possivel acompanhar a evolucéo dos mesmos (e das situacfes de erro) com o apoio de
graficos de controle. Os ICs podem indicar erros e também contribuir para a identificacéo de
oportunidades de melhorias nos dados. Um exemplo disso é o calculo do desvio padrdo dos
tempos de processo, em kg/h, de um recurso. Se o desvio for maior que o limite méximo
aceitével, devera ser verificado se existem erros. Caso um problema sgja confirmado, a
andlise do mesmo em uma estrutura de produto podera contribuir para a melhoria de outros
dados da arvore.

O segundo tipo de medicdo proposto no método (indicadores) caracteriza-se pela
mensuragdo das informagdes geradas pelo sistema de programacdo da producdo apos as
rodadas do mesmo. Em outras palavras, os indicadores atuam sobre os resultados do sistema,
e ndo diretamente nos dados de entrada. A vantagem € que erros na informagdo gerada pelo
sistema poder&o indicar problemas nos dados de entrada. De forma similar as validagdes e aos
ICs quando as metas dos indicadores ndo forem atingidas, devera ser feito um processo de
andlise. ApOs isso, os dados errados deverdo ser corrigidos e as oportunidades de melhoria
identificadas deverdo ser implementadas, ambos na fonte priméria dos dados. Finaliza esta
etapa, as tabelas onde os dados foram editados devem ser novamente importadas para o
Sistema.

Ambas as medi¢des propostas (indices de controle e indicadores) deverdo possuir uma
meta para que seja possivel avaliar os resultados das mesmas. As metas poderdo derivar-se de
resultados do historico da empresa, ou entdo da realidade da organizacdo (no caso em que a

medic&o tenha uma correspondente na realidade).

Apés detahar as trés fungbes que uma atividade possui, retoma-se 0 outro elemento
que, ao lado das atividades, materializa os passos de cada subprocesso. Cs testes possuem
uma fungdo auxiliar, pois representam os nodos de decisdo no fluxo, sendo graficamente

representados por losangos. Para fins de entendimento dos componentes do detalhamento dos
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subprocessos dentro de uma hierarquia, sugere-se a visualizacdo da Figura 26, na qua se

apresentam todos os el ementos apresentados neste e nos parégrafos anteriores.

Validagdes Medicdes
Tarefas | | " fndices
Erros Alertas o Indicadores
Controle
(ICs)

FIGURA 26 — Hierarquia dos componentes do fluxo dos subprocessos

Depois de contextualizados os componentes dos subprocessos, apresentamse 0S
simbolos utilizados no desenvolvimento dos fluxos do método, cuja legenda pode ser
visualizada no Quadro 4.

Simbolo Nome Aplicacao

Interliga todos os simbolos no processo, exceto
na ligacao das fontes externas ao fluxo (bases
de dados e documentos), a qual é simbolizada

Conector de
atividade ou

teste .
por uma seta tracejada.
Possui a mesma funcao de um conector de
atividade ou teste, com a diferenca que serve
para interligar atividades cuja distancia entre
Conector as mesmas fagca com que o conector de
Q interno atividade ou teste n&o seja recomendavel. O

interior do conector é preenchido apenas por
letras, sendo que as mesmas nao se repetem
para duas ou mais referéncias.

ibprooesso
it
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Conector de
fontes

E utilizado para a ligac&o das fontes externas
(bases de dados ou documentos) as atividades

externas ou testes.
Refere-se a bancos de dados ou meios
Base de impressos de onde séo importados ou
dados coletados, respectivamente, os dados
utilizados nos testes.
Refere-se a qualquer informacgé&o impressa em
formato de texto ou um relatoério proveniente
do sistema de programacgéao da producao.
Texto
= Documento

—
i
' ‘ . S'

Tevio

Obs.: 0s meios impressos que possuirem dados
gue serdo coletados para o sistema de
programacéao da producao nao fazem parte
desta definicao.
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Detalhamento
["A" para atividade
Processo  Subprocesso ou"T" para teste)

X ¢ /7
N\ 7

PnSnDn

/ i \
Nimerodo  poo o do Numero do

Processo Subprocesso  Detalhamento

FIGURA 27 — Codificagdo padréo das atividades e testes dos subprocessos do método proposto

A partir da compreensdo de todas as informacOes rel atadas até 0 momento nesta secéo,
fazse necessario abordar a estrutura e o contetido dos subprocessos. Nas proximas secoes do
capitulo, detalham-se os fluxos e descrevem: se brevemente as atividades e testes dos mesmos.

O detalhamento fino dos componentes dos subprocessos é apresentado do Apéndice D1 até o
Apéndice D19.

5.2.1 Processo 1 — Preparacao de dados

No Processo 1, predominam atividades e testes preparatérios para a utilizacdo dos
dados no sistema de programagao da producdo. Nesta fase, definem-se inicialmente o modelo
conceitual e os requisitos dos dados. Posteriormente, no Subprocesso 1.2, verificase a
disponibilidade e coletam se 0s dados necessarios para 0 sistema no ambiente da empresa e
estruturam-se as integragoes entre sistemas e os templates. No Subprocesso 1.3, séo definidas
as auto-validagbes que deverdo ser geradas automaticamente pelo sistema. Ao final, no

Subprocesso 1.4, detalham:-se os testes de integracdo de sistemas e de importacéo de dados.

5.2.1.1 Subprocesso 1.1 — Especificacdo de dados

O objetivo do Subprocesso 1.1 é especificar os dados necessarios para 0 sistema de
programacdo da producdo. Na Figura 28, visualiza-se o fluxograma desta fase do método

proposto. A primeira atividade refere-se a definicdo do modelo conceitual para os dados
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(P1S1A1), aqual trata de aspectos como o nivel de detalhamento desejado dos dados, tanto do
ponto de vista do horizonte de programacdo quanto da modelagem de estruturas de produto.
Posteriormente, a outra atividade do Subprocesso (P1S1A2) identifica os dados necessarios
para 0 sistema, bem como as condi¢bes para a utilizagdo dos mesmos, como formato e

fregiéncia de atualizacbes (de hora em hora, didria, dentre outras).

FISTAT Modefa
Cefinir o modelo cancefual
concaitud para os dedos

Flola2 Requistos

— e oiguos
Egabeece osrequigios
dedados parao sstema

Sibprocessn
1.2

FIGURA 28 — Fluxograma do Subprocesso 1.1

5.2.1.2 Subprocesso 1.2 — Estruturacéo de dados

O Subprocesso 1.2 caracteriza-se pelo mapeamento e selecdo dos dados necessarios no
ambiente corporativo, bem como pela preparacdo dos mesmos para as integragoes entre
sistemas ou nos templates. A partir da definicdo dos requisitos de dados realizada na fase
anterior, o Subprocesso 1.2 inicia-se, conforme a Figura 29, pela verificagdo se todos os dados
necessarios para 0 sistema existem na empresa (teste P1S2T1), sgja em meio digital ou
impresso. Se aresposta for “Sim”, deve-se verificar se os dados est@o disponiveis em bases de
dados corporativas (P1S2T3). Considera-se como tal um banco que atenda as seguintes

condigoes:

0 dado requerido é armazenado de forma centralizada, ou sgja, ndo existem outros

sistemas paralelos;

0 banco deve fazer parte da estrutura de Sistemas de Gerenciamento de Bancos de
Dados (SGBD) daempresa

0 banco deve ser regularmente atualizado; e
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0 banco possibilita a exportagcdo de cargas de dados para o sistema de PCP, sem a

necessidade de preparé|os manual mente antes de importélos.

Com base nestes critérios, portanto, ndo sdo consideradas como bases de dados
corporativas quaisquer aplicagdes independentes e descentralizadas (também chamadas de
sistemas com banco de dados embarcado). Os bancos de dados desenvolvidos para usuarios

domeésticos sao exemplos das referidas bases.

Caso os dados necessérios estejam disponiveis em bases de dados corporativas, 0s
mesmos devem ser gjustados nos arquivos das cargas que serdo importadas diretamente para o
sistema de programacdo da producdo (P1S2A4). Nesta atividade, verificamse questfes
relacionadas ao rmato dos dados e a unidades de medida (nimero, texto, quilo, tonelada,
dentre outros). Com isso, verifica-se a necessidade de se fazer uma conversdo dos dados antes
de os mesmos serem importados para a base do sistema. Se, no teste anterior a atividade
P1S2A4, os dados existirem na empresa, porém nao estiverem disponiveis em bases de dados
corporativas, deve-se verificar a possibilidade de os dados serem cadastrados em algum
sistema (P1S2T4). Se isso for possivel, os dados deverdo ser cadastrados (P1S2A5) e
posteriormente gjustados nos arquivos de integracdo com o sistema de programacdo da
producdo (P1S2A4). Caso contré&rio, deverdo ser preenchidos templates com os dados
disponiveis (P1S2A3).

Retornando-se ao teste P1S2T1, $ houver dados que inexistam na empresa, deve-se
verificar se sera possivel obté-los (teste P1S2T2). Caso isso ndo puder ser feito, sera
necess&rio providenciar ateragdes no escopo do sistema (P1S2A1), o que refletird na
reavaliacdo dos requisitos de dados. Por outro lado, caso sgja possivel obter os dados
fatantes, devera ser feito um processo de coleta de dados P1S2A2). Apés esta atividade,
deve-se verificar se existe a possibilidade de os dados serem armazenados em sistemas
corporativos. Se a resposta for “Sim”, devera ser feito um processo de cadastro dos dados em
uma base (P1S2A5), o qual sera sucedido pelo gjuste dos dados nos arquivos de integracéo de
sstemas (P1S2A4). Caso contrario, deverdo ser preenchidos templates com os dados
coletados (P1S2A3).

Uma observacdo se faz necessaria em relacdo ao terceiro teste do Subprocesso 1.2
(P1S2T3) caso aresposta a0 mesmo sgia“Sim”. O método proposto ndo entrard no mérito dos
critérios de escolha de uma fonte de dados caso existirem mais de duas para um mesmo
atributo.



Aubprocesso
1.1

 /

5

Frzaa
Ciolet & oz dados

3 F1=2a3
disporieeis em bases s dados serao
de dados cadatradoz em dademas Freencher oz
corporativas? Corporat i og? terrplaes

Friz2ad ]
Ajustar oz dados nos Cadagrar oz dados
arquivos deintegracin erm U sistema
Cofr 0 Sist erma Corporat ko
Aibproceso
13
| E—

G

Ck dadog nenssszarios E posgivel obter og F ovidendar

Exjzt e na smpress dadosz faltartes? alteracies no
ezoopo do sdema

125

FIGURA 29 — Fluxograma do Subprocesso 1.2

5.2.1.3 Subprocesso 1.3 — Auto-validagéo de dados

No Subprocesso 1.3, apds o mapeamento, €lecdo e obtencdo dos dados necessarios
para 0 sistema de programacdo da producdo, especificamse as rotinas automaticas de

validacéo dos dados, as quais contemplam os seguintes itens:
mecanismos de identificacdo de erros na importacéo dos dados para o sistema;
validaces dos dados quanto as regras de negdcio da empresa; e

indices de controle e indicadores para a mensuragdo dos dados de entrada e dos

resultados do sistema, respectivamente.
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N° Descricao Funcdo / Importancia Li:'é??g: Método de calculo Acompanhamento
Sugere-se
Proaramacao de Permite verificar se os dados populados até Soma dos pedidos programados, acolmpNanf;ar a
1 9 ¢ esta etapa possuem uma acuracidade que % em kg, dividida pelo total de evoiugao do

pedidos ficticios (global)

garanta a programacao dos pedidos.

pedidos, em kg.

indicador a cada
rodada por meio
de um gréfico.

Programacéao de

Permite verificar se os dados populados até

Soma de pedidos programados,
em kg, dividida pelo total de
pedidos residuais?, em kg.

Sugere-se
acompanhar a
evolugcdo do

. esta etapa possuem uma acuracidade que 9 1 - i ' -
2 pedidos (global) pa possu UN u I. au & Referem-se aos_pedldos cua data indicador a cada
garanta a programacéao dos pedidos. de embarque seja menor ou igual .
. . rodada por meio
a ultima data do horizonte de e
~ : de um gréfico.
programacgao do sistema.
Zr:r%:.nrgzglf. ?Jizgﬁ Permite verificar se os dados populados até
(global) “ esta etapa possuem uma acuracidade que
N garanta a programacao da demanda Soma da alocacéo para -
2 . > S C Id dicad
3 Refere—se a soma das liquida. A analise decorrente deste indicador % demanda, em kg, dividida pelo Oem ao indicador
diferencas entre a - - .. . ne 2.
demanda total e os possibilita uma analise por produto, ja que o total de demanda liquida, em kg.
pedidos, em kg, de cadal indicador n°® 2 mensura a programacao de
produto,. ’ pedidos.
oo o acaon |12 coma dos desviosabsoutos o
Aderénci i -
deréncia cla projecéo de producdo. A partir dos progr?mfaldo pelg sistema em ~ Idem ao indicador
4 |programacéao (global . . . ) % relacédo a projecao de producgéao,
o resultados, é possivel também avaliar a s ne 2.
por fabrica) . . em kg)] dividido pelo total
acuracidade dos dados de pedidos e de . Ly
o projetado, em kg, por fabrica.
previsdo de demanda.
Aderéncia da Idem ao indicador n° 4, com a diferenca que - o .
rogramacao (por permite visualizar a aderéncia para cada /dem ao indicador n® 4, porém Idem ao indicador
5 [P % discriminado por familia de

fabrica e familia de

produto)

familia de produto, facilitando o processo de
identificacdo de erros de dados.

produto.

n° 2.
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NO

Descricdo

Funcdo / Importancia

Unidade
métrica

Método de calculo

Acompanhamento

Projecao de

Este indicador permite
identificar 2 tipos de

[1 - (Soma dos desvios absolutos entre o volume total de
consumo projetado, em kg, de cada MP e o volume total
necessario® da MP, em kg) dividida pelo total do consumo

I[dem ao indicador

6 |consumo versus problemas: (1) erros nos % . 0
. ; ) projetado]. n° 2.
necessidade de MPs |pedidos ou demandas; e . .
. 3 E o percentual da MP sobre o produto final vezes o total
(2) erros nas arvores. . L ,
de pedidos e demanda liquida do produto final.
A quantidade necessaria [1 - (Soma dos desvios absolutos entre a projecao de
. : . . . Sugere-se
L de suprimentos influencia consumo de cada suprimento e a necessidadet do
Projecéo de S . L . acompanhar a
nas compras e projecgoes material) dividida pelo total do consumo projetado]. ~
CcoNsumo versus . . . . evolucao do
7 . de consumo dos mesmos, % 4 E 0 percentual do ingrediente sobre o produto final vezes | .
necessidade de ~ . : . lindicador a cada
) bem como no a programacgéo do produto que utiliza o condimento mais .
suprimentos i rodada por meio
aprazamento de a quantidade de embalagem na estrutura vezes a de um arafico
pedidos. programacao do produto utiliza este material. d '
Média da programacéao de estoques, em niamero de Sugere-se
As limitacBes de estoques palletss, dividida pela capacidade real de estoque, em acompanhar a
8 Ocupacado média de(influenciam na % numero de pallets. evolugdo do
estoques programacéao da indicador a cada
producéao. 5 Programacéao de estoques de cada produto, em kg, rodada por meio
dividida pelo peso do pallet de cada produto. de um grafico.
Permite verificar se o0s Soma de pedidos programados no prazo, em kg, dividida [Sugere-se
Pedidos dados populados até pelo total de pedidos residuais®, em kg. acompanhar a
ta et m um luca
9 [programados no esta etapa possuem uma % evolugdo do

prazo

acuracidade que
garanta a programacao

dos pedidos no prazo.

6 Referem-se aos pedidos cuja data de embarque seja
menor ou igual & dltima data do horizonte de

programacao do sistema.

indicador a cada
rodada por meio

de um gréfico.
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10

IAderéncia de abates

por tipo de animal
(global, abate
empurrado e

Avaliar a coeréncia do
volume programado de
abate.

%

\Volume total programado de abates, em kg, dividido pelo
volume projetado de abates, em kg, por tipo de animal
(frango, peru, suino, dentre outros).

Sugere-se
acompanhar a
evolugdo do
indicador a cada
rodada por meio
de um grafico. O
indicador deve ser

uxado .

p ) analisado
conjuntamente
com o de n°11.

N° Descricao Funcao / Importancia L:;“éotl:iig: Método de calculo Acompanhamento
Sugere-se

11

Rendimento de
cortes por tipo de
animal (global)

Avaliar a coeréncia do volume
programado de cortes em relagéao
ao volume abatido.

%

Volume total programado de cortes, em kg,
dividido pelo volume programado de abates, em
kg, por tipo de animal (frango, peru, suino, dentre
outros).

acompanhar a
evolucao a cada
rodada por meio
de um grafico.

12

Volume de residuos
(global)?

” Produtos finais que
nao sao estocaveis

Possibilita a identificacao de erros no
atributo de estocagem de um
produto. O resultado deve ser
sempre zero, salvo se o produto for
realmente um residuo.

kg

\Volume total programado de cortes, em kg,
menos o total programado de produtos
estocaveis, em kg.

Sugere-se
acompanhar a
evolugdo do
indicador a cada
rodada por meio
de um gréfico.

13

Aderéncia de
abate empurrado
(global, por tipo de
animal)

Permite avaliar a programacao da
escala de abate global, a qual
influencia na programacgéao no inicio
do horizonte.

%

Numero de animais programados no periodo do
abate empurrado dividido pelo numero de
animais da escala de abate, por tipo de animal.

I[dem ao indicador
12.

14

Aderéncia de
abate empurrado
(por fabrica e tipo
de animal)

Idem ao indicador 13, porém permite
avaliar a programacéao para cada
fabrica.

%

Idem ao indicador 13, porém por fabrica e tipo de
animal.

I[dem ao indicador
12.
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15

\Aderéncia de
abate puxado
(global, por tipo de
animal)

Permite avaliar a programacéao de
abate sugerida pelo sistema, a qual
influencia na programacéao do final
do periodo do abate empurrado até
o Ultimo dia do horizonte.

%

NUumero de animais programados no periodo do
abate puxado dividido pelo nimero de animais
da projetados para o mesmo periodo, por tipo de
animal.

I[dem ao indicador
12.

16

Aderéncia de
abate puxado (por
fabrica e tipo de
animal)

Idem ao indicador 15, porém permite
avaliar a programacéao para cada
fabrica.

%

Idem ao indicador 15, porém por fabrica e tipo de
animal.

I[dem ao indicador
12.

17

Alocacao versus
necessidade de
MPs

Este indicador permite identificar 2
tipos de problemas: (1) erros nos
pedidos ou demandas; e (2) erros
nas arvores.

%

[1 - (Soma dos desvios absolutos entre o volume
total, em kg, de cada MP consumida em
formulacdo e o volume total necessariod da MP,
em kg) dividido pelo total consumido]

8 E 0 percentual da MP sobre o produto final vezes
0 total de pedidos e demanda liquida do produto
final.

Sugere-se
acompanhar o
indicador a cada
rodada e
juntamente com o
indicador n° 7.

18

Aderéncia da
programacéao de
producéo (global)

Permite avaliar a programacéao de
producao global.

%

[1 - (Soma dos desvios absolutos do programado
pelo sistema em relacao a projecao de
producado, em kg) dividida pelo total projetado,

em kg]

Sugere-se o
acompanhamento
do indicador a

cada rodada.

QUADRO 5 — Indicadores do método proposto
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5.2.1.4 Subprocesso 1.4 — Testes de importacéo de dados

A Ultima etapa do Processo 1 caracteriza-se pela realizagéo de testes de importacéo
dos dados preenchidos em templates ou dos gjustados nas cargas automaticas ce integracéo
entre sistemas. Na Figura 31, verifica-se que a atividade P1S4A1 é marcada pelo teste de

integracéo, sendo apoiada pelos logs de erros de importacéo criados no Subprocesso 1.3.

Aibprocesso
1.3
| W
P1544.1 15443
Lo de Realizar testes de integracio Irmportar os termplates
e entre ziztermas e do para o sistema
rmecanizmo de iderntificagio
de errog impartacio
por A F5484
Testar oz mecani smos logde
& — identificacio de erros Sros
Ds testes forarn N Ldentiticor s de irrportagio
bermsucedidos? causa do
problemae
corrigi-lo F15445
Dz testes forarm N ! dentlflcdar a
berm sucedidos? =R
problema e
5 corrigi-lo
5
F15446
E«duir t odoz 0z dados
da baze do astema

Subprocesso
2.1
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encaminhe ao Subprocesso 2.1, desde gue os testes com os templates também tenham sido

realizados sati sfatoriamente.

Nos testes de importacdo dos templates, séo realizadas atividades similares e feitos os
mesmos testes em relacdo a integracdo de sistemas. Caso ocorram problemas neste processo,
0 que é verificado no teste P1SA4T2, deve-se corrigir o problema. Sendo, encaminha-se para a

exclusdo dos dados da base do sistema, afim de que se possainiciar o Subprocesso 2.1.

5.2.2 Processo 2 — Populacéo e melhoria da acuracidade de dados

Ao fina do primeiro processo, 0 Processo 2 estabelece 0s passos para a carga € a
melhoria da acuracidade dos dados no sistema de programacdo da producdo. O objetivo desta
etapa € o de efetivar os elementos definidos ro Processo 1 para que as informacdes geradas
pelo sistema de PCP reflitam a realidade da empresa, o que sera avaliado com o apoio de
medi ¢Oes.

Adotouse para 0 desenvolvimento dos passos do Processo 2 o Principio da
Parcimbnia, o qual sugere a simplicidade como critério para 0 estudo e a agdo sobre um
fendbmeno. O desdobramento deste principio na estruturagdo dos subprocessos foi efetivado
por meio do estabelecimento de uma sequencia de testes a0 longo dos quais sdo
incrementados novos dados e realizadas novas verificacdes. 1sso contribui para a reducdo da
complexidade das andlises caso todos os dados fossem populados de uma vez s6 no sistema.
Com isso, expdemse possiveis erros e possibilitase mais facilidade na identificagdo e
solucéo de problemas, aqual € também apoiada peloslogs, validagtes e métricas autométicos
definidos no Processo 1.

A maioria dos subprocessos, conforme sera possivel verificar no detalhamento, utiliza

0S Mesmos passos para que o objetivo do Processo 2 sga atingido. A ordem em que essas

etapas sao aplicadas no método, bem como a descricéo das mesmas, é elencada abaixo:

preenchimento de templates. os dados populados em cada subprocesso séo

importados mediante a utilizacdo de templates;

importacBes dos dados para o sistema: no fluxo do método, a ordem em que o

preenchimento dos templates aparece (da esquerda para a direita) deve ser seguida,
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pois se obedece a critérios de precedéncia entre os dados. Dessa forma, previne-se

parte dos erros de integridade referencial;

verificagdo de erros na importacéo (teste) e corregdo dos mesmos, caso forem
identificados: apds a importacdo dos templates, devem-se gerar 0s mecanismos de

identificacdo de erros (logs) especificados no Processo 1;

validacdo dos dados inseridos no banco do sistema: em todos 0s subprocessos, a
validagdo possui 0 mesmo nome para a atividade (“Validar os dados do banco”),
pois ndo se trata de atividades diferentes — todas as validagbes das regras de

negécio sdo aplicadas do inicio ao final do método;

verificagcdo de erros de validacéo (teste) e correcdo dos mesmos, caso forem
identificados: ap0s a geracado das validaces, deve-se verificar se existem situactes
de erros de dados, as quais deverdo ser automaticamente comunicadas por meio de

mensagens de erro ou alerta;

geracéo de indices de controle: em todos os subprocessos, a validacdo possui 0
mesmo nome para a atividade (“Gerar os indices de controle€”). Diferentemente das
validaghes, nem todos os ICs deverdo ser gerados em todos os subprocessos. A
indicacdo de quais indices deverdo ser utilizados esta detalhada do Apéndice D5 ao
D19;

verificagdo da conformidade dos resultados dos ICs em relacdo as metas (teste) e
correcéo dos mesmos, caso hecessario: apds gerar os indices de controle, deve-se
verificar se as metas foram acangadas. Se ndo foram, deve-se identificar e corrigir

os erros de dados,

rodada do sistema: corresponde ao processo de geracdo de resultados pela

ferramenta de programacao de producgao;

geracdo dos indicadores: idem aos indices de controle, com a diferenca que sdo

gerados sempre apds as rodadas do sistema; e

verificacdo da conformidade dos resultados dos indicadores em relacéo as metas

(teste) e correcdo dos mesmos, caso necessario: idem aos indices de controle.

Dentre os pontos dos fluxos nos quais sera possivel identificar erros, existem 4 que
contribuem para isso e s&0 comuns & maioria dos subprocessos: a verificagdo dos erros de

importacdo, a validacdo dos dados e a geracdo de indices de controle e de indicadores.
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Existem ainda outros testes especificos para determinados subprocessos, como o célculo da

disponibilidade dos recursos.

O Quadro 5 apresenta os subprocessos do Processo 2, por meio do qual se visuaiza a
utilizagdo dos principais parémetros ao longo dos subprocessos, além dos objetivos de cada
etapa. Verificase que, no referido quadro, existem 7 pardmetros para os testes dos
subprocessos. O primeiro deles (arvores) diz respeito a escolha, dentre os dois tipos de
produtos carneos (cortes e formulados), da estrutura que sera submetida ao método. Ja o
termo “Fabricas’ refere-se a opgdo de testar as fébricas separadamente ou todas juntas. O
parametro “ Abates’ engloba as escalas, as curvas de peso e 0s limites minimos e maximos de
abates. Os roteiros contemplam a incluséo de recursos, calendérios e tempos de processo nos
testes. Os suprimentos contemplam o uso dos lead times e lotes minimos de ressuprimento, as
compras de embalagens e ingredientes, os estoques iniciais e as estruturas de embalagens
(necessidades por produto). Os estoques iniciais englobam a consideragdo de todos os
produtos da empresa que estgjam armazenados, sgja nas fabricas ou em poder de terceiros.
Por fim, os limites de estocagens dizem respeito ao uso das capacidades reais de estoques nos
testes.

No Quadro 5 é também possivel verificar que, apos o tratamento dos dados cadastrais,
iniciase uma sequéncia de testes com produtos formulados, apenas. Em um segundo
momento, sdo testados somente os cortes e, ao final, ambas as estruturas de produto séo
submetidas simultaneamente a validacdes, métricas, testes e andlises. A opc¢ado pelarealizacéo
dos testes das &rvores de formulados antes dos cortes ndo é uma condicdo necessaria — 0S
cortes poderiam ser testados primeiramente. Outra observacdo se faz necessaria: nada impede
gue os subprocessos nos quais os testes sdo feitos por fébrica (separadamente), todas sejam
testadas simultaneamente, desde que exista uma estrutura apropriada para tanto (sistemas e

pessoas dedi cadas para cada fabrica).
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" L : . Supri- | Estoques| Limites de _
(o]
N° | Nome do Subprocesso | Arvore | FAbricas| Abates| Pedidos | Roteiros mentos | iniciais |estocagens Objetivos
Garantir que os dados considerados
21 Dados cadastrais e i i i i i i i i béasicos para a estruturagdo dos demais
" | estoques dados no sistema estejam populados e
livres de erros.
Verificar se as estruturas dos produtos de
Pedidos ficticios de Formu- Por C o ~ ~ ~ ~ cada f"?‘b”ca te,st_ada possuem uma
2.2 - . - Ficticios| N&o N&o N&ao Nao acuracidade minima que possibilite a
formulados lagbes | fabrica ~
programacéao de pelo menos um volume
irrisério de producéo.
Verificar se os roteiros de cada fabrica
Capacidades finitas Formu- Por . . ~ . ~ testada possuem uma acuracidade que
2.3 ~ s - Reais Sim N&ao Sim Nao - ~ .
de formulados lacbes | fabrica possibilite a programacéao dos pedidos e
demandas reais.
Verificar se os suprimentos de cada fabrica
54 Suprimentos de Foranu- ,qu i Reais Sim Sim Sim N3o testalld.all possuem uma a~curaC|dad§ que
formulados lacbes | fabrica possibilite a programacéo dos pedidos e
demandas reais.
Verificar o impacto da incluséo das
Capacidades reais de capacidades reais de estogques na
Formu- Por . . . . . ~ ~ LA
2.5 | estoques (teste ~ - - Reais Sim Sim Sim Sim programacgéo da produgao e na projecao
lacOes | fabrica . <
formulados) de estoques futuros, validando também os
dados de transportes entre unidades.
Verificar a programacao de produtos que
Formu-| Todas . . . . . . .
2.6 | Formulados global ~ . - Reais Sim Sim Sim Sim possam ser produzidos em mais de uma
lagcBes | juntas Ly
fabrica.
Verificar se as estruturas dos produtos de
Pedidos ficticios de Por ~ C ~ ~ ~ ~ cada f"?‘b”ca te,stgda possuem u.r.na
2.7 Cortes| .., . N&ao |Ficticios| Nao Nao Nao Nao acuracidade minima que possibilite a
cortes fabrica ~
programacao de pelo menos um volume
irrisério de producao.
. - Verificar se os roteiros de cada fabrica
Capacidades finitas Por . . . ~ . ~ .
2.8 Cortes | .., . Sim Reais Sim Nao Sim Nao testada possuem uma acuracidade que
de cortes fabrica

possibilite a programacéao dos pedidos e
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demandas reais.

Verificar se os suprimentos de cada fabrica

. Por . . . . . ~ i
2.9 | Suprimentos de cortes | Cortes| _, q Sim Reais Sim Sim Sim Nao teStad."’.‘ possuem uma a~curac:|dad<_e que
fabrica possibilite a programacéao dos pedidos e
demandas reais.
Todas Verificar a programacao de produtos que
2.10 | Cortes global Cortes Untas Sim Reais Sim Sim Sim N&o possam ser produzidos em mais de uma
J fabrica.
Nome do P L . . Supri- [Estoques | Limites de _
N° Arvore | Fabricas| Abates | Pedidos | Roteiros P , q . Objetivos
Subprocesso mentos | iniciais |estocagens
Avaliar a programacéao de cortes
concomitantemente com a de
Balanceamento formulados, sem qualquer
entre cortes e Todas ~ . ~ ~ . ~ - T
2.11 Ambas | . Nao Reais Nao Nao Sim Nao restricao, e verificar o
formulados (sem juntas
balanceamento entre as
abates) .
necessidades de carne para
produto final e para MP.
Avaliar a programacao de cortes
Balanceamento concomﬂantementg com aNde
enire cortes e Todas formulados, com a introducéao dos
2.12 Ambas | . Sim Reais Nao Nao Sim Nao abates, e verificar o
formulados (com juntas
balanceamento entre as
abates) .
necessidades de carne para
produto final e para MP.
Avaliar a programacao de cortes
concomitantemente com a de
Capacidades finitas Todas formulados, com a introdugéo dos
2.13 (de cortes e Ambas untas Sim Reais Sim Nao Sim Nao roteiros, e verificar o
formulados J balanceamento entre as
necessidades de carne para
produto final e para MP.
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Avaliar a programacao de cortes
concomitantemente com a de
formulados, com a introducéao dos

Suprimentos de Todas . . . . . ~ . e
2.14 P Ambas | . Sim Reais Sim Sim Sim Nao suprimentos, e verificar o
cortes e formulados juntas
balanceamento entre as
necessidades de carne para
produto final e para MP.
Avaliar a programacéo de cortes
concomitantemente com a de
Cortes e formulados Todas . . . . . . formula_ldos, com a introduc&o das
2.15 global Ambas juntas Sim Reais Sim Sim Sim Sim capacidades reais de estoques, e

verificar o balanceamento entre
as necessidades de carne para
produto final e para MP.

QUADRO 6 - Parametros e objetivos dos subprocessos do Processo 2
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5.2.2.1 Subprocesso 2.1 — Dados cadastrais e estoques de produtos

O Subprocesso 2.1 caracteriza-se pela primeira populacdo de dados no sistema. Os
dados cadastrais sdo agueles utilizados para a modelagem de estruturas de produto, por
exemplo. Ou sgja, sdo bésicos para 0 sistema, sendo que parte deles independe de outros
dados para que sejam populados. S0 exemplos destes dados as seguintes entidades: paises
(codigo e descricdo), produtos (cddigo, descricdo e atributos), clientes (codigo e descricdo),
permissdo de producdo de um produto para as fébricas (codigo do produto e codigo da

fébrica) e permissdo dos SIFs para os paises (codigo do SIF e cddigo do pais).

O objetivo do Subprocesso 2.1 € o de garantir que os dados considerados basicos para
a estruturacéo dos demais dados no sistema estejam populados e livres de erros. Na Figura 32,
verifica-se que as atividades do Subprocesso 2.1 tém inicio somente apos a conclusdo do
subprocesso anterior (1.5). Logo apds, importam-se as cargas de dados (atividades P2S1A1,
P2S1A2 e P2S1A3). Posteriormente, realiza-se o primeiro teste (P2S1T1), o qua verifica a
existéncia de erros na importacéo dos dados e aplia-se na geracdo automéatica de logs caso
existam inconsisténcias. Abaixo sdo relacionados exemplos de mensagens de erro para cada

tipo de problema que pode ser identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados: 0 nome do template do cadastro

de paises foi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template das
habilitacdes de SIF por pais foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de

dados aceita somente “.csv”;

formato dos dados incompativel com a base de dados. a coluna “tempo” do
template de tempos de transferéncias entre unidades foi preenchida por nimeros
decimais, porém o banco ndo reconhece este tipo de formato para o referido campo;
e

integridade referencial: na carga das permissdes de transferéncia entre unidades,

havia uma unidade inexistente no cadastro de unidades.
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FIGURA 32 — Fluxograma do Subprocesso 2.1

Se houver erros neste ponto do subprocesso, € necessario que se corrijam os dados na

fonte priméria (P2S1A4) e se faga uma nova carga dos templates que continham os erros; caso
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contrario, prossegue-se para a validacdo dos dados (P2S1A5), cuja finalidade é submeter os
dados populados na base as regras de negocio da empresa. Abaixo sdo listados dois exemplos

de validacOes caracteristicas desta etapa:

produto apresenta prazo de validade zerado: esta situagéo representa um erro, pois

todo produto carneo é perecivel; e

fabrica ndo possui permissdo de transferéncia de produtos: toda fébrica deve

transferir produtos para outras unidades, armazéns ou pontos de embarque.

O teste P2S1T?2 verifica, apds a rodada das validacdes, a existéncia de dados que nédo
estejam de acordo com as regras de negdcio. Se houver erros, os mesmos deverdo ser
corrigidos na fonte priméria (P2S1A6), sendo necessaria uma nova importagdo do template
gue armazena o dado. Caso contrério, prossegue-se para a geracao dos indices de controle
(P2S1A7). Os ICs do Subprocesso 2.1 mensuram o0 numero meédio e a variabilidade dos
prazos de validade por tipo de produto (MPs resfriadas e congeladas, e produtos finais
resfriados e congelados), a consisténcia entre os pesos dos pallets e 0 estoque de produtos, e
os limites minimos e maximos dos tempos de transferéncia entre unidades. No caso das MPs,
o numero de dias de validade impacta na programagéo de produtos formulados, enquanto que,
no caso dos produtos finais, este dado influencia na entrega dos pedidos, tendo em vista que

os clientes podem exigir produtos com determinado tempo de vida Util transcorrido.

Apbs a comparacdo dos resultados das neétricas em relacdo as metas estabel ecidas
(P2S1T3), caso estas ndo sejam atendidas, devem se identificar os erros e corrigi-los na fonte
priméria (P2S1A8). Por outro lado, se as metas forem atingidas, devem-se excluir os dados de
estoques e capacidades reais de estoques de produtos (P2S1A9 e P2S1A10, respectivamente)

€ prosseguir-se para 0 Subprocesso 2.2.

5.2.2.2 Subprocesso 2.2 — Pedidos ficticios de formulados

Apos finalizar o Subprocesso 2.1, iniciam-se 0s testes com as estruturas de produtos
formulados sem os roteiros produtivos, submetendo uma fébrica de cada vez Nesta etapa, ndo
sd0 consideradas as limitagbes de suprimentos nem a capacidade de estocagem e a
disponibilidade de MP. Além disso, Subprocesso 2.2 tem como premissa a geracdo de pedidos
ficticios (de 1 kg) para todos os produtos que possuam arvore de formulagdo cadastrada na

fébrica onde o teste serd redlizado. A opcdo pela utilizacdo de pedidos ficticios partiu da
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necessidade de se testar todos os produtos de uma unidade produtiva, ja que, se fossem
colocados os pedidos e previsdes de demanda “reais’ desde o inicio, ndo seria possivel testar
todos os produtos (considerando-se que talvez nem todos os produtos da fabrica possuam
pedidos ou previsdo na realidade).

O objetivo do Subprocesso 2.2 é verificar se as estruturas dos produtos de cada fabrica
testada possuem uma acuracidade minima que possibilite a programacdo de pelo menos um
volume irrisdrio de producdo. Com isso, garante-se que o0s “caminhos’ das arvores estéo

corretamente cadastrados e também habilitados na fabrica em andlise.

Para que a programacao dos pedidos ficticios sgja forcadamente feita em cada fébrica,
0 estoque inicial de produtos ndo é carregado, caso contrario o sistema utilizaria 0 mesmo
para o atendimento dos pedidos. Outro aspecto importante neste subprocesso, como também
nos demais que testam fébrica por fabrica, € que se isolam as unidades produtivas, evitando-se
que, caso o teste fosse feito com todas as plantas simultaneamente, uma fébrica programasse o

produto do pedido e acabasse escondendo erros de dados de outras.

A importagdo dos estoques ficticios de MPs contribui para que a disponibilidade de
matérias-primas ndo sgja um fator limitante para a programacdo dos produtos formulados.
Esta estratégia foi adotada porque as &vores de cortes e as compras de MPs de terceiros, que
s80 as fontes fornecedoras de MP no mundo real, ndo foram populadas neste subprocesso. De
forma parecida com os estoques ficticios de MPs, o cadastro de @pacidades elevadas de
armazenagem e dos lead times e |otes minimos de ressuprimento zerados objetivam fazer com
gue estes fatores ndo limitem a programacao de producdo. No caso dos suprimentos, mesmo
gue as necessidades de embalagens para cada quilo de produto ndo tenham sido importadas,
os ingredientes estéo presentes nas arvores, por fazerem parte da massa do produto final.
Logo, para que 0s mesmos ndo impossibilitassem a programacdo dos pedidos, zeraram-se 0S

tempos e |lotes de ressuprimento.

A Figura 33 apresenta o fluxograma do Subprocesso 2.2, o qua se inicia pelo
preenchimento dos 5 templates dos dados mencionados nos paragrafos anteriores, além dos
dados cadastrais (atividades P2S2A1 até P2S2A6). E importante ressaltar que os dados
cadastrais deverdo ser importados em todos os subprocessos do Processo 2, pois assim
garante-se que atualizagOes de cadastros sgjam consideradas (evitando-se que os dados se
tornem obsoletos). Apds esta etapa, importam:-se as cargas de dados (P2S2A7) para 0 sistema,

a0 final da qual se sucede o teste de verificacdo de erros na importagdo dos templates
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(P2S2T1). Abaixo sdo relacionados exemplos de mensagens de erro para cada tipo de

problema que pode ser identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados: 0 nome do template dos estoques

ficticiosfoi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template dos pedidos
ficticios foi importado em formato “.xIS’, porém o banco de dados aceita somente

.CSv,

formato dos dados incompativel com a base de dados. a coluna ‘percentual de
formulacdo” do template de arvores de formulagdo foi preenchida por nimeros
negativos, porém o banco ndo reconhece este tipo de formato para o referido

campo; e

integridade referencial: na carga das capacidades elevadas de estoques, havia um

produto cujo codigo inexistia no cadastro de produtos.

Se forem identificados erros nesta etapa, € necessario que se corrijam os dados na
fonte primaria (P2S2A8); caso contrério, prossegue-se para a validagdo dos dados (P2S2A9),
aqua verifica a ocorréncia de situaces em que os dados ndo respeitem as regras de negécio
da empresa. Em relacéo ao subprocesso anterior (dados cadastrais e estoques de produtos),
outros tipos de erros séo mapeados pelas vaidagdes, ja que, no Subprocesso 2.2, populam-se
5 cargas de dados que inexistiam no antecessor. Abaixo sdo listados dois exemplos de
validacOes caracteristicas desta etapa:

produto pai possui filhos alternativos e compulsorios: uma arvore jamais podera ter
filhos aternativos e compulsorios do mesmo pai, pois asituacdo € conflitante no
conceito destes termos — engquanto os alternativos ndo possuem rendimento em uma
arvore de cortes ou percentual de formulacdo em uma érvore de formulagdo, os

compul sorios sdo exatamente o contré&rio; e

0 SIF da fébrica ndo est4 habilitado para o pais do pedido, porém pelo menos um
dos produtos do pedido esta cadastrado em alguma arvore dafébrica: esta validacéo
€ do tipo aerta, pois ndo necessariamente existemn erros neste caso. Se o SIF da
fébrica ndo estiver habilitado para o pais destino do pedido (no mundo real), ndo ha
erros. Por outro lado, pode estar faltando a habilitagdo do SIF dafébrica para o pais
de destino do pedido, o que configuraria um erro.
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identificacdo de produtos finais formulados que ndo serdo mais produzidos na fébrica em

andlise. Neste caso, a &rvore do produto poderia ser excluida da fonte priméria.

A partir da correcdo dos erros, os templates cujos dados foram editados devem ser
reimportados para o sistema (P2S2A7), voltando-se ao fluxo j& mencionado nesta secdo. Por
outro lado, se as metas forem atingidas, devem ser excluidos os pedidos ficticios e as arvores
de formulagéo da fabrica testada (atividades P2S2A 16 e P2S2A17). Executadas as exclusdes
dos dados, deve-se partir para o teste P2S2T5, o qual verifica se todas as fabricas ja foram
testadas. Caso negativo, deve-se voltar para as atividades iniciais do fluxo (preenchimento dos
templates), fazendo-se os mesmos procedimentos que os utilizados para a Ultima fébrica. No
caso de todas as unidades produtivas ja terem sido testadas, finaliza-se o Subprocesso 2.2,

prosseguindo-se para 0 Subprocesso 2.3.

5.2.2.3 Subprocesso 2.3 — Capacidades finitas de formulados

Apos arealizacdo dos testes sobre 0s produtos de todas as fébricas de formulados com
0 apoio de pedidos ficticios, 0 Subprocesso 2.3 utiliza os dados corrigidos até o final da etapa
anterior, com a diferenga da adicdo de novos dados e a substituicdo de outros. Gs roteiros
produtivos, 0s estoques iniciais de produtos e as compras de produtos finais sdo agregados ao
subprocesso, enquanto que os pedidos ficticios sdo substituidos pelos pedidos e previsdes de

demanda reais de formulados.

Nesta etapa, os roteiros passam a ser considerados porque uma condicéo foi atendida
no subprocesso anterior: a garantia de que todas as arvores de formulacéo estéo livres de erros
que possam impedir a programacdo da producdo. Além disso, o fato de os roteiros serem
limitantes da producéo faz direcionar o método no sentido da visualizacdo da programacéo de
producéo em bases proximas da realidade, o que sera mensurado por meio dos ICs Os
estoques iniciais de produtos e as compras de produtos finais também contribuem para esta
visualizacdo. O objetivo do Subprocesso 2.3, portanto, € o de verificar se as estruturas de
produto de cada fabrica, agora complementadas pela populacdo dos roteiros na base do
sistema, sd0 capazes de programar todos os pedidos e previsdes de demanda dentro do

horizonte de seqlienciamento.

No Subprocesso 2.3, mantémse a estratégia dos estoques ficticios de MPs, das

capacidades elevadas de estoques e dos lead times e lotes minimos de suprimentos zerados,
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pois desta forma estas varidvels ndo influenciardo nos resultados, sendo possivel testar os
roteiros produtivos. A realizacgo dos testes por fabrica (uma de cada vez) também é mantida
porque, caso O teste fosse feito para todas as fabricas de formulados juntas, o sistema
escolheria uma delas para atender um pedido, por exemplo, e ndo se saberia se esta escolha

teria Sdo feitapor causa de erros nos roteiros de uma fabrica.

A importacdo dos pedidos reais para o sistema deve possuir somente pedidos cujos
saldos pendentes de embarque sejam maiores que zero. Ou sgja, somente os pedidos que ainda
ndo foram completamente entregues aos clientes deverdo ser populados na base de dados. Ja
as previsdes de demanda devem ser importadas porque Sd0 responsavels por "cobrir" os
pedidos na falta destes (nem todos os produtos possuem pedidos para todo o horizonte de

programacao).

No Subprocesso 2.3, ndo se mede nos indicadores o indice de atendimento de pedidos
no prazo. Isso € explicado pelo fato de os testes serem feitos por fabrica, separadamente.
Neste caso, como no mundo real os pedidos ndo s80 necessariamente atendidos somente por

uma fébrica, os testes ndo comportariam a utilizagdo deste indicador de aderéncia.

A partir desta introducdo acerca das caracteristicas e dos objetivos do Subprocesso 2.3,
apresenta-se o0 fluxograma desta etapa, o qual é pode ser visualizado na Figura 34. Apos a
conclusdo do Subprocesso 2.2, inicia-se a preparacdo dos dados cadastrais e o preenchimento
dos templates de arvores de formulagdo com os roteiros de producdo de uma fabrica, dos
pedidos e demandas reais que possuem produtos da mesma unidade, dos estoques iniciais de
produtos formulados e das compras de produtos finais (respectivamente, as atividades
P2S3A1, P2S3A2, P2S3A3, P2S3A4 e P2S3A5).

Os templates sdo importados (P2S3A6) e posteriormente submetidos ao teste referente
a importacdo (P2S3T1). Abaixo so relacionados exemplos de mensagens de erro para cada

tipo de problema que pode ser identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados: 0 nome do template das compras

de produtos finais foi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template dos estoques
iniciais foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados aceita somente

“ .wn ;
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FIGURA 34 — Fluxograma do Subprocesso 2.3

formato dos dados incompativel com a base de dados. a coluna “‘gquantidade” do
template dos pedidos e demandas reais foi preenchida por nimeros negativos,

porém o banco néo reconhece este tipo de formato para o referido campo; e

integridade referencial: na carga das arvores de formulagcdo com os roteiros, havia

UM recurso cujo codigo inexistia no cadastro de recursos.

Caso existirem erros na importagcdo, os mesmos devem ser corrigidos na fonte
primaria (P2S3A7); sendo, inicia-se o processo de validacdo dos dados do banco (P2S3A8), a
partir dos quais também sera possivel verificar se existem problemas nos dados. Abaixo séo

listados dois exemplos de validacOes caracteristicas desta etapa:

recurso possui quantidade por hora igual a zero em um produto de uma arvore de
formulacéo: o tempo de processo zerado de um recurso faria com que o sistema

ignorasse a utilizacdo do mesmo na programacdo da producéo; e

produto consta em pedido e nenhuma das arvores nas quais esta cadastrado esta
habilitada: mesmo que o produto esteja cadastrado em alguma arvore, esta deve
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estar habilitada em pelo menos uma fabrica, caso contrario o produto ndo sera

programado.

O segundo teste do subprocesso avalia a ocorréncia de erros de dados nas validacdes
(P2S3T2), os quais deverdo ser corrigidos (se existirem erros). Caso contrario, geramse 0s
indices de controle na atividade P2S3A10, sendo que, nesta etapa, ndo existem novos ICs. No
entanto, devido ao cardter cumulativo de parte das métricas ao longo dos subprocessos,
deverdo ser gerados todos os ICs criados em etapas anteriores. Da mesma forma que nos
subprocessos j& explorados, os resultados dos indices de controle sdo confrontados com as
metas estabel ecidas para os mesmos (P2S3T3). Se existirem problemas nos dados, 0s mesmos
deverdo ser corrigidos (P2S3A11).

Uma atividade foi criada especificamente para 0s subprocessos nos quais se 0s roteiros
produtivos fazem parte dos testes, pois, mesmo com as validacdes criadas para os calendérios,
nada impede que a disponibilidade de um recurso sgja sub ou superestimada. Na atividade
P2S3A12, deve ser medido de forma automatica pelo sistema o nimero de horas, por dia e
turno de trabalho de um periodo semanal, que est4 cadastrado para um recurso. Assim,
evitam-se futuros problemas com um recurso que sgja gargalo e possibilite a programacéo de
certos produtos dém de um nivel que sga factivel na realidade, por exemplo. Uma
observacdo deve ser feita em relacdo ao calculo das disponibilidades: existe um pressuposto
de que, ao fina da correcdo das mesmas, Nndo seja necessario continuar medindo-as enquanto
estiverem sendo testadas as estruturas de formulagbes. Ou sgja, uma vez corrigidas, as
disponibilidades de recursos de arvores de formulados ndo serdo novamente validadas em

etapas subseqlientes, a ndo ser quando se iniciarem os testes com as arvores de cortes.

Apbs a geracdo do tempo disponivel dos recursos, o teste P2S3T4 verifica se as
disponibilidades calculadas para cada recurso da fabrica em andlise estdo corretas. Caso néo
estiverem, os calendarios deverdo ser corrigidos (P2S3A13), sendo necessaria uma hova
importagdo da tabela que contenha estes dados. Se n&o houver problemas nas

disponibilidades, prossegue-se no fluxo para a rodada do sistema (P2S3A 14).

Apls a esta atividade, devem ser gerados os indicadores (P2S3A15), os quais

mensuram a programacao dos pedidos e da previsio de demanda liquida'?, a necessidade de

11 A demanda liquida refere-se & diferenca entre a demanda total e os pedidos, em kg, de um produto, desde que
ela sgja maior que o volume de pedidos. E importante que a demanda reflita a real previsdo de vendas da
empresa, caso contrario o sistema programara produtos desnecessariamente.
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MPs'? e a aderéncia da programecéo®®. Caso as metas ndo sejam atendidas, inicia-se um
processo de identificagcdo e de correcéo de erros (P2S3A16). Um exemplo de erro neste caso
seria a demanda de um produto estar cadastrada com volumes acima da real previsdo de
venda. Com isso, 0 sistema programara desnecessariamente a producéo. A correcdo sobre este

erro deve ser feita na fonte primaria, sendo necessario reimportar o template para o sistema.

Se as metas forem atingidas, prossegue-se para os passos finais do Subprocesso 2.3, 0
gual contempla a exclusdo dos dados de arvores e roteiros, pedidos e demandas, e os estoques
iniciails de produtos e as compras de produtos finais (atividades P2S3A17, P2S3A18,
P2S3A19 e P2S3A 20, respectivamente). Executadas estas acOes, verifica-se no teste P2S3T6
se todas as fabricas ja foram testadas. Caso negativo, uma nova fabrica devera ser testada,
voltando-se ao inicio do Subprocesso 2.3 (atividades P2S3A1 até a P2S3A5). Se todas as

unidades ja tiverem sido testadas, finaliza-se 0 subprocesso e inicia-se 0 seguinte.

Uma observacdo se faz necesséria em relacdo aos dados de estoques de produtos e de
compras de produtos finais. 0s mesmos poderiam ser mantidos na base do sistema, pois seréo
utilizados no préximo subprocesso. No entanto, os dados podem ter se tornado obsoletos até o
final do Subprocesso 2.3, por isso uma hova e atualizada carga destes dados devera ser feita
no Subprocesso 2.4. Esta l6gica serd mantida para todos os subprocessos, portanto esta

observacdo ndo sera feita nos demais.

5.2.2.4 Subprocesso 2.4 — Suprimentos de formulados

No Subprocesso 2.4, s8o mantidos os dados utilizados na etapa anterior e as definicoes
sobre os mesmos, com a diferenca que sdo incorporados a estrutura de embalagens de cada
produto formulado e os estoques e restricbes de suprimentos (lead time e lote minimo de
ressuprimento). A estrutura de ingredientes ndo é importada porque a mesma ja se encontra
nas arvores formulagdo, tendo em vista que os condimentos fazem parte da massa dos

produtos formulados.

12° A necessidade de matérias-primas é calculada a partir da aplicacdo dos rendimentos e percentuais de
formulago sobre o volume de pedidos e demandas. A acuracidade deste célculo é medida por meio de um
comparativo com a quantidade planejada de MPs pela empresa, em um mesmo horizonte (1 més, por exemplo).
Assim, sera possivel verificar se os percentuais das MPs nas arvores de formulagcdo estdo @rretos. Conforme
mencionado no detalhamento do Subprocesso 2.3, os célculos de aderéncia de producéo ndo sdo feitos porque os
testes ainda ndo sdo multi-fabrica. No caso do indicador de necessidade de MPs, no entanto, sugere-se ponderar
aandlise do mesmo perante o volume programado dos produtos finais que utilizam cada M P que serd analisada.
13 A aderéncia da programagao compara os volumes programados pel o sistema em relacéo a projecao
(planejamento) da empresa por familia de produto.
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FIGURA 35 — Fluxograma do Subprocesso 2.4

Estes dados séo populados somente nesta etapa porque a utilizacdo de suprimentos €
definida para cada quilograma de produto. Logo, caso as &vores de formulagdo ndo
estivessem validadas, ndo seria possivel realizar um teste adequado para 0os suprimentos.
Além disso, o fato de a programacéo do sistema ja contemplar antes mesmo do Subprocesso 4
as limitacGes dos roteiros produtivos permite que os suprimentos sgjam testados em bases

proximas da realidade.

Conforme mencionado, mantémse a nesta etapa a mesma estratégia utilizada no
Subprocesso 2.3, como 0 acompanhamento da programagao dos pedidos (independentemente
se atendidos no prazo) e a opcao por testar fébrica por fabrica, por exemplo. Na Figura 35,
apresenta-se 0 fluxograma do Subprocesso 2.4. Apds o término do Subprocesso 2.3,
preenchemse 0s mesmos templates utilizados nesta etapa (atividades P2S4A1 a P2S4A3,
P2S4A7 e P2$4A9), com a diferenca que outros trés sdo utilizados (P2S4A4 a P2S4AG6).

Os templates séo importados para o sistema de programacgao da producéo, sendo que
apos este processo se realiza o primeiro teste do Subprocesso 2.4, o qual verifica a ocorréncia
de erros na importagdo (P2S4T1). Abaixo sdo relacionados exemplos de mensagens de erro

para cada tipo de problema que pode ser identificado neste passo:
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nome do template ndo consta no banco de dados. 0 nome do templ ate das estruturas

de embalagens foi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template das compras
de suprimentos foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados aceita

somente “.csv”;

formato dos dados incompativel com a base de dados. a coluna “codigo de
suprimento” do template das arvores de formulacéo foi preenchida por codigos
alfanuméricos, porém o banco ndo reconhece este tipo de formato para o referido

campo; e

integridade referencial: na carga dos estoques iniciais de suprimentos, havia um

codigo de ingrediente inexistente no cadastro de suprimentos.

Caso existirem erros de importagdo, os mesmos deverdo ser corrigidos na fonte
primaria (P2S4A11), e uma nova importacdo dos dados serd necesséaria, voltando-se aos
passos iniciais do fluxo. Depois deste passo, da mesma forma que no Subprocesso 2.3, 0s
dados inseridos no banco do sistema de programacdo da producdo sdo submetidos as
validagdes das regras de negécio da empresa (P2S4A12). Abaixo sdo listados dois exemplos

de validacOes caracteristicas desta etapa:

produto possui suprimento com quantidade zerada ra estrutura de embalagens:
uma embalagem tiver quantidade igual a zero na estrutura de um produto, a mesma

ndo sera considerada na programagéo da producéo; e

suprimento cadastrado na lista de compras tem data de entrega estimada no
passado: esta situagéo ndo representa necessariamente um erro (é um aerta), pois a
entrega do material pode estar atrasada. No entanto, a compra ndo sera utilizada
pelo sistema na programacdo da producdo, o que refletira na qualidade das

informacOes geradas pelo mesmo.

Caso existam erros nos dados apos a geragdo das validaches, os mesmos devem ser
corrigidos na fonte priméria (P234A13); sendo, os indices de controle deverdo ser gerados.
Iguamente as validacles, verificase o atendimento das metas (P2$4T3). Existindo
problemas, os mesmos deverdo ser corrigidos (P2$4A15). Um exemplo de um erro
diagnosticado por meio da andlise de um IC seria uma embalagem possuir uma quantidade

necess&ria errada e elevada. Isso faria com que o sistema calculasse, durante a rodada de
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programacdo, embalagens além do necess&rio considerando-se os pedidos e previsdes de

demanda.

Na inexisténcia de erros quando as metas dos |Cs ndo foram alcancadas, prossegue-se
para a rodada do sistema, ao final da qual se geram os indicadores (P2S4A16). Neste
subprocesso, ndo foram criadas novas métricas, porém deve-se continuar utilizando todos os
indicadores criados nos subprocessos anteriores O que poderia ser avaliado em termos de
métricas apoOs a rodada seria 0 comparativo entre 0 consumo necessario de suprimentos
calculado pelo sistema e a projecdo de consumo da empresa. Porém, assim como explicado no
Subprocesso 2.3 em relagdo ao indice de aderéncia da programacdo do sistema, o fato de o
teste ser realizado para cada fabrica separadamente impede gue o indicador contribua para a
andlise das estruturas de suprimentos. Esta questdo somente podera ser verificada no

Subprocesso 2.6, 0 qual testa todas as fabricas de formulados juntas.

Caso as metas dos indicadores ndo forem atingidas, devera ser feito um processo de
identificacdo e de corregdo de erros (P2S4A18). Se as metas forem atingidas, deve-se
proceder para a exclusdo dos dados utilizados no Subprocesso 2.4 (atividades P2S4A19 a
P2S4A26) e posteriormente para a checagem final se todas as fabricas ja foram testadas
(P24T5). Se a resposta for “N&o”, deve-se voltar para o inicio do subprocesso
(preenchimento dos templates); caso contrario, as capacidades elevadas de estoques devem

ser excluidas, pois 0 Subprocesso 2.5 dedica se ao teste com as capacidades reais de estoques.

5.2.2.5 Subprocesso 2.5 — Capacidades reais de estoques (teste formulados)

Apos a realizag8o dos testes das estruturas de formulados submetidas as estruturas de
embalagens e a habilitacéo dos lead times e lotes minimos de ressuprimento, realizam-se no
Subprocesso 2.5 os testes referentes as limitagdes de estocagens. O objetivo desta etapa €
verificar o impacto da inclusdo das capacidades reais de estoques na programacdo da
producdo e na projecdo de estoques futuros, validando também os dados de transportes entre
unidades. Este Ultimo item deve ser analisado porque, na falta de capacidade de estoque de
uma fabrica, por exemplo, os produtos poderiam ser enviados para entrepostos de
armazenagem. Na Figura 36, visudiza-se o fluxograma do Subprocesso 2.5, o qual é
praticamente igual ao Subprocesso 2.4, com a diferenca da consideracdo das limitacOes de

estoques.
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FIGURA 36 — Fluxograma do Subprocesso 2.5

O subprocesso inicia pelo preenchimento dos templates (atividades P2S5A1 até
P2S5A10), passando posteriormente pela importacdo dos dados e teste de erros neste

procedimento (P2S5T1). Abaixo séo relacionados exemplos de mensagens de erro para cada
tipo de problema que pode ser identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados: o nome do template das

capacidades reais de estoques foi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template dos pedidos
e demandas reais foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados aceita

somente “.csv”;

formato dos dados incompativel com a base de dados: a coluna “data de embarque”
do template dos pedidos foi preenchida por datas no formato DDMMAAAA (dia

més-ano), porém o banco reconhece apenas o formato AAAAMMDD (ano-més
dia) parao referido campo; e

integridade referencial: na carga dos roteiros, havia um codigo de turno inexistente
no cadastro de turnos de trabalho.
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Confirmada a inexisténcia de problemas nas importagdes, prossegue-se para a
validacdo dos dados com base nas regras de negécio da empresa (P2S5A13). No Subprocesso
2.5, ndo existem validacOes que sgjam caracteristicas desta etapa, porém pode-se utilizar um
exemplo das validagdes de roteiros: recurso sem calendério associado esta cadastrado em uma
arvore. Um recurso ndo € obrigado a possuir um calendario vinculado. Porém, no momento
em que € cadastrado em uma érvore, deve possuir um calendério, caso contrério o sistema nao

considerara o recurso na programacao da producéo.

Apés esta atividade, novamente se realiza um teste (P2S5T2), porém desta vez para a
verificagdo de erros de dados no banco do sistema. Quando ndo houver mais erros na base,
geram-se os indices de controle (P2S5A15). Neste subprocesso, ndo existem novos ICs,
porén devemse utilizar todos os outros que foram criados até as etapas anteriores.
Confirmada a inexisténcia de erros, o sistema devera ser rodado (P2S5A17). A partir disso,
poderdo ser avaliados os resultados do sistema por meio dos indicadores (P2S5A18), dentre
0S quais rdo utilizadas métricas criadas em outros subprocessos, aém do indicador para a

ocupagdo de estoques.

Apbs a geracdo dos indicadores, verifica-se se as metas foram atingidas (P2S5T4). Se
a resposta for “Na&o”, seré necessario realizar um processo de identificacgo e de corregdo de
erros (P2S5A19). Um exemplo de um erro neste subprocesso seria no cadastro de permissao
de transferéncias de produtos entre unidades e pontos de embarque. Caso isso ndo estiver
habilitado, o estoque disponivel na unidade ndo sera utilizado para atender determinados
pedidos, fazendo com que 0 estoque aumente e impeca que o0 sistema programe a producdo a

partir de um ponto, pois a producéo ndo podera ser armazenada.

Se as metas dos indicadores forem atingidas, deve-se proceder para a exclusdo dos
dados utilizados no Subprocesso 2.5 (atividades P2S5A20 a P2S5A28). Ap0s esta agéo, deve-
se verificar se todas as fabricas foram testadas. Caso nem todas as unidades tenham sido
submetidas, serd necessario reiniciar o fluxo com uma nova fébrica. Se ndo, procede-se para o

Subprocesso 2.6.

5.2.2.6 Subprocesso 2.6 — Formulados global

No Subprocesso 2.6, sdo feitos testes com todas as fabricas de formulados ao mesmo

tempo e todos os dados importados para 0 sistema até o subprocesso anterior. Nesta etapa,
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contemplamse situacGes ainda mais proximas da realidade, nas quais, por exemplo, produtos
qgue sgam produzidos em mais de uma fébrica possam ser programados pelo sistema
considerando-se esta possibilidade. Em funcdo disso e também da populacdo dos dados
necessarios para a geracéo de uma programacdo proxima do mundo real, viabiliza-se nesta

fase a avaliac8o de indicadores que até entdo ndo estavam sendo gerados.
atendimento de pedidos no prazo;
acuracidade da necessidade de matérias-primas; e
acuracidade da necessidade de suprimentos.

Na Figura 37, apresenta-se o fluxograma do Subprocesso 2.6, 0 qual tem inicio com o
preenchimento dos templates. Igualmente aos subprocessos anteriores, procede-se para a
realizacdo de testes de importacdo, validacdo da base de dados, geracdo de indices de controle
e de indicadores, além das corregdes de erros ou melhorias nos dados.

Apbs o preenchimento dos templates, € realizada a importacdo dos dados (P2S6A11),
aqua é posteriormente submetida ao teste de verificacdo de problemas (P2S6T1). Abaixo sdo
relacionados exemplos de mensagens de erro para cada tipo de problema que pode ser

identificado neste passo:

nome do template nd&o consta no banco de dados. 0 nome do template das compras

de suprimentos foi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template das compras
de produtos finais foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados aceita

somente “.csv”;

formato dos dados incompativel com a base de dados. a coluna “data inicial da
demanda” do template das demandas foi preenchida por datas no formato
AAAAAMMDD (ano-més-dia, porém com 5 digitos no ano), sendo que o banco

reconhece o formato AAAAMMDD (ano- més-dia) para o referido campo; e

integridade referencial: na carga das arvores de formulagdo, havia um codigo de

produto pai inexistente no cadastro de produtos.
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FIGURA 37 — Fluxograma do Subprocesso 2.6

Caso sgjam identificados erros, realizam-se a correcdo dos mesmos, sendo necessario
reimportar os templates. Por outro lado, se ndo forem encontrados erros apds a importacdo
dos dados, inicia-se a validacdo do banco de dados (P2S6A13), a qual também é submetida a
um teste para verificar se existem erros de dados (P2S6T2). Neste ponto do fluxo, ndo existem
novas validagOes, porém, devido ao cardter cumulativo das mesmas, deve-se verificar a

existéncia de situacdes que ndo respeitem as regras de negocio estabel ecidas.

Verificada a inexisténcia de erros, procede-se para a geracéo dos indices de controle
(P2S6A15). Neste ponto, sdo apenas mantidos os mesmos ICs de subprocessos anteriores. Se
for confirmada ainexisténcia de erros, deve-se executar uma rodada do sistema (P2S6A17), a
gual sera sucedida pela geracdo dos indicadores.

Os resultados deverdo ser comparados com a meta de cada métrica (P2S6T4) — se for
confirmada a existéncia de erros, deve-se analisar cada situagéo e corrigir os erros (P2S6A 19).
Quando todas as metas forem alcancadas, aproxima-se do final do Subprocesso 2.6, faltando
apenas a exclusdo de todos os dados que foram populados na base do sistema para a
realizacao dos testes (atividades P2S6A20 a P2S6A29). No momento em que estas acOes
forem executadas, finalizamse todos os testes nos quais foram tratados apenas produtos

formulados e encaminha-se para o inicio dos subprocessos dos cortes.
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5.2.2.7 Subprocesso 2.7 — Pedidos ficticios de cortes

Finalizado o teste com todas as fébricas de produtos formulados juntas, 0 Subprocesso
2.7 marca o inicio dos testes para cortes. Em termos da estruturacdo dos fluxos, dos dados
utilizados e dos objetivos propostos, esta etapa € analoga ao Subprocesso 2.2, portanto
existem pontos em comum entre ambos. O Subprocesso 2.7 também tem como premissa a
geracdo de pedidos ficticios (de 1 kg) para todos os produtos que estejam cadastrados nas
arvores de cortes de cada fébrica que for testada. Dessa forma, possibilita-se testar todos os
produtos de uma unidade produtiva, independentemente se, no mundo real, 0s mesmos

possuam pedidos ou previsdes de demanda.

O objetivo do Subprocesso 27 é verificar se as arvores de cortes de cada fabrica
testada sd0 capazes de possibilitar a0 menos a programacdo de um volume irrisério de
producdo. Com isso, garante-se que os “caminhos’ das &vores estardo corretamente
cadastrados e também habilitados na fabrica em andlise.

As escalas e 0s limites minimos e maximos de abates ndo séo testados no Subprocesso
2.7 porgue os pedidos reais ainda ndo estdo sendo utilizados, logo ndo é necessario utilizar os
abates reais para a programacao dos pedidos ficticios. Com isso, ficara a cargo do sistema a
sugestdo do abate que sera necesséria para atender as necessidades de 1 kg para cada produto.
Ja os estoques iniciais também ndo fazem parte desta etapa, pois, assim como no Subprocesso
2.2, poderia correr-se 0 risco de os pedidos serem atendidos pelos estoques, o que

inviabilizaria o teste forcado de todos os cortes.

A Figura 38 apresenta o fluxograma do Subprocesso 2.7. Esta etapa do método inicia-
se com o preenchimento dos templates das arvores de cortes sem os roteiros de producéo, das
curvas de peso, dos pedidos ficticios para todos os produtos habilitados nas arvores e das
capacidades elevadas de estoques (atividades P2S7A1 até P2S7A5). Em um segundo
momento, os dados sdo importados para o sistema (P2S7A6), e ao findlizar a importagdo o
sistema gera os logs que fazem a verificac8o automéatica de erros neste processo. Abaixo sao
relacionados exemplos de mensagens de erro para cada tipo de problema que pode ser

identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados. 0 nome do template das curvas de

peso foi preenchido de forma errada;
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erro ou uma situacdo normal, dependendo-se de cada caso verificado. Se a soma
dos rendimentos or menor que 100%, dependendo-se da modelagem da estrutura
de produto, a diferenca talvez represente um residuo que ndo sera utilizado no
processo produtivo nem vendido, logo 0 mesmo nem deve ser cadastrado na arvore.
No caso de a soma ser maior que 100%, é possivel que alguns produtos adguiram

massa durante 0 processo.

Se identificar-se que existem erros de dados apds serem rodadas as validactes (teste
P2S7T2), os mesmos deverdo ser corrigidos na fonte priméria (P2S7A9), sendo necessario
gue os templates sejam novamente importados para o sistema. Caso inexistirem problemas
nos dados, devem ser gerados os indices de controle (P2S7A10). Dentre os ICs, um deles
calcula a média dos pesos das raizes que fazem parte de uma curva de peso, comparando-se
estes dados com 0 peso da “raizzmée’ da curva. Erros nestes dados fazem com que a

programacao de abates e, consequientemente, a de producéo sejam prejudicadas.

No teste P2S7T3, verifica-se se as metas foram alcancadas. Se a resposta for “Nao”,
sera necessario realizar um processo de identificagdo e de corregéo de erros (P2S7A11). Caso
as metas tenham sido alcancadas, o sistema devera ser rodado e, ao final d processo, os
indicadores deverdo ser gerados (P2S7A13) para que os resultados dos mesmos sgjam
confrontados com as metas estipuladas (P2S7T4). Se nem todas as métricas alcancarem as
metas, devera ser feito um processo de identificagdo e de correcdo de erros (P2S7A14). Um
exemplo de um erro neste ponto seria a auséncia de um ou mais produtos intermediarios de
uma arvore de cortes, 0 que faz com que o sistema ndo consiga “empurrar” a massa no sentido
da geracdo dos produtos que possuem pedidos. A correcdo deste erro deve ser feita no
cadastro de permissdo de producdo, no qual os codigos com problemas devem estar
vinculados a fébrica daraiz de corte em andlise.

Caso todas as metas estabelecidas para os indicadores forem atendidas, aproxima-se
do final do Subprocesso 2.7, faltando apenas excluir as arvores de cortes e os pedidos ficticios
da fabrica testada (P2S7A 15 e P2S7A16) e verificar se todas as unidades produtivas de cortes
j& foram submetidas ao subprocesso (P2S7T5). Se a resposta for “N&o”, uma nova fébrica
devera ser testada, iniciando-se novamente o subprocesso para que outra unidade produtiva
sgja submetida a0 mesmo. Caso todas as fébricas tenham passado pelo fluxo, encerra-se 0
Subprocesso 2.7 e inicia-se 0 Subprocesso 2.8.
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5.2.2.8 Subprocesso 2.8 — Capacidades finitas de cortes

O Subprocesso 2.8 caracteriza-se principamente pela populacdo dos pedidos e
previsdes de demanda reais, dos roteiros de producéo e de novo um elemento, até entdo néo
utilizado nas etapas anteriores. os abates (escalas, curvas de peso e limites minimos e
maximos). Logo, em sua esséncia, este subprocesso € andlogo ao Subprocesso 2.3
(capacidades finitas de formulados), existindo apenas duas diferencas entre ambos. nas
matérias-primas e nos abates — no primeiro caso, as arvores de cortes ndo dependem das MPs
para a geracdo dos produtos finais de cortes, portanto ndo serdo utilizados estoques ficticios
de MPs nos testes que envolvam os cortes. Com relacdo aos abates, a utilizacdo dos dados
referentes a escalas, curvas de peso e limites possibilita, juntamente dos roteiros e pedidos e
previsdes de demanda reais, que se direcione a programacao do sistema para bases similares
a0 mundo rea. Além destes argumentos, as consideracfes feitas na introducdo do
Subprocesso 2.3 sdo aplicavels nesta etapa do método, inclusive para a utilizacdo dos dados
de compras de produtos finais e de estoques de cortes, além da capacidade elevada de

estoques.

NaFigura 39, visualiza-se o fluxograma definido para a execucdo do Subprocesso 2.8.
Inicialmente, preenchem os templates de arvores de cortes, curvas de peso, escalas de abate e
pedidos e demandas reais de cortes dos produtos da fabrica escolhida, além dos estoques
iniciais de produtos e as compras de cortes finais (atividades P2S8A1 até P2SBA7).
Posteriormente, os dados séo importados para o sistema de programacdo da producdo. Ao
final da importagéo, realiza-se o primeiro teste do fluxo: a verificagdo de erros durante o
referido procedimento (P2S8T1). Abaixo sdo relacionados exemplos de mensagens de erro

para cada tipo de problema que pode ser identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados. 0 nome do template das arvores

de cortes foi preenchido de forma errada

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template das escalas
de abate foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados aceita somente

.Csv

formato dos dados incompativel com a base de dados: a coluna “quantidade” do
template de estoques foi preenchida por nimeros com pontos como separadores de

digitos, porém o banco ndo reconhece este tipo de formato para o referido campo; e
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integridade referencial: na carga de pedidos, havia um pedido cujo pais de destino

n&o constava no cadastro de paises.

Caso tenham sido encontrados erros na importagdo dos dados, a correcdo dos mesmos
devera ser feita na fonte priméria dos dados (P2S8A9) e uma nova importacdo do template
gue possui erros sera necessaria. Apés confirmar a inexisténcia de erros de importacéo,
prossegue-se para a validacdo das regras de negécio na atividade P2S8A10. Abaixo séo
listados trés exemplos de validacbes caracteristicas desta etapa:

0 SIF da fébrica estd habilitado para o cliente do pedido, porém ndo esta habilitado
para o pais do cliente. Esta validac&o abrange duas situacdes: (1) o SIF da fabrica
talvez ndo possa fabricar produtos para o cliente, logo existiria um erro neste
cadastro; (2) ando habilitacdo do SIF da fébrica para o pais destino do pedido pode
estar errada;

recurso possui horérios sobrepostos entre dois ou mais turnos de trabalho em um
mesmo dia: cs horérios de término de um turno e de inicio do turno subsequente
ndo podem estar sobrepostos. Exemplo: o horario de término do turno 1 ndo pode

ser maior que o horério de inicio do turno 2, em um mesmo dig; e

raiz de corte possui escala de abate cadastrada, porém ndo possui conteldo
(detalhamento da arvore): se uma raiz de corte possui escaa de abate, é
imprescindivel que possua uma estrutura por meio da qual consiga gerar a massa
necessaria para atender pedidos, demandas e MPs. Neste caso, € importante avaliar

se araiz é abatida narealidade, pois a escala de abate cadastrada pode estar errada.

Se forem diagnosticados erros de dados apds a geracdo das validagdes, devemse
corrigir os mesmos na fonte priméria (P2S8A11) e realizar uma nova importacéo do template
gue contenha os dados com problema. No momento em que ndo houver erros de validagéo, os
indices de controle devem ser gerados (P2S8A12). Neste ponto do fluxo, ndo existem nowvos
ICs porém, devido ao carater cumulativo dos mesmos, deve-se verificar se as metas foram
atingidas (teste P2S8T3). Se as metas ndo forem alcangadas, deve-se iniciar um processo de
identificacéo e de correcdo de erros (P2S8A13).

O fato de a inclusdo dos roteiros produtivos ser feita no Subprocesso 2.8 implica na
necessidade de se medirem as disponibilidades dos recursos (P2S8A14), atividade que, assim
como no Subprocesso 2.3, sera feita apenas uma vez para cada tipo de produto (cortes e

formulados).
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FIGURA 39 — Fluxograma do Subprocesso 2.8

O teste P2S8T4 sugere a verificagdo da acuracidade das disponibilidades calculadas;
caso existam erros, os calendarios deverdo ser corrigidos nafonte primaria (P2S8A15), e uma
nova carga do template que contém estes dados sera necessaria. Se as disponibilidades
estiverem corretas, procede-se para a rodada do sistema, cujos resultados poderdo ser

avaliados por meio dos indicadores ao final da mesma (P2S8A17).

No Subprocesso 2.8, agregam se os indicadores de abates, de volume de producéo de
cortes e de residuos. Nos abates, mensura-se aderéncia global (apenas separada por tipo de
animal). Quanto aos volumes de cortes, este indicador refere-se ao volume programado de
produtos e MPs, cuja meta devera ser coerente com a meta definida para os abates, tendo em

vista que os cortes s8o decorrentes dos abates.

Quanto aos volumes de cortes, este indicador refere-se a0 volume programado de
produtos e MPs, cuja meta devera ser coerente com a definida para os abates, tendo em vista
gue os cortes sdo decorrentes daqueles. Ja o indicador de residuos devera apresentar o volume

programado de produtos que ndo possam ser estocaveis, 0 que constitui um erro.
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Apbs comparar os resultados com as metas estabelecidas (P2S8T5), caso as mesmas
ndo tenham sido alcancadas, assim como nos ICs, deve-se realizar um processo de
identificacdo e de correcdo de erros P2S8A18). Quando todas as metas forem atingidas,
devem-se excluir da base todos os dados populados no inicio do subprocesso e verificar se
todas as fabricas foram testadas (P2S8T6). Caso existirem fabricas pendentes, serd necessario
escolher outra unidade produtiva e reiniciar 0 Subprocesso 2.8. Se ndo houver mais fébricas

para serem testadas, finaliza-se o referido subprocesso.

5.2.2.9 Subprocesso 2.9 — Suprimentos de cortes

Finalizados os testes em torno da inclusdo dos roteiros produtivos nas arvores de
cortes de cada fabrica separadamente, 0 Subprocesso 2.9 caracteriza-se pelo incremento dos
suprimentos de cortes, mantendo-se os outros dados populados até o subprocesso anterior.
Esta etapa € andloga a0 Subprocesso 2.4, no qual se realizou 0 mesmo teste, porém para as
arvores de formulagdo de cada fabrica. Além disso, este subprocesso adota 0s mesmos
objetivos e pressupostos que o 2.4. O teste com suprimentos no Subprocesso 2.9 agrega os
seguintes dados: estruturas de embalagens dos produtos (nd&o entram aqui condimentos, dado
gue apenas um produto formulado possui este tipo de material), lead time e lotes minimos
reais de ressuprimento, estogues iniciais de embalagens de cada fabrica e as compras de

suprimentos (recebimentos futuros dos materiais).

Na Figura 40, apresenta-se o fluxograma do Subprocesso 2.9, o qual inicia pela carga
de uma série de templates (atividades P2SOA1 a P2S9A11). Posteriormente, os dados sdo
importados para o sistema de programagdo da producdo, procedimento que é sucedido pelo
primeiro teste do fluxo, o qual verifica se houve problemas nas importaces (P2S9T1) com o
apoio de logs que devem ser gerados automaticamente pela ferramenta. Abaixo sdo
relacionados exemplos de mensagens de erro para cada tipo de problema que pode ser

identificado neste passo:

nome do template ndo consta no banco de dados. 0 nome do template das curvas de

peso foi preenchido de forma errada;

formato do arquivo do template incompativel com o banco: o template dos estoques
iniciais de suprimentos foi importado em formato “.xIs’, porém o banco de dados

aceita somente “.csv”;
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FIGURA 40 — Fluxograma do Subprocesso 2.9

formato dos dados incompativel com a base de dados. a coluna “data do
recebimento do material” do template das compras de suprimentos foi preenchida
por datas no formato AAAAMMMDD (ano-més-dia, porém com 3 digitos no més),
sendo gque o banco reconhece somente o formato AAAAMMDD (ano-més-dia, com

2 digitos no més) para o referido campo; e

integridade referencial: na carga das estruturas de suprimentos, havia um cédigo de

embalagem que nao constava no cadastro de suprimentos.

Caso forem identificados erros neste passo, devemse identificar e corrigir o0s
problemas na fonte primaria (P2S9A13), endo também necessario reimportar os templates
para a ferramenta. Se ndo houver erros na importagdo dos templates, devemse gerar as
validagOes dos dados (P2S9A14). As duas Unicas validagdes caracteristicas desta etapa foram
desdobradas no Subprocesso 2.4, as quais contemplam situagbes em que um produto possui
embalagem com quantidade zerada em sua estrutura, como também suprimentos na lista de

compras com de entrega no passado.

ApoGs a geracdo das validagOes, o teste P2S9T2 verifica a ocorréncia de situagdes que
nao respeitem as regras de negocio estabelecidas. Caso forem encontrados erros, os dados
devem ser corrigidos na fonte primaria, além de ser necessdria uma nova importacéo dos

templates apos a correcdo. Por outro lado, se inexistirem problemas, os indices de controle
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devem ser gerados (P2S9A16). Neste ponto do Subprocesso 2.9, ndo existem novos ICs que
mensurem questdes especificas desta etapa. Porém, devido ao carater cumulativo dos
mesmos, os ICs utilizados em todos os subprocessos anteriores devem ser aplicados para que
se teste a acuracidade dos dados. Posteriormente, o teste P2S9T3 verifica se as metas
definidas para os ICs foram atingidas. Se a resposta for “N&o”, serd necessario realizar um
processo de identificacdo e de correcéo de erros (P2S9A17).

Apbs a confirmacdo da inexisténcia de erros de importacéo e de vaidacdo, aém de as
metas dos ICs terem sido atingidas, o sistema deve ser rodado (P2S9A18). As informagdes
geradas pelo sistema quanto a programacdo de pedidos, de producdo e de necessidade de
suprimentos devem ser acompanhadas por meio dos indicadores P2S9A19) e comparadas
com as metas (P2S9T4). Caso estas ndo tenham sido atingidas, novamente realiza-se um
processo de identificacéo e de correcéo de erros de dados (P2S9A20). Quando todas as metas
dos indicadores forem alcancadas, procede-se para a exclusdo de todos os dados inseridos no
banco do sistema neste subprocesso (atividades P2S9A21 a P2S9A30). Desse modo, outras
fébricas poderéo ser testadas ou, caso todas tenham sido submetidas ao Subprocesso 2.9,

encaminha- se para o teste com todas as fébricas de cortes juntas (Subprocesso 2.10).

5.2.2.10 Subprocesso 2.10 — Cortes global

No Subprocesso 2.10, € feito 0 mesmo teste da etapa anterior (suprimentos de cortes),
com a diferenca que, nesta, sdo testadas todas as fabricas de cortes finais e MPs juntas.
Diferentemente dos subprocessos de produtos formulados (2.2 ao 2.6), néo se aplicaram, antes
do teste global, as capacidades reais de estoques. Isso é explicado pelo fato de as MPs néo
terem um “destino” — a massa empurrada pelos abates fara com que pedidos e previsdes de
demanda sejam atendidos, porém o excedente (que seria utilizado para a programacdo de
matérias-primas) ficara no estoque, ndo tendo um destino.

Considerando-se a utilizacdo de todos os dados de cortes populados e corrigidos até o
subprocesso anterior e o teste de todas as fabricas juntas, contemplam:-se situagdes ainda mais
proximas da realidade nesta etapa. Da mesma forma que no Subprocesso 2.6, produtos que
sgjam produzidos em mas de uma fébrica podem ser programados pelo sistema
considerando- se esta possibilidade. Com isso, viabiliza-se nesta fase 0 acompanhamento do

indicador de atendimento de pedidos no prazo.
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O fluxograma do Subprocesso 2.10 é detalhado na Figura 41. Como este subprocesso
€ idéntico ao anterior, com a diferenca do tratamento de todas as fabricas de cortes ao mesmo
tempo, as atividades e testes sdo similares. Verificase que, primeiramente, preenchem-se os
templates dos dados que seréo submetidos aos testes desta etapa (atividades P2S10A1 a
P2S10A11).

Em um segundo momento, importam-se as cargas de dados para o sistema, passo que €
sucedido pela verificacdo de erros de importacdo (teste P2S10T1). Os mesmos exemplos de
mensagens de erro relatados no Subprocesso 2.9 aplicamse neste passo: rome do template
preenchido de forma errada, formato do arquivo e dos dados importados incompativeis com o
banco, e problemas de integridade referencial. Caso identificarem-se erros neste processo, 0s
mesmos deverdo ser corrigidos na fonte priméria (P2S10A13), e uma nova importacdo dos
templates que continham os problemas seré necesséria. Se ndo houver erros, procede-se para a
execucdo das validagbes dos dados do banco (atividade P2S10A14). Neste momento, as
situagdes que ndo estiverem de acordo com as regras de negécio da empresa deverdo ter o

mesmo tratamento dado aos erros de importagéo.

Na atividade P2S10A16, apds confirmar-se a inexisténcia de erros de validagéo,
geramse os indices de controle. Da mesma forma que no Subprocesso 2.9, apesar de ndo
existirem novos indices na fase dos cortes globais, deve-se manter o controle sobre os I1Cs
criados em subprocessos anteriores. Se as metas dos |Cs ndo forem atingidas (teste P2S10T3),
devera verificar-se a existéncia de erros de dados, bem como ser deflagrado um processo de
correcdo dos mesmos P2S10A17). Apbs a correcdo dos dados e a confirmacdo de que
inexistem erros, deve-se rodar o sistema (P2S10A18), atividade que é sucedida pela geracéo
dos indicadores. O resultado dos mesmos deve ser comparado com as metas estipuladas para
cada um (P2S10T4), sendo que, caso nem todas as metas sgjam atendidas, deve-se identificar
e corrigir os erros de dados; sendo, prossegue-se no fluxo para a exclusdo de todos os dados

populados no Subprocesso 2.10, para que se encaminhe a préxima fase do processo 2.
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possuir irmas alternativas em arvores de formulacéo, o calculo de necessidade acaba ficando
duplicado para determinados produtos, pois, no exemplo citado, qualquer uma das duas MPs
poderia atender a necessidade de programacdo do produto final formulado. Logo, a andlise
das matérias-primas por codigo deve ser feita de forma ponderada, pois o indicador pode,
inclusive, mascarar problemas. Uma forma para reduzir o efeito disso € analisar a métrica por

meio das familias de matérias-primas.

Apoés esta introducdo a respeito das caracteristicas e dos objetivos do Subprocesso
2.11, apresenta-se na Figura 42 o fluxograma do referido subprocesso. Iniciamente,
preenchemse os templates de dados cadastrais, das arvores de cortes sem os roteiros, das
curvas de peso, dos pedidos e previsdes de demanda reais e dos estoques iniciais e compras de
produtos (atividades P2S11A1 a P2S11A6).

Posteriormente, os dados séo importados para o sistema, atividade que é sucedida pelo
teste de verificagdo de erros de importacdo (P2S11T1). Deste subprocesso até o ultimo (2.15),
ndo serdo listados os exemplos de erros de importacdo, dado que todos os templates

preenchidos a partir desta fase ja foram explorados em subprocessos anteriores.

Caso verificar-se no teste P2S11T1 que existem erros de importacéo, deve-se proceder
para a correcdo dos mesmos, se ndo houver problemas, prossegue-se para a atividade de
validacdo dos dados P2S11A9). No Subprocesso 2.11, em fungdo do teste conjunto de
arvores de cortes e de formulagdo, sdo aplicaveis novas validagdes. Abaixo sdo listados dois

exemplos de validacOes caracteristicas desta etapa:

matéria-prima usada em formulacgo ndo est4 cadastrada em uma &rvore de cortes:
esta validacdo € um aerta, pois uma MP que estgja cadastrada em uma formulacéo
nao necessariamente estara sempre sendo produzida. Por outro lado, é importante
gue se verifique cada situagdo apontada pela validag&o para que se identifiquem e
corrijam erros de dados,

matéria-prima usada em formulagdo ndo possui habilitacdo de consumo em uma

fébrica que produza formulados: esta validacdo também € um alerta e poderia ser

explicada pela mesma razéo do primeiro exemplo citado.
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FIGURA 42 — Fluxograma do Subprocesso 2.11
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Apbs a geracdo das validagoes, o teste P2S11T2 verifica se existem situacdes que ndo
estejam de acordo com as regras de negdcio definidas. Caso houver erros, os mesmos deveréo
ser corrigidos (P2S11A10); se ndo existirem problemas nos dados, deve ser feita a geracdo
dos indices de controle (P2S11A11). No subprocesso 2.11, ndo existem novos ICs que
mensurem questdes especificas desta etapa. Por outro lado, todos os ICs criados em
subprocessos anteriores continuam sendo gerados e acompanhados. O teste P2S11T3 verifica
a conformidade das medigbes com as metas estabelecidas. Caso as mesmas nao forem
atingidas, devem se identificar e corrigir os erros; caso contrério, o sistema devera ser rodado
(P2S11A13). Os resultados deste processo devem ser avaliados com o apoio de indicadores.
Nesta etapa do método, medicdes de outros subprocessos sdo utilizadas, além de um novo
indicador — 0 de alocagdo versus necessidade de matérias-primas. Com isso, possibilita
verificar se todo o volume necess&rio de todas as MPs para a programacdo de pedidos e

previsdes de demanda de formulados esta sendo al ocado a estes produtos.

Caso as metas dos indicadores gerados ndo alcancem as metas desgadas (P2S11T4),
realiza-se um processo de identificagdo e de correcéo de erros nos dados; sendo, encaminha-se
para o fina do Subprocesso 2.11, no qua se realizam as exclusdes de todos os dados
utilizados nos testes da referida etapa (atividades P2S11A16 a P2S11A20).

5.2.2.12 Subprocesso 2.12 — Balanceamento de cortes e formulados (com abates)

ApoOs arealizagdo dos primeiros testes com arvores de cortes e de formulagdo de todas
as fébricas de forma simultanea, o Subprocesso 2.12 da continuidade a isso, tendo como
principal objetivo a avaliagdo dos indicadores apds a importagdo das escalas e limites de
abates. Com isso, desgja-se verificar a influéncia do abate empurrado (no caso das escalas e
dos limites minimos) sobre a programacdo de pedidos, a aderéncia de producdo e o

balanceamento de produtos finais e matérias-primas.

Na Figura 43, visuaiza-se o fluxograma do Subprocesso 2.12, no qua se utilizam os
mesmos dados da etapa anterior, com a diferenca do preenchimento e importacdo dos
templates de abates e das curvas de peso (atividades P2S12A1 a P2S12A7). No teste
P2S12T1, verifica-se a ocorréncia de erros de importagdo, os quais, se confirmados, devem
ser corrigidos; caso contrario, prossegue-se no fluxo para a geragdo das validacOes das regras
de negocio (P2S12A10).



" DGRV ' DGRV
| W S
36 % 36 $ [ 36 3 36 $ | 36 $ 36 3 || 36 %
At || AHHIARNP SDM | [ 3R AHFAHR AFHFHR
oune || GO YRAGFRIMAH || WREDAHEY || WPS@WED/ | [WFSDNGHRGRRY || WPS@WERY || \MPS@WeDY
oy ||GHRPXOORGHRDY || PUDGH || HADHIP M | | SGRHGHP DQEY || HIRDHIGHDY || FRPELDGH
monny|| MBIV VP RV || SRR || GOEDMGH || UDVGRRIMHGH || GHRGRRY RGRRV
(RHLRGHSROGR || DIi BIFDY | |\ReD/DMi BUEDY RUPXAER/ || SLROMRHD 3V || SLRORH 3V
36 $
6 GHMBH
FRILIRHIRY
36 $
6
SRULINREER
36 $
1 GHONAWH
FRULLLLRH IR/
SH@YLRV]
GRMMWP D
36 $
1 GHOMLEH
FRULILRHIR/
6
36 $ 36 $ 36 $ 36 $ 36 % 36 $
(FAUNURHH ||(Fawwwoy || (FoupnmmH | |[(FommRrRea®y || (FRURARNY || (Faumvre sov
FRVWHGHRP XOnR | |GEHRGAREDY | |REPLMGDEDMY || Ha-P DoDwnvH GHRRR/
GHRDDIi EUFY DMi BIFV | {GHRDDMi B || RIWWHGHRP XOGRY || SRS 3V SRWRHD 3V

FIGURA 43 — Fluxograma do Subprocesso 2.12
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Neste ponto do método, existe uma validacdo do tipo aerta que € Util para a
identificaco de erros no cadastro de matérias-primas quando sdo feitos testes com as escalas
de abates. A mensagem gerada pela validacdo informa se existem MPs que estgam
cadastradas em arvores de formulagéo, porém as arvores de cortes onde estdo habilitadas ndo
possuem escala de abate. Assim, permite-se que situacBes de erros na escala de abate ou

mesmMo nas arvores possam ser identificadas.

O teste P2S12T2 avalia se existem erros de validagdo. Caso isso for confirmado, os
dados devem ser corrigidos na fonte priméria; sendo, geramse os indices de controle
(P2S12A12). Neste ponto do Subprocesso 2.12, inexistem novos ICs, porém todos o0s outros
criados nos demais subprocessos devem ser utilizados. Se nem todas as metas dos 1Cs forem
atingidas, o que € checado no teste P2S12T3, deve-se andisar cada caso para que se
identifiquem e se corrijam erros de dados. Caso contrério, o sistema devera ser rodado

(P2S12A14), e os resultados gerados pelo mesmo submetidos aos indicadores propostos.

Da mesma forma que na avaliagdo dos ICs, se houver metas nédo al cangadas, devem se
identificar os erros de dados e corrigi-los (P2S12A16). Caso contrério, o Subprocesso 2.12
chega ao seu final, faltando apenas a exclusdo de todos os dados populados nesta fase do
método (atividades P2S12A17 a P2S12A22).

5.2.2.13 Subprocesso 2.13 — Capacidades finitas de cortes e formulados

No Subprocesso 2.13, a fim de manter-se o propdsito de testar os dados de forma
incremental, sdo adicionados os roteiros produtivos (recursos, calendarios e tempos de
processo). Nesta fase do método, é possivel medir o atendimento de pedidos no prazo, dado
gue os roteiros estabelecem limites para a programacdo da producdo. AssSim como nos
subprocessos 2.3 e 2.8, nos quais se realizam testes com as capacidades finitas de formulados
e cortes, respectivamente, 0s roteiros sdo agregados neste momento pelo seguinte motivo: nos
Subprocessos 2.11 e 2.12, testou-se a destinacdo da massa carnea proveniente dos abates e das
compras de MPs para a programagao de formulados e cortes. Logo, garantiu-se para eda

etapa a acuracidade dos dados de arvores de cortes e de formul acéo.

A Figura 44 apresenta o fluxograma do Subprocesso 2.13. Inicialmente, preenchem-se
os templates dos dados que serdo considerados nos testes (atividades P2S13A1 a P2S13A7),

etapa que serd sucedida pelaimportacdo dos arquivos para o banco.
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O teste P2S13T1 verifica a ocorréncia de erros neste processo — caso houver
problemas, os mesmos devem ser corrigidos, sendo necessaria uma nova importacdo dos
templates que continham os dados errados. Sendo, prossegue-se no fluxo para a geracéo das
validagbes (P2S13A10). Se forem encontrados erros de dados, deve-se corrigi-los na fonte
primaria. Caso contrario, submete-se a base de dados aos indices de controle (P2S13A12).
Neste ponto do Subprocesso 2.13, ndo existem novos ICs, sendo necess&rio, no entanto,
manter-se 0 acompanhamento dos ja existentes. Apos esta atividade, o teste P2S13T3 verifica
a conformidade dos dados em relacdo as metas estabel ecidas. Caso nem todas as metas sgjam
alcancadas, devem-se identificar os erros de dados e corrigi-los. Sendo, o sistema deve ser
rodado (P2S13A14).

Apébs a rodada, os resultados gerados pelo sistema sdo submetidos aos indicadores
criados com a finalidade de mensurar a adequacéo das informacfes as metas estabelecidas
(P2S13T4).

Caso as metas ndo tenham sido atingidas, realiza-se um processo de andlise e de
correcao de erros de dados (P2S13A 16). No momento em que todas as metas forem atingidas,
prossegue-se para o final do Subprocesso 2.13, o qual contempla a exclusdo de todos os dados
utilizados (P2S13A17 a P2S13A22).

5.2.2.14 Subprocesso 2.14 — Suprimentos de cortes e formulados

O pendltimo subprocesso do método proposto caracteriza-se pela habilitacdo das
restricbes dos suprimentos utilizados no cortes e formulados. Nesta etapa, aplicamse 0s
mesmos indices de controle e indicadores da etapa anterior, porém com a introducéo de dados
gue aproximam a programacao gerada pelo sistema a realidade da producéo. Estes dados
referemse aos estoques iniciais, as compras e a habilitagdo dos lead times e lotes minimos

reais de suprimentos bem como as necessidades de embal agens por produto.

Na Figura 45, apresenta-se o fluxograma do Subprocesso 2.14, o qual tem inicio com
o preenchimento dos templates dos dados que devem ser utilizados nos testes (atividades
P2S14A1 a P2S14A11). Posteriormente, importamse 0s arquivos para 0 sistema de
programacdo da producdo e verifica-se a ocorréncia de erros neste processo (teste P2S14T1).
Caso houver problemas, deve-se proceder para a identificagdo e corregdo dos erros de dados.

Sendo, geram-se as validacdes do banco (P2S14A14).
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FIGURA 45 — Fluxograma do Subprocesso 2.14

Apés esta atividade, verifica-se no teste P2S14T2 se existem situagBes que ndo
estejam de acordo com as regras de negoécio estabelecidas. Se forem encontrados erros nos
dados, os mesmos deverdo ser corrigidos na fonte primaria. Caso contrario, prossegue-se no
fluxo para a geracdo dos indices de controle (P2S14A16), os quais, conforme mencionado na
introducéo desta secdo, ndo possuem novidades. Apesar disso, os resultados dos |Cs criados
em subprocessos anteriores devem ser avaliados P2S14T3) para que se identifiqguem e

corrijam erros (se 0s mesmos existirem).

No momento em gue as metas dos ICs forem alcancadas, 0 sistema deve ser rodado
(P2S14A18). Apos esta atividade, geramse os indicadores de resultado da ferramenta de
programacéo da producdo (P2S14A19), os quais devem ser confrontados com as metas
definidas. Caso nem todos os indicadores atingirem as suas metas, devera ser feito um
processo de identificacéo e de corregdo de erros de dados (P2S14A20). Sendo, prossegue-se
para o final do Subprocesso 2.14, no qual sdo excluidos todos os dados utilizados nos testes
desta fase (P2S14A21 a P2S14A31), inclusive as capacidades el evadas de estoques, tendo em

vista que no proximo subprocesso sdo testadas as limitagdes de estocagem.

5.2.2.15 Subprocesso 2.15 — Cortes e formulados global

O Ultimo subprocesso do método proposto para a melhoria da acuracidade dos dados
de um sistema de programacéo da producdo caracteriza-se por testar todos os parametros
utilizados nos demais subprocessos de forma simulténea. Além disso, introduzem-se no

Subprocesso 2.15 as capacidades reais de estoques. A consideracéo destes dados auxiliara na
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avaliacdo do balanceamento entre pedidos e demandas, bem como da propria programacao de

estoques, sendo que o principal indicador deste subprocesso serd a ocupacao de estocagem.

O fluxograma das atividades e testes do Subprocesso 2.15 é apresentado na Figura 46.
Como em todas as outras fases do Processo 2, preenchem-se os templates dos dados que seréo
submetidos as validacdes e aos indices de controle e indicadores (P2S15A1 a P2S15A12).
Apés estas atividades, realiza-se a importacdo dos dados para o banco do sistema, a qual €
sucedida pelo teste P2S15T1, o qua verifica se houve erros no procedimento. Se houver
problemas, os mesmos deverdo ser solucioredos. Caso contrario, as validagdes do sistema
deverdo ser rodadas P2S15A15) para que se identifiquem situacdes que ndo estegjam de
acordo com as regras de negécio estabelecidas. Se houver casos que se enquadrarem nesta
condicdo, os dados deverdo ser corrigidos, caso contrario, prossegue-se no fluxo para a

geracdo dos indices de controle (P2S15A17).

Caso as metas dos ICs ndo forem atingidas, o que € verificado pelo teste P2S15T3,
procede-se para a identificacdo e correcdo de erros os dados (P2S15A18). Ja no caso de as
metas de todos os ICs terem sido alcancadas, deve-se rodar o sistema (P2S15A19), cujos
resultados devem medidos por meio de indicadores. Estes, por sua vez, so comparados no
teste P2S15T4 com as metas estabelecidas para cada um. Caso nem todas as metas forem
atingidas, realiza-se um processo de andlise no qual se identifiquem e corrijam os erros de
dados (P2S15A21). Por outro lado, no momento em que as metas de todos os indicadores

forem alcancadas, homologa-se o sistema de programac&o da produgéo.
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5.3 Fatores Criticos de Sucesso para a aplicacdo do método tentativo

Apo6s a definicéo dos pressupostos e das estratégias para 0 desenvol vimento do método
tentativo, bem como o detalhamento das etapas da proposta, séo relacionados nesta se¢éo 0s
Fatores Criticos de Sucesso (FCS) para a aplicacdo do método. O delineamento destes
elementos estabelece as condigdes gerenciais necessérias e de estrutura de sistemas para a
utilizacdo do método em processos de implementacdo da ferramenta de programacdo da
producdo pesquisada. Portanto, os FCS ndo contemplam as atividades pés-homologacdo do
sistema, as quais englobam a manutencdo dos dados. A seguir, detalham se todos os Fatores
Criticos de Sucesso elencados, os quais foram abordados em ordem de importancia, sendo os
primeiros agueles que deveriam ter maior atencdo em projetos de implementacdo do sistema
pesquisado.

A funcdo do gerente de projeto é de fundamental importancia para 0 sucesso da
aplicacdo do método. Dele devem partir iniciativas que busquem assegurar O rigor
metodol 6gico da proposta, caso contrério as demais agdes e FCS ndo surtirdo efeito. Portanto,
considera-se a figura e a pro-atividade do gerente de projeto, sendo a mais importante, uma
das que mais influenciam no sucesso da aplicacdo do método. Existem trés questBes que
resumem as atribuicdes deste profissional: garantir o apoio do patrocinador do projeto, a
gestdo de uma equipe de projeto e a governanca sobre os dados. Nestas atribuicdes,

englobam- se as seguintes tarefas:
alinhamento das atividades junto ao patrocinador do projeto;
plangjamento da execucdo do método;
estruturagcéo e motivacdo de uma equipe de projeto;

conscientizacdo dos futuros usuérios-chave do sistema quanto a necessidade de os

dados serem acurados;
a mudanca de processos de negécio para que os mesmos atendam ao fluxo de dados
Necessario para o sistema; e

realizacéo de reunides regulares com a equipe de projeto e 0s usuarios-chave para
acompanhar o status das atividades desenvolvidas e os resultados dos indicadores

propostos no método.
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O apoio do patrocinador do projeto deve ser garantido para que os profissionais que
participam da implementacdo do sistema compreendam as expectativas da empresa, a
importancia das atividades e se motivem para 0 sucesso da ferramenta. Neste sentido, é
importante que o gerente de projeto ainhe junto ao patrocinador o status das tarefas
executadas e os resultados alcangados. Em outras palavras, o profissional deve possuir um
canal de comunicagdo com o patrocinador para que se promovam as mudangas necessarias

com o0 apoio dos colaboradores que compdem a equipe de projeto.

Dentre as incumbéncias do gerente de projeto, ressalta-se a necessidade de os
subprocessos sugeridos pelo método possuirem um plangjamento que garanta a a ocacéo dos
recursos materiais e humanos necessarios. Assim, evita-se a perda de tempo na transi¢éo entre

0S subprocessos ou mesmo durante a execucao dos mesmos.

No que diz respeito a formacao de uma equipe de projeto, é necessaria a participacdo
de pessoas capacitadas, que possuam reconhecido conhecimento sobre a programagdo de
producdo da empresa. Além disso, estes profissionais devem dedicar-se ao projeto conforme o
acordado antes de os mesmos entrarem na equipe. Este acordo é importante para que se
garanta a alocacdo das pessoas as atividades. Neste sentido, as chefias dos membros que
forem “emprestados’ para o projeto devem ser sensibilizadas para que os profissionais

possam se dedicar exclusivamente ao projeto.

Ja o ambiente de projeto no qual as atividades da equipe serdo desenvolvidas deve ser
provido de uma estrutura na qua sga possivel redlizar os testes no sistema de forma
adequada. Essa estrutura deve contemplar tanto um local adequado quanto a disponibilidade
de ferramentas de sistema e de equipamentos de informética dotados da tecnologia necessaria
para o pleno andamento das atividades. Este fator revela-se importante na medida em que
pode agilizar os testes no sistema de programacdo da producdo, reduzindo o tempo de

execucdo das tarefas.

Dentre as principais incumbéncias do gerente de projeto, resta delinear o
estabelecimento de uma governanca sobre os dados. O escopo desta iniciativa deve
contemplar um conjunto de agBes em torno da conscientizagdo de usu&rios do sistema, da
mudanca de processos de negdcio, da gestdo de indicadores e da realizacéo de reunifes para

acompanhamento do status do projeto.

A conscientizacdo dos futuros usuarios-chave do sistema em relacdo a necessidade

da manutencdo de uma base de dados acurada deve ser feita a partir do momento em que estes
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profissionais passarem a fazer parte da equipe de projeto. De forma complementar, as pessoas
deverdo conhecer os impactos que a acuracidade dos dados pode ter sobre a qualidade das
informacdes geradas pelo sistema de sequienciamento da producdo. Dentre estes impactos,
poderdo ser ressaltados os de menor escala (como a ateragdo do mix de uma familia produto
cujo volume sgja irrisorio no dia-a-dia) até aqueles que influenciaréo nas decisdes de outras
areas que dependerdo das informagdes do sistema. Exemplos dessa situagdo sdo a compra
desnecesséria de embalagens, o atraso na entrega de pedidos e a ateragdo na programacéo de
produc&o de outras fabricas quando houver erros nas formulagdes de produtos cujas matérias-

primas sejam produzidas nas referidas unidades.

A partir do envolvimento dos usuarios no projeto, € necessario que se definam as
responsabilidades de cada um. Estas funcdes deverdo estar relacionadas ao compromisso
com a manutencéo dos dados inseridos no sistema durante a etapa de projeto, bem como com
a identificagdo e solucdo de problemas. Paralelamente a esta defini¢cdo, deve-se criar o papel
do guardido dos dados, ou administrador da qualidade de dados, conforme denominam Wang,
Kon e Madnick (1993). Os prérequisitos para esta funcdo deveria ser o reconhecido
conhecimento sobre o sistema (para que possa prestar suporte aos usuarios) e a capacidade de
identificar pontos de alavancagem para a melhoria dos dados do sistema. Este profissiona
cumpriria uma funcdo de auditoria dos dados, conforme sugerem Dasu e Johnson (2003),
além de acompanhar os indices de controle e os resultados dos indicadores propostos pelo
método. Em vez de preocupar-se com a rotina de manutencdo dos dados do sistema e a
programacéo gerada pelo mesmo, este profissional deveria aprimorar os dados e treinar os

usuarios.

No escopo da governanca sobre os dados, deve constar a lideranga (negociacdo) do
gerente de projeto em torno da mudanca de processos de negécio junto aareas da empresa
gue sgjam responsaveis pelos dados que serdo utilizados no sistema de PCP. Ambas as partes
(gerente e areas) deverdo agir no sentido da discussdo das mudancgas e na padronizacéo das

rotinas no momento em que forem efetivadas as alteracoes.

O terceiro e o quarto itens da governanca sobre os dados referemse a garantia da
aplicacdo dos indicadores propostos no método, bem como a realizacéo de reunides para
verificar o status das atividades realizadas e os resultados dos indicadores em relagdo as
metas. Com relacdo as medicles, € necessario que o gerente de projeto divulgue claramente as
metas para todos 0s usudrios, atribuindo responsavels e prazos de execucdo para 0S casos em

gue os indicadores n&o atingirem as metas.
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Durante as reunides, devem ser compartilhados os erros de dados encontrados pelos
usuérios e as respectivas acdes tomadas para a correcdo dos mesmos. Dessa forma, gera-se
aprendizagem de modo que se fornecam subsidios para a identificacdo de futuras
oportunidades de melhoria nos dados. A formalizacéo das discussOes deve ser feita por meio
do estabelecimento de planos de acdo, os quais deverdo ser cobrados pelo gerente de projeto

junto aos responsaveis no prazo estipulado.

Apos tratar sobre as atribuicdes relacionadas ao gerente de projeto, sdo relacionados a
partir deste ponto outros Fatores Criticos de Sucesso. Parte dos FCS a serem discutidos
também depende da gestédo do gerente de projeto, porém em menor grau em relacdo aos

aspectos mencionados nos paragrafos anteriores.

A multiplicagdo do conhecimento sobre o sistema igualmente contribui para a
aplicacdo do método, relacionando-se intrinsecamente a capacitacdo dos usuarios e ao
incentivo para que os colaboradores desenvolvam atividades na ferramenta. O fator
conhecimento pode ser desenvolvido por meio da redizacdo de treinamentos e da
disponibilizacdo de material de apoio (manuais), enquanto que o fator incentivo pode ser
explorado por meio da motivacdo dos usuérios (e ndo somente vindo do gerente de projeto,
como também dos gestores cujas areas serdo afetadas pelo sistema). Esta mobilizacdo permite
a criacdo de um ambiente de aprendizagem no qual possa haver troca de experiéncias e 0
estabelecimento de uma visdo compartilhada sobre o sistema. Neste contexto, deve-se

ressaltar aimportancia da acuracidade dos dados para a ferramenta.

Do ponto de vista da aplicacdo do método nos casos em que houver a possibilidade de
realizar atividades por mais de um grupo de usu&ios (como nos subprocessos que testam
fébrica por fabrica, por exemplo), o paralelismo é valido para agilizar a execucdo dos testes.
Dessa forma, reduz-se o tempo despendido na execucdo do método.

A infra-estrutura de Tecnologia da Informacéo influencia na fidedignidade dos
dados em funcéo das integracOes entre bases de dados corporativas (ERP, por exemplo) e o
sistema de sequienciamento da producdo. Os dados populados na base devem estar de acordo
com a fonte de onde sdo importados, bem como estar no loca e no momento corretos
(conforme a especificacdo). Neste interim, o desenvolvimento de mensagens autométicas que
informem a ocorréncia de falhas nas cargas de dados (os chamados logs) auxilia na deteccéo

de erros no processo de populagéo da base de dados do sistema de PCP.
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Por fim, outro fator critico de sucesso diz respeito a disponibilidade, na ferramenta de
sequenciamento da producdo, de uma inteligéncia de identificacdo de erros de dados na
base. Existem erros cujo padréo de comportamento é passivel de ser filtrado por meio deste

tipo de mecanismo, o que facilita o processo de identificagdo de problemas pelo usuario.

5.4 Consider acdes finais do capitulo

O capitulo 5 caracterizou-se pelo delineamento do método proposto para a melhoria da
acuracidade dos dados do sistema de seqUenciamento da produgdo pesquisado. Dentre os
topicos abordados no capitulo, contemplaram-se a definicdo dos pressupostos e das estratégias
para o desenvolvimento da proposta, a apresentacdo do método tentativo e o estabel ecimento

dos Fatores Criticos de Sucesso para aimplementacdo do mesmo.

A definicdo dos pressupostos possibilitou que se elencassem as delimitacbes do
método e as premissas inerentes ao desenvolvimento do mesmo. A partir disso, apresentaram
se as 7 estratégias utilizadas para a efetivacdo dos pressupostos (prevencao, parcimonia, nivel
de complexidade da modelagem dos dados, exposi¢do dos dados, validacbes, mediches e a

|6gica de priorizacdo das andlises).

Depois de definidos os pressupostos e estratégias, apresentou-se 0 método proposto, o
gual foi estruturado sob a forma de processos e subprocessos, hierarquizagéo que possibilitou
a divisdo dos agrupamentos de atividades testes em torno de rotinas de identificagdo e de
correcao de erros dos dados. As contribuic¢des obtidas por meio das entrevistas realizadas com
experts na temética do estudo foram incorporadas ao método, sendo que as sugestdes feitas
s80 detalhadas no Apéndice C. Do ponto de vista da aplicagcdo dos conceitos explorados no
referencia tedrico, foram selecionados para 0 desenvolvimento do método aqueles referentes
a

estruturas de dados necessaria para um sistema de programacao da producao;
escolha do nivel de detalhamento da modelagem dos dados,
medidas estatisticas de dispersao;

definicdo das regras de negocio;
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identificacdo das fontes dos erros, utilizando o Principio de Pareto;
indicadores de resultado; e
abordagem metodol Ggica por processos.

Por fim, os Fatores Criticos de Sucesso estabel eceram os requisitos necessarios para a
aplicagdo bem sucedida do nétodo proposto, 0s quais possuiam questdes gerenciais e de
estrutura fisica e de sistemas. Dentre 0s aspectos gerenciais, destacaramse a funcéo do
gerente de projeto e a estruturagdo de um processo de governanga sobre os dados. Ja a
estrutura evidenciou a importancia do apoio da érea de Tecnologia da Informacéo e da

existércia de um local adequado para as atividades da equipe de projeto.



6 CONCLUSAO E RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Neste capitulo, encaminhamse a conclusdo e as recomendagdes para futuras pesquisas
deste estudo. A primeira é composta por inferéncias do autor a respeito dos resultados do
trabalho. Ja as recomendacOes constituem-se de idéias que néo fizeram parte do escopo da

pesquisaou gue surgiram durante o desenvolvimento do estudo.

6.1 Conclusdo

A discussdo acerca da temética da qualidade de dados oportunizada por este estudo
expds a importancia do tratamento de erros de dados, como também o impacto deste tipo de
problema nas informagdes necess&rias para a tomada de decisdo sobre a programacéo de
producdo. O caso relatado da Empresa Alfa possibilitou que se analisasse uma experiéncia
real daimplementagcdo de um sistema que foi impactada pela qualidade dos dados inseridos na
ferramenta. O efeito deste problema materializou-se através do atraso do projeto do sistema
de programacado de producdo. Além disso, a inexisténcia de um rigor metodoldgico nas fases
iniciais dos testes da ferramenta fez com que se perdesse tempo tentando-se identificar os
erros sem um foco definido. Ao passo que os resultados gerados pelo sistema ndo eram
confiaveis, a credibilidade do mesmo era questionada, o que prejudicava a sustentabilidade do
projeto. Este encadeamento de eventos reforcadores partiu dos erros nos dados de entrada da

ferramenta, 0 que demonstra o risco a que se submeteu a implementacéo do projeto.

Diante da percepcdo do comportamento destes eventos, procurouse neste trabalho
fortalecer a importancia da etapa de projeto para o tratamento dos erros de dados. Os
problemas decorrentes das inacuracidades impossibilitaram a utilizacdo do sistema no prazo
plangado, logo devemse direcionar os esforcos para que acdes sejam tomadas de forma
adequada sobre 0s erros.

A partir da constatagdo do problema da acuracidade dos dados e, principamente, da
magnitude do mesmo, acredita-se que o método proposto sgja uma forma de adotar-se um

posicionamento metodoldgico perante os dados. Antes mesmo da coleta dos dados, as
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atividades de definicdo do modelo conceitual e de requisitos de dados contribuem para a
prevencao de futuros erros, tais como templates preenchidos de forma errada. Posteriormente,
a estruturacéo dos dados, a definicdo dos mecanismos de auto-validacdo e os testes de

importacéo de dados valorizam o processo de preparacéo dos dados.

O trabalhou ndo se limitou a0 desenvolvimento do método em s, como também
contemplou o detalhamento dos pressupostos e das estratégias do mesmo, aém dos Fatores
Criticos de Sucesso. Enquanto que os primeiros aspectos referiram-se a uma etapa anterior ao
desenvolvimento do método, os FCS possibilitaram que se estabelecessem 0s requisitos
necessarios para a aplicacdo do mesmo. Desta forma, forneceu-se a0 método uma consisténcia
para que possa ser testado em outros casos que envolvam a implementacéo do mesmo sistema
utilizado nesta pesquisa.

Apesar de reconhecer-se que todos os itens relatados anteriormente so importantes as
conclusdes do estudo, entende-se que as maiores contribuicdes deste trabalho residem nas
seguintes questdes:

aadocao do Principio da Parcimbnia na estruturacéo do método;

a criacéo de medicgdes especificas para os dados de entrada e os de saida do sistema,

sendo que estesremetiam para a qualidade dos dados de entrada; e

0 direcionamento da discussdo da acuracidade de dados para o ambiente de

manufatura, mais especificamente a programacédo da producéo.

O emprego do Principio da Parciménia durante o processo de populacdo e melhoria da
acuracidade dos dados permitiu que se tratassem paulatinamente, e em uma sequiéncia légica,
os dados necessarios para 0 sistema. Dentre as referéncias pesquisadas na area da qualidade
de dados e de informagdes, ndo se identificaram casos em que este principio foi aplicado. A
vantagem da parciménia no método proposto é a possibilidade de se isolarem determinados
fatores durante a execucéo dos subprocessos. Assim, torna-se menos complexa a busca por

erros de dados.

A segunda contribui¢go do estudo diz respeito ao desenvolvimento de medic¢des para
os dados de entrada do sistema (indices de controle) e também para os resultados gerados pela
ferramenta (indicadores). Apesar de terem sido identificadas referéncias que discutissem a
utilizacdo de medi¢des, o0 método tem como mérito a utilizagdo uma légica de priorizacéo das
andlises apoiando as medicdes. 1sso possibilita que os ICs ou indicadores cujas metas ndo

sejam atingidas passem por uma andlise que auxilia re identificacdo dos erros de dados. De
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forma complementar, o uso associado das medicdes e da andlise das mesmas evita que se
procure melhorar a acuracidade de todos os dados do sistema até que os resultados sgjam
satisfatorios, tendo em vista as prioridades que se sugerem adotar durante o processo de
andlise.

Por fim, o terceiro mérito do trabalho relaciona-se com a estruturagdo de uma
abordagem voltada especificamente para a programacdo de producdo de alimentos carneos.
Dentre todas as referéncias pesquisadas, ndo se identificou um méodo propriamente dito que
direcionasse a tematica da qualidade de dados para a area de manufatura. Este argumento
corrobora com a opinido de David Loshin (2001), o qual entende que as ferramentas de
qualidade de dados possuem uma tendéncia de tratar a limpeza de erros nos dados de nomes e

enderecos.

6.2 Recomendag0es para trabalhos futuros

Nesta secéo do ultimo capitulo do trabalho, sdo elencadas sugestdes de pesquisas que
poder&o ser realizadas a partir de questdes ndo exploradas por estarem fora do escopo ou por
terem sido identificadas ao longo do estudo. As recomendacbes para trabalhos futuros
compreendem testes do método proposto, o desenvolvimento de abordagens similares em
multiplos casos, 0 tratamento dos dados ap0s a homologacdo do sistema, a aplicacdo de
fundamentos tecnolégicos e a avaliacdo dos dados de programacdo da producdo sob outras

dimensdes da qualidade de dados.

A redlizacdo de testes com o método proposto em outras organizagdes do ramo de
alimentos cérneos, desde que se utilizando do mesmo sistema de programagéo da producéo,
contribuiria para uma validacdo ainda maior do método. Em uma situacdo desse tipo, seria
verificada a consisténcia ch proposta metodoldgica, 0 que poderia refletir na melhoria do
método.

Uma alternativa parecida para a recomendacdo feita no parégrafo anterior seria a
aplicacdo de estudos de casos multiplos em empresas do mesmo setor (industria carnea).
Nesta opcao, a utilizagdo do mesmo sistema de seqiienciamento utilizado neste trabalho néo

seria um pré-requisito. Dessa forma, com as contribui¢cdes das diferentes experiéncias de
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empresas carneas e dos diferentes sistemas considerados, poderia ser desenvolvido um
modelo de referéncia para a melhoria da acuracidade dos dados de programacdo da producéo

da industria carnea, independentemente da ferramenta.

Diferentemente do foco deste estudo, o qual contemplou apenas a etapa de projeto da
implementacdo de um sistema de seqlienciamento da producéo, poderia ser criado um método
gue considerasse 0 periodo poés-homologacdo da ferramenta. Ou seja, o foco de uma proposta
desse tipo sairia do ambiente de projeto e entraria para o processo de manutencdo dos dados
no dia-a-dia. Neste caso, seriam considerados os dados de realizagéo de pedidos (aquilo que
foi entregue ao cliente) e os de producéo realizada, por exemplo, 0s quais servem para que o

sistema recal cule as programagdes futuras em funcdo de inaderéncias ao plano.

Uma abordagem que traria beneficios para a prevencdo dos erros de dados seria a
atuacdo sobre 0s processos gque geram os dados, tratando-se, portanto, o0 erro, e ndo o defeito.
Esta possibilidade contribuiria para tornar os processos confiaveis e sustentaveis do ponto de
vista da qualidade dos dados Um estudo desse porte poderia contemplar questdes como as
fontes geradoras dos dados (critérios de coleta e de geracéo dos dados) e os fluxos de dados
entre a armazenagem, a transmissao e a recepcao dos mesmos pelo sistema de programacdo

da producéo.

O desenvolvimento de abordagens tecnolégicas que visassem a construcdo de
inteligéncias de identificagcdo de erros contribuiria para a melhoria da acuracidade dos dados,
como também possivelmente para a reducdo do tempo necessario em relacdo ao método
proposto, por exemplo. Neste caso, deveria ser avaliado o trade-off entre os custos

decorrentes deste tipo de customizacéo e os beneficios do mesmo.

Por fim, outra possibilidade de pesguisa seria a avaliagcdo das demais dimensdes da
qualidade de dados (além da acuracidade), conforme classificacdo do TDQM. Um trabalho
deste porte poderia desenvolver um indicador que representasse todas as dimensdes, ou sgja,

que fosse capaz de mensurar a verdadeira qualidade de um dado.
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APENDICE A — Detalhamento do método de andlise para identificaco de erros de
dados para cortesna fase 5 do estudo de caso
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1. Analise da programacéao de abates

1.1 Andlisedo graoturno

- Abrir o relatério de programacéo de abates empurrados.
- Se ndo houver programagédo de abates em nenhum dos dias do gréo turno:

0 Existe um produto intermediério sem filho em todas as arvores?
0 Um recurso que esta cadastrado em todas as arvores ndo tem calendério?

- Se 0 abate programado for igual a escala de abate, deve-se partir para o item 1.2 ou
parao item 2.

- Se 0 abate programado for maior que a escala de abate, h4 algum problema no
software.

- Se ndo houver escala nem programagao de abate (ou sgja, ndo existem dados em um
determinado dia), provavelmente ndo foram importados adequadamente os dados de
escala de abate. As possiveis causas para este problema séo listadas abaixo:

o Planilha onde os dados séo digitados.

0 Houve algum erro no arquivo gerador do template de abate.

0 A raiz (tipo de animal) ndo esta habilitada no arquivo gerador do template de
abate.

0 A raiz (tipo de animal) ndo esta cadastrada no Cadastro de Produtos.

- Seaescalade abate estiver errada, as possivels causas sdo as seguintes:

0 Os dados néo foram atualizados na planilha.
0 Os dados ndo foram atualizados no sistema de programacao da producéo.
0 Houve algum erro no arquivo (macro) gerador do template de abate.

- Se 0 abate programado for menor que a escala de abate, deve-se escolher o dia e
turno em que ocorreu 0 problema e partir para a andlise das potenciais causas
conforme quadro abaixo:

N°  Causa potencial O que e como analisar
1 | Peso cadastrado para | = Telade Cadastro de Produtos.
araz = Verificar se 0 peso cadastrado para a raiz esta correto.
2 | Ocupacdo global de | = Abrir o relatério de ocupagdo de recursos.
recursos = Verificar se existem recursos com Ocupagao Total >= 99% no

diaem que se constatou o problema e no dia posterior. O dia
posterior deve ser analisado nos casos das unidades em que
existem recursos que ndo sao ocupados no mesmo dia do
abate.

= Se houver recursos com ocupacao total >= 99%, devem se
identificar o(s) recurso(s), o(s) dia(s) e o(s) turno(s).

= Verificar se as horas disponiveis no turno estéo corretas
(ocupadas + ociosas). Se ndo estiverem, analisar 0s
calendérios.

= O recurso 100% tem calendério para o nimero de turnos que
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trabalha? Ou sgja, se o recurso trabalhano 1° eno 2° T, ha
calendérios cadastrados para ambos os turnos?

= Sdbados de abate ou de producdo estdo cadastrados nas
excecOes de calendario?

= Se 0 problema ndo for este, analisar o relatorio da
programac&o dos produtos que passam por um recurso — ver
instrucdes na causa n® 3.

= Se mesmo apos analisar-se este relatorio ndo for identificado
0 problema, sugere-se fazer uma tabela comparativa entre
escala e capacidade de abate (ver exemplo mais abaixo).

Produtos que passam | = Abrir o relatorio de ocupagéo de recursos.

pOor um recurso = Se um ou poucos produtos ocupam boa parte do recurso
(80%, por exemplo), pode ser que a capacidade destes
produtos esteja mal dimensionada nas érvores de cortes.

= O contrario também é verdadeiro: se um produto que €
bastante produzido e ocupa muito pouco do recurso, é sinal de
gue a capacidade esta mal dimensionada.

» Nesta andlise, podem também ser identificados produtos que
estdo passando pelo recurso 100%, mas que, na realidade, néo
utilizam o recurso. 1sso ndo pode acontecer.

Se ndo houver abate programado (ou sgja, se h& apenas a escala preenchida), as
causas podem ser as seguintes:

0 O codigo daraiz ndo esta natela Uso das Arvores de Cortes.

0 A validade daraiz expirou no dia programado em gue se constatou o problema
(ver natela Uso das Arvores de Cortes).

0 Existe um produto intermediario sem filho em algumas arvores (nodo 0rféo).

0 Um recurso que esta cadastrado em algumas arvores ndo tem calendario.

Se houver abate programado sem existir escala de abate: ndo pode acontecer. E erro
do software.

Em dltimo caso, sugere-se comparar os dados de escala de abate, capacidade de
abate, capacidade de corte, etc conforme abaixo:

| Turno| Ave [Peso|Escalal Kgtotal| Rdto | kg/h | hs neces | hs disp]|
1 Perumacho | 14,50f 6.475| 93.888| 88,00%]| 16.588 4,98
1 Perumacho | 16,00f 1.612] 25.792| 88,00%] 19.448 1,17
6,15 8,80

o0 No exemplo acima, se as horas necessarias forem menores que as horas
disponiveis, o problema ndo est& na ocupacao do recurso Abate, e ssm em outros
recursos.
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1.2 Andlise do gréo semana
- Regularidade na programacao:

o Abrir o relatério de programagéo sugerida de abates

0 Veificar se ha abate programado para todas as semanas.

o Veificar se h4 muita variabilidade entre os abates programados semana a
semana.

2. Analisar aregularidade da programacéo de produtosfinaise MPs

- Utilizar a planilha“ Programacao aberta por codigo”.

- Programagdo diéria por turno coerente com a realidade E o abate programado? Se ndo
estiver, provavel mente se trata de um problema de rendimentos e recursos.

- Programagéo todos os dias Uteis do gréo turno (inclusive sabados, quando houver)? Se
isso ndo ocorrer devem ser analisados os calendarios, a escala de abate (ja analisada no
passo 1)

- No grédo turno, ha programacdo em dias de fim de semana que ndo possuem abate
programado ou disponibilidade de recursos para produgdo de cortes ou inteiros? Se isso
ocorrer, verificar calendarios.

3. Analisar a programacao de produtos finaise MPs por subclasse Franca

- Utilizar a planilha “Programac&o unidade-grupo-classe-subclasse”.

- Comparar com arealidade E o abate programado.

- Cas0 ndo estiver coerente, verificar a ocupacdo de recursos, calendarios e 0s
rendimentos nas arvores (0 passo 4 detalha melhor estes itens).

4. Analisar o mix programado (lista de todos os cédigos finais e M Ps)
- Abrir o relatério de programacdo da producéo por produto.
4.1 Quando um produto especifico NAO esta sendo programado

- O produto esta habilitado no Cadastro de Produtos?
- O produto consta em alguma arvore de cortes? Ir em Produtos e Processos, Estrutura de
produtos e roteiros, Uso das arvores de cortes e utilizar a Pesguisa Avancada.
- A raiz de abate de onde sai 0 produto esta sendo programada? Para mais detalhes, ir para
oitem4.2.
- O produto estd habilitado para ser produzido na fabrica em andise? Ir em
Rel acioramentos e Permissoes, Permisséo de Producéo.
- O produto tem pedido ME? Caso afirmativo:
v' O SIF da fabrica esta habilitado para o pais do pedido? Ir em Relacionamentos e
Permissies, SIFs aceitos por pais.
v Existe alguma restricdo de clientes ao SIF da fébrica? Ir em Relacionamentos e
Permissies, SIFs aceitos / negados por cliente.
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- O produto tem demanda? Ir em Relatorios e abrir 0 relatério de previsdo de demanda
por mercado.

- Todos os recursos da fabrica (e ndo somente os recursos do produto em andlise) tém
caendé&rio em todos os turnos nos quais a fébrica trabalha? Deve-se acessar a tela
“Calendarios das fébricas’ para andlisar. E necesséria também uma andlise mais
profunda nestes casos, pois pode acontecer de a descricdo dos calendérios ser de 1° e de
2° T, porém as respectivas faixas de horario ndo o séo.

- Existe algum problema no “caminho” até o produto dentro da arvore? O problema pode
estar relacionado a habilitacdo do produto intermediario, ao recurso ou ao calendério
deste e a existéncia de nodos Orféos (pais intermediérios sem filhos).

4.2 Quando a quantidade programada de MUITOS produtos estiver ABAIXO do
nor mal

- Pode ser problema de rendimentos nas arvores— verificar o relatorio de programacéo da
“desmontagem” dos animais. Ali é possivel verificar se h& rendimentos errados. Outra
possibilidade é acessar diretamente a arvore.

- Pode ser problema de recursos. Neste caso, sugerentse 0s passos abaiXo:

- Abrir o relatorio de ocupacédo de recursos.

- Filtrar o campo “Ocupacdo total %" (é ultima coluna do relatério) onde o nimero sgja
igual a 100. Com isso, serdo identificados quais recursos estdo com a capacidade méxima
atingida, ou sgja, so gargalos em uma determinada data e turno.

- A partir dos recursos 100%, abrir o relatério de programagédo de producdo por recurso.

- Andlisar que produtos estdo passando pelos recursos 100%. Algumas andlises
interessantes podem ser feitas:

v Se um ou poucos produtos ocupam boa parte do recurso (80%, por exemplo), pode
ser que a capacidade destes produtos esteja mal dimensionada nas arvores de cortes.

v O contrario também é verdadeiro: se um produto que é bastante produzido e ocupa
muito pouco do recurso, é sinal de que a capacidade esta mal dimensionada.

v Nesta andlise, podem também ser identificados produtos que estédo passando pelo
recurso 100%, mas que, na redidade, ndo utilizam o recurso. 1sso ndo pode
acontece.

v Todos 0s recursos tém caendério?

v Todos os recursos 100% tém calendério para 0 nimero de turnos que trabalham? Ou
Sga, se 0 recurso trabalhano 1° e no 2° T, ha calendéarios cadastrados para ambos os
turnos?

v’ Sdbados de abate ou de producao estdo cadastrados nas excecdes de calendario?

- A vantagem desta andlise é que ela é mais global, entédo muitos problemas podem acabar
sendo resolvidos de uma vez so.

4.3 Quando a quantidade programada DE UM PRODUTO for ABAIXO do normal

Alternativa 1:

- Abrir o relatorio de ocupacdo de recursos.
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- Filtrar 0 campo “Ocupagdo total %" (€ ultima coluna do relatério) onde o nimero segja
igual a 100. Com isso, serdo identificados quais recursos estdo com a capacidade méxima
atingida, ou sgja, sdo gargalos em uma determinada data e turno.

- A partir dos recursos 100%, abrir o relatorio dos recursos que sdo consumidos por um
produto.

- Filtrar o produto que se desgja analisar.

- Verificar se algum dos recursos por onde o produto passa esta 100% no relatorio 14 no
dia e turno que se esta analisando.

- A partir da identificagdo dos recursos 100%, as mesmas analises interessantes expostas
acima podem ser feitas.

Alternativa 2:

- Abrir o relatorio “Atividades da arvore de cortes’, que consta nos Relatorios de Dados
Cadastrais.

- Filtrar o produto que se desgja.

- Veificar se as capacidades vinculadas ao produto estdo corretas ou se fata algum
recurso que pode vir a ser gargalo de producéo.

Alternativa 3:

- Veificar em quais arvores o produto passa.
- Verificar nestas arvores se as capacidades vinculadas ao produto estéo corretas.

- Verificar se o0s recursos que podem vir a ser gargalo estéo vinculados ao produto. Ou
sgja, falta alguma coisa?

4.4 Quando a quantidade programada de um produto for ACIMA do normal

- Abrir o relatério “Atividades da érvore de cortes’, que consta nos Relatérios de Dados
Cadastrais.

- Filtrar o produto que se desgja.
- Verificar se as capacidades vinculadas ao produto estéo superdimensionadas.

5. Analisar a programagcéo detransferéncias de MPs e de produtosfinais

- Abrir o relatério de programagdo de transferéncias entre unidades.

- Anadlisar as transferéncias de e para a unidade que se analisa.

- Caso forem encontradas transferéncias incoerentes, devem se verificar as permissoes de
transferéncia de produtos entre unidades.



APENDICE B — Detalhamento do método de andlise para identificacéo de erros de
dados para formulados na fase 5 do estudo de caso



208

1. Analisar necessidade X programacao X media realizada

Esta andlise permite comparar a necessidade de MPs a partir de pedidos e demandas versus
a programacdo sugerida pelo Schedulare versus a média realizada pela empresa. Trata-se de
uma andlise global das MPs.

a) Unidade origem pode ndo estar abatendo o volume normalmente feito.

b) Demanda pode estar errada (necessidade muito elevada ou baixa em relagdo a
realidade).

c) Caso necessario, verificar lista dos produtos finais que utilizam a referida MP e as
guantidades de demanda e pedido de cada um.

d) Erro nos minimos e maximos da formulacéo.

€) Rendimentos na arvore origem. 1sso pode ser confirmado analisando-se a programacéo
dos "grupos' de MPs (recorte de peito, etc).

f) Uma maneira de confirmar se os rendimentos das MPs estéo baixos é verificar se os
irmaos alternativos ou compul sorios da M P estéo tendo os pedidos atendidos.

g) Ocupacdo de recursos na arvore origem.

h) Ocupacdo de recursos na arvore destino.

2. Analisar aregularidade da programacéao de produtos finais e MPs

a) Utilizar a planilha“Programacéo aberta por codigo”.

b) Programacdo diéria por turno coerente ¢/ arealidade E os itens do passo 1?

c) Programacao todos os dias Uteis do grdo turno (inclusive sdbados, quando houver)? Se
iSso n&o ocorrer devem ser analisados os calendarios ou as transferéncias da unidade
origem.

d) No gréo turno, ha4 programacdo em dias de fim de semana que ndo possuem
disponibilidade de recursos para producéo? | sso ndo pode ocorrer.

3. Analisar a programacao por subclasse Franca
a) Utilizar planilha “Programac&o unidade-grupo-classe-subclasse”.
b) Caso ndo estiver coerente, verificar a ocupacdo de recursos, calendarios e 0s
rendimentos nas arvores (0 passo 4 detalha melhor estes itens).
4. Analisar o mix programado (lista de todos os codigos finais)
Abrir os relatérios de programagcdo da producdo de produtos finais e por pai- filho.
4.5 Quando um produto especifico NAO esta sendo programado
a) O produto esta habilitado no Cadastro de Produtos?
b) O produto consta em alguma arvore de formulacdes? Ir em Produtos e Processos,

Estrutura de produtos e roteiros, Uso das arvores de formulagdes e utilizar a Pesquisa
Avancada.
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C) A raiz de abate de onde sai a MP esta sendo programada? Para mais detalhes, ir para o
item4.2.

d) O produto formulado esta habilitado para ser produzido na fébrica em andlise? Ir em
Rel acionamentos e Permissdes, Permisséo de Producéo.

e) As MPs estéo habilitadas para serem programadas na fabrica origem?

f) As MPs estdo habilitadas para serem transferidas da fébrica origem para a fébrica
destino?

g O produto tem pedido ME? Caso afirmativo:

v' O SIF da fabrica esta habilitado para o pais do pedido? Ir em Relacionamentos e
Permissies, SIFs aceitos por pais.

v Existe alguma restricdo de clientes ao SIF da fébrica? Ir em Relacionamentos e
Permissdes, SIFs aceitos / negados por cliente.

h) O produto formulado tem demanda? Ir em Relatérios e abrir o relatério de previsdo de
demanda por mercado.

i) Todos os recursos da fébrica (e ndo somente os recursos do produto em analise) tém
calendario em todos os turnos nos quais a fébrica trabaha? Deve-se acessar a €la
“Calendérios das fébricas’ para anaisar. E necessaria também uma anédlise mais
profunda nestes casos, pois pode acontecer de a descri¢do dos calendarios ser de 1° e
de 2° T, porém as respectivas faixas de horério ndo o séo.

j) Existe agum problema no “caminho” até o produto dentro da arvore? O problema
pode estar relacionado a habilitacdo do produto intermedidrio, a0 recurso ou ao
calendério deste e a existéncia de nodos 6rféos (pais intermediarios sem filhos).

4.6 Quando a quantidade programada de MUITOS produtos estiver ABAIXO do
nor mal

a) Pode ser problema de rendimentos nas érvores — verificar o relatorio de programagédo
gue mostra a “montagem” dos produtos formulados. Ali é possivel verificar se ha
rendimentos errados. Outra possibilidade € acessar diretamente a &rvore.

b) Pode ser problema de recursos. Neste caso, sugerem se 0s passos abaixo:

c) Abrir o relatério de ocupagdo de recursos.

d) Filtrar o campo “Ocupacéo total %" (é ultima coluna do relatério) onde o nimero sgja
igual a 100. Com isso, seréo identificados quais recursos estdo com a capacidade
maxima atingida, ou sgja, sdo gargal os em uma determinada data e turno.

€) A partir dos recursos 100%, abrir o relatério de programacéo da producao por recurso.

f) Andisar que produtos estdo passando pelos recursos 100%. Algumas analises
interessantes podem ser feitas:

v/ Se um ou poucos produtos ocupam boa parte do recurso (80%, por exemplo), pode
ser que a capacidade destes produtos esteja mal dimensionada nas arvores.

v O contrério também é verdadeiro: se um produto que é bastante produzido e ocupa
muito pouco do recurso, é sina de que a capacidade estd mal dimensionada.

v Nesta andlise, podem também ser identificados produtos que estdo passando pelo
recurso 100%, mas que, na redidade, ndo utilizam o recurso. 1sso ndo pode
acontece.

v" Todos os recursos tém calendario?

v Todos os recursos 100% tém calendéario para o0 nimero de turnos que trabalham? Ou
sgja, se 0 recurso trabalhano 1° e no 2° T, ha calendérios cadastrados para ambos 0s
turnos?
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v’ Sabados de producao estdo cadastrados nas excegdes de calendario?

g A vantagem desta andlise € que ela € mais global, entdo muitos problemas podem
acabar sendo resolvidos de uma vez so.

4.7 Quando a quantidade programada DE UM PRODUTO for ABAIXO do normal
Alternativa 1:

a) Abrir o relatério de ocupacdo de recursos.

b) Filtrar o campo “Ocupagdo total %" (€ Ultima coluna do relatério) onde o nimero seja
igual a 100. Com isso, serdo identificados quais recursos estdo com a capacidade
maxima atingida, ou sgja, sdo gargal os em uma determinada data e turno.

c) A partir dos recursos 100%, abrir o relatorio da programacdo dos produtos que
CONsomem um recurso.

d) Filtrar o produto que se desgja analisar.

e) Verificar se algum dos recursos por onde o produto passa estd 100% no relatdrio 14 no
dia e turno que se esté analisando.

f) A partir daidentificacdo dos recursos 100%, as mesmas andlises interessantes expostas
acima podem ser feitas.

Alternativa 2:

a) Abrir o relatério “Atividades da &rvore de formulagdes’, que consta nos Relatérios de
Dados Cadastrais.

b) Filtrar o produto que se desgja.

c) Verificar se as capacidades vinculadas a0 produto estdo corretas ou se falta agum
recurso que pode vir a ser gargalo de producéo.

Alternativa 3:

a) Verificar em quais érvores o produto passa.

b) Verificar nestas arvores se as capacidades vinculadas ao produto estdo corretas.

¢) Verificar se os recursos que podem vir a ser gargalo estdo vinculados ao produto. Ou
sgja, falta alguma coisa?

4.8 Quando a quantidade programada de um produto for ACIMA do normal

a) Abrir o relatério “Atividades da &rvore de formulagdes’, que consta nos Relatorios de
Dados Cadastrais.

b) Filtrar o produto que se desgja.

c) Verificar se as capacidades vinculadas ao produto estdo superdimensionadas.

5. Programacéo de transfer éncia dos produtos finais

a) Abrir o relatério de programacao de transferéncias entre unidades.
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b) Caso forem encontradas transferéncias incoerentes, devemse verificar as permissoes
de transferéncia de produtos entre unidades.



APENDICE C — Resumo das observacdes feitas pelos experts dur ante as reunides de
validacéo da proposta inicial do méodo
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Nos parégrafos que seguem, € feito um resgate das discussdes feitas junto aos experts
entrevistados, as quais foram agregadas ao método tentativo para a melhoria da acuracidade
dos dados de um sistema de programacdo da producdo. Neste detalhamento, ndo é feita
distincdo entre os respondentes, 0 que possibilitou agregar as observagfes em comum em
torno dos temas tratados.

A abordagem do método foi considerada por todos os especialistas como uma forma
de estabelecer um rigor metodoldgico passivel de ser aplicado. Durante a discussdo sobre a
abordagem geral do método, surgiram duas questdes. quais foram os critérios utilizados para a
criacdo dos subprocessos e como se garantiria que 0s processos geradores dos dados eram
confidvels. Na primeira questdo, concordouse com os especialistas em relacdo a critica feita
De fato, ndo estavam claros quais haviam sido os critérios usados para a definicdo dos

subprocessos. A partir disso, gerouse uma contribuicdo ao trabalho, a qual foi efetivada.

A segunda questdo levantada com relagdo a abordagem do método foi com relacéo a
sustentabilidade dos processos de geracdo dos dados. Como o método dedicava-se a
identificar e corrigir os dados errados na fonte priméria, levantou-se a hipotese de que, caso o
processo gerador possuisse erros, o problema poderia voltar a ocorrer. A partir disso,
argumentouse que a melhoria de processos de negécio (a qual envolve as transformagdes do

dado no chamado ciclo de vida do dado), estava fora do escopo do método.

No que diz respeito ao formato do método, sugeriu-se que fossem padronizadas as
partes integrantes dos fluxogramas, bem como fazer uma legenda para as mesmas. Além
disso, sugeriu-se a colocacdo de uma figura que possibilitasse obter uma visdo gera sobre os
processos e subprocessos. Ambas as colocacOes feitas pelos experts foram acatadas e

implementadas no método.

No Processo de Reparacdo de Dados, comentouse que deveria haver atividades de
definicdo das regras de negdcio, as quais seriam utilizadas para a estruturagdo das validacoes.
Ainda, sugeriu-se estruturar o Rocesso 1 por subprocessos, ja que, além das validacoes,
deveriam ser feitas a estruturagdo dos dados, a definicdo dos indices de controle e dos
indicadores e o desenvolvimento dos logs de identificaco automética de erros de dados. No
caso da estruturacéo dos dados, uma sugestéo foi colocada em relacdo aos dados faltantes —
poderia ser incluido no fluxograma um teste que verificasse se estes dados, se fossem ser

coletados, pudessem ser cadastrados em algum sistema corporativo. Assim, os dados néo
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precisariam ser preenchidos em templates, e sim importados por meio da integracéo de

sistemas.

No Processo 2, criticas foram feitas pelo fato de os termos “indice de controle” e
“indicador”, além de ndo terem sido especificados quanto a funcdo de cada um, estavam
sendo usados como sindnimos. Sugeriu-se, a partir disso, que se considerasse como indice de
controle as medigdes dos dados de entrada do sistema, enquanto que os resultados da
ferramenta (dados de saida) deveriam ser considerados como “indicadores”. Ainda, sugeriu-se
gue as metas de ambas as medi¢Oes deveriam ser definidas juntamente com a definicéo de

guais seriam os ICs e indicadores utilizados (Processo 1).

Quanto aos dados necessérios para a programacdo de producdo de uma empresa de
alimentos carneos, todos os experts que conheciam este ramo de negdécios concordaram que

todos os dados considerados estavam contemplados no método.



APENDICE D1 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 1.1
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P1S1A1 |Definir o modelo conceitual para os dados

Nivel de detalhamento dos dados necessarios. devem-se definir quais dados serao considerados. Exemplo: todas as fabricas da empresa
serdo cadastradas no sistema? No caso dos recursos produtivos, sugere-se cadastrar apenas aqueles que sejam gargalos ou CCRs
produtivos, evitando-se a coleta e manutencao de dados desnecessarios.

Produtos a serem modelados: nem todos os produtos da empresa deverao ser ter suas estruturas de produto cadastradas no sistema.
Sugere-se fazer um levantamento do histérico de producao que contemple todas as sazonalidades da empresa (1 ano, por exemplo). A
partir desta lista, deverao ser selecionados os produtos que serao modelados no sistema de programacao da producao.

Modelagem de arvores de cortes e de formulacado e das curvas de peso: avaliar o custo x beneficio do detalhamento destes dados
(Principio da parcimdnia). Quanto mais detalhados forem, maior sera a necessidade de manutencao dos dados, além de dificultar o
processo de identificacao de erros. Sugere-se iniciar os testes na ferramenta com um nimero reduzido de raizes de cortes em relagcao a
realidade, desde que seja utilizada uma amostra significativa das faixas de peso vivo abatidas na empresa. Outra sugestdo diz respeito as
arvores: no inicio dos testes, elas devem simples. A partir dos resultados dos indices de controle propostos, outras raizes poderao ser
adicionadas, bem como a modelagem podera ser incrementada.

Horizonte e grédo de programacao: deve-se definir o periodo de tempo que devera estar coberto pelo sistema, bem como o nivel de
detalhamento desejado para as informacdes do sistema. Esta definicdo influencia, por exemplo, no detalhamento dos dados de pedidos,
de arvores e de recursos.

P1S1IA2 |Estabelecer os requisitos de dados para o sistema

Identificar todos os dados necessarios para o sistema. Exemplo: dentre os dados da entidade estoques, poderao ser necessarios os
atributos de cédigo da unidade de armazenagem e do registro do lote de producao, dentre outros.
Definir os requisitos de qualidade para os atributos: formato, freqléncia necessaria das atualizacgdes, dentre outros.




APENDICE D2 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 1.2
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P1S2T1 | Os dados necessarios existem na empresa?

1. Uma vez definidos os requisitos dos dados necessarios para o funcionamento do sistema, deve-se verificar se todos os dados mapeados
estao disponiveis em algum meio eletrénico ou impresso.

2. Se a resposta for “Sim”, deve-se identificar a origem dos dados (local onde os mesmos estdo armazenados). Caso a resposta for “Nao”,
deve-se verificar se é possivel obter os dados faltantes.

P1S2T3 | Os dados estéo disponiveis em bases de dados corporativas?

1. Uma vez identificada a origem dos dados, deve-se verificar se 0s mesmos estdo armazenados em alguma base de dados corporativa.

Obs.: considera-se como base de dados corporativa qualquer banco de dados que armazene o dado requerido, que faca parte da
estrutura de Sistemas de Gerenciamento de Bancos de Dados (SGBD) da empresa, que seja regularmente atualizado e que possibilite a
exportacao de cargas de dados para o sistema de PCP, sem a necessidade de prepara-los manualmente antes de importa-los.

2. Deve-se verificar se todos os dados de uma entidade estao disponiveis. Exemplo: uma vez definido que a carga de estoques deve possuir
os atributos de codigo da unidade de armazenagem e de registro do lote de producao, deve-se verificar se todos os dados de ambos
encontram-se nas bases de dados (todas as unidades de armazenagem e todos os lotes de producao).

3. Caso aresposta a atividade for “Sim”, deve-se ajustar os dados nos arquivos de integracdo com o sistema. Se a resposta for “Nao”, os
dados deverdo ser coletados para que seja feita a importagcdo manual dos mesmos por meio de templates.

P1S2A4 |Ajustar os dados nos arquivos de integrag&o com o sistema

Formato dos dados e unidades de medida (numero, texto, quilo, tonelada, dentre outros): verificar se sera necessario fazer algum tipo de
conversao dos dados antes de os mesmos serem importados para a base do sistema.

P1S212 | E possivel obter os dados faltantes?

1. Caso nem todos os dados necessarios para o sistema estejam disponiveis em algum meio eletrénico ou impresso, deve-se verificar se sera
possivel coleta-los.

2. Se a resposta for “Sim”, deve-se iniciar a coleta dos dados faltantes. Caso a resposta seja “N&ao”, devera ser feita uma reavaliacdo do
escopo do sistema, tendo em vista que nao sera possivel obter todos os dados especificados na atividade de requisitos de dados.

P1S2A2 |Coletar os dados

A coleta de dados resume-se em capturar no ambiente da empresa os dados que foram especificados na atividade de requisitos de dados
e que ndo existem em um meio eletrébnico ou impresso ou que jamais foram utilizados na organizacao.

P1S274 | Os dados serdo cadastrados em sistemas corporativos? |
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Caso os dados necessarios nao estiverem disponiveis em bases de dados corporativas ou forem coletados os dados ap6s verificar que é
possivel obter os dados faltantes, deve-se verificar a possibilidade de os dados serem inseridos em algum sistema corporativo. Desta forma,
independe-se do preenchimento dos templates, atividade que pode levar a erros de preenchimento dos dados. Além disso, uma vantagem
de armazenar os dados em um sistema corporativo é a possibilidade de desenvolver um processo de integracdo automatica, sem
intervencdo humana, entre este sistema e a ferramenta de programacao da producéao.

P1S2A5 |Cadastrar os dados em um sistema corporativo

Caso decidir-se cadastrar em um sistema corporativo os dados faltantes ou aqueles que nao estao disponiveis em bases de dados
corporativas, deve-se efetivar o cadastro dos dados em um sistema corporativo.

P1S2A1 |Providenciar alteragdes no escopo do sistema

Caso ndo seja possivel obter os dados faltantes, sera necessario suprimir os mesmos da especificacao do sistema, ou entao procurar por
alternativas em relacédo aos dados que possam gerar os resultados desejados no sistema.

P1S2A3 |Preencher os templates

Reunir os dados coletados e preencher os templates de acordo com as definicoes da atividade de especificacéo de dados.




APENDICE D3 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 1.3
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P1S3A1 | Desenvolver mecanismo automatico de identificacdo de erros de importacdo de dados para o sistema

O desenvolvimento do mecanismo de identificacdo de erros devera contemplar a geracao de logs que informem onde foi o erro, conforme|
as possiveis situagdes abaixo:

nome do template n&o consta no banco de dados;

formato do arquivo do template incompativel com o banco;

formato dos dados incompativel com a base de dados; e

integridade referencial.

Além disso, mesmo que 0s erros acima nao ocorram, os logs deverao gerar outras informagdes, como o nimero de registros importados
Desta forma, sera possivel identificar situacdes nas quais possa ter havido falha na geracao dos arquivos de importagcao ou no
preenchimento dos templates. Um exemplo disso seria um nimero esperado de registros da carga de estoques entre 2.000 e 2.500 linhas,
enguanto que, na realidade, o arquivo possuia 300 linhas.

Outras funcionalidades dos logs deverao ser as de auxiliar no controle da frequéncia e do horéario das cargas de dados. A frequéncia diz
respeito ao numero de vezes por dia (por exemplo) que uma atualizacdo dos dados é feita, sendo que isso devera ser comparado com o
que foi especificado na atividade de Requisitos de Dados (Subprocesso 1.1). Nesta mesma I6gica, o horario das cargas devera ser
comparado com o especificado.

P1S3A2 | Definir as regras de negécio

As regras de negocios sdo particularidades especificas da empresa, compreendendo condi¢cdes que devem ser cumpridas.

Neste caso, deverao ser mapeadas apenas as regras cujo padrao de comportamento seja passivel de ser validado por regras dentro do
sistema de programacéao da producdo. Exemplo: um produto que possua pedidos deve obrigatoriamente ser vendavel. Esta regra é valida
para todos os produtos, nao existindo excecgodes.

Além disso, a importancia das regras de negdécio devera ser avaliada pela empresa (deve-se fazer um trade-off entre o tempo e/ou
orcamento disponivel e a necessidade de acuracidade de dados).

P1S3A3 |Desenvolver validagdes automaticas dos dados com base nas regras de negécio

A partir da definicdo das regras de negécio que deverdo ser testadas pelo sistema de programacao da producao, inicia-se o
desenvolvimento de mecanismos automaticos de validagdo das mesmas.

P1S3A4 | Definir indices de controle e indicadores para a avaliagdo dos dados

Paralelamente a definicdo das regras de negdcio, desenvolvimento de validacdes e dos logs, devem-se definir quais indices de controle e
indicadores deverdo ser aplicados durante o processo de implementacao do sistema até a homologacdo do mesmo, bem como as metas
dos mesmos.
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Os ICs sdo utilizados para mensurar os dados de entrada independentemente da realizagdo de uma rodada do sistema. Os indices de
controle podem ser calculados, por exemplo, por meio de medidas tendéncia central (média) ou de dispersao (desvio-padrao), sendo
possivel acompanhar a evolugcdo dos mesmos (e das situacdes de erro) com o apoio de graficos de controle. Os ICs podem indicar erros e
também contribuir para a identificacdo de oportunidades de melhorias nos dados. Um exemplo disso € o calculo do desvio padrdo dos
tempos de processo, em kg/h, de um recurso. Se o desvio for maior que o limite maximo aceitavel, devera ser verificado se existem erros.
Caso um problema seja confirmado, a analise do mesmo em uma estrutura de produto podera contribuir para a melhoria de outros dados
da arvore.

Os indicadores caracterizam-se pela mensuragado das informagdes geradas pelo sistema de programacao da producao apds as rodadas
do mesmo. Em outras palavras, os indicadores atuam sobre os resultados do sistema, e ndo diretamente nos dados de entrada. A vantagem
€ que erros na informacao gerada pelo sistema poderao indicar problemas nos dados de entrada.




APENDICE D4 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 1.4
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P1S4A1 |Realizar testes de integragdo entre sistemas e do mecanismo de identificagéo de erros importacéo

1. Importar todos os dados que serdao inseridos no banco por meio da integracao de sistemas.
2. Verificar se a concatenacao / ordenacao de cargas de dados esta sendo respeitada. Este aspecto refere-se ao relacionamento

(precedéncia) entre as tabelas da base de dados do sistema. Exemplo: os dados de clientes devem ser importados antes dos pedidos.
3. Verificar os logs gerados ap6s a importacao.

P154T1 | Os testes foram bem sucedidos? (ap6s a realizac&o dos testes de integrag&o entre sistemas)

ApOs a realizacao dos testes de integracao entre sistemas, deve-se verificar se houve problemas. Caso a resposta a atividade for “Sim”,
deve-se partir para a atividade P1S4A2. Se a resposta for “Nao”, devem-se excluir todos os dados do banco, desde que o teste P154T2 tenha
sido bem sucedido

P1S4A2 |[ldentificar a causa do problema e corrigi-lo

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
carga teve problemas.

2. ldentificada a carga, deve-se verificar se existem erros na geracado da mesma. Se este tipo de erro nao estiver ocorrendo, 0 mecanismo
de integracao desistemas deve ser avaliado. Caso contrario, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P1S4A3 | Importar os templates para o sistema

Os templates preenchidos no subprocesso anterior deverdao ser importados para que se realizem os testes de importacao (geragcao dos
logs).

P1S4A4 |Testar os mecanismos identificacdo de erros de importag&o

1. Importar todos os dados que serao inseridos no banco por meio de templates.

2. Verificar se a concatenacédo / ordenacao de cargas de dados esta sendo respeitada. Este aspecto refere-se ao relacionamento
(precedéncia) entre as tabelas da base de dados do sistema. Exemplo: os dados de clientes devem ser importados antes dos pedidos.
3. Verificar os logs gerados apds a importagao.

P154T2 | Os testes foram bem sucedidos? (apo6s testar o mecanismo de importacdo de dados)

ApGs a realizacao dos testes de importacdo dos templates, deve-se verificar se houve problemas. Caso a resposta a atividade for “Sim”,

deve-se partir para a atividade P1S4A5. Se a resposta for “N&ao”, devem-se excluir todos os dados do banco, desde que o teste P154T1 tenha
sido bem sucedido.

P1S4A5 |Identificar a causa do problema e corrigi-lo
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1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template teve problemas.

2. Identificado o template, deve-se verificar se existem erros no mesmo. Se este tipo de erro nao estiver ocorrendo, o0 mecanismo de
integracdo de sistemas deve ser avaliado. Caso contrario, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte priméaria (template).

P1S4A6 |Excluir todos os dados da base do sistema

Aposs a realizacao, com sucesso, dos testes de importacao de dados para o sistema, o contetdo de todas as tabelas do mesmo deve ser
deletado para que se inicie o Subprocesso 2.1.




APENDICE D5 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.1
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P2S1A1 |Importar os dados cadastrais

Importar os dados de cadastro de fabricas, unidades de armazenagem, clientes, paises, SIFs, produtos, suprimentos, meios de transporte,
pontos de embarque, mercados, habilitagcdes de SIFs por pais, habilitacdes de SIFs por cliente, permissdes de produtos nas fabricas,
permissées e tempos de transporte entre fabricas, permissdes e tempos de transporte entre fabricas e unidades de armazenagem,
permissdes e tempos de transporte entre fabricas e pontos de embarque, e permissdes e tempos de transporte entre unidades de
armazenagem e pontos de embarque.

P2S1A2 | Importar os estoques de produtos

Importar os estoques iniciais de produtos para que sejam avaliados os dados de volume em estoque e do peso do pallet na atividade
P2S1A7.

P2S1A3 | Importar as capacidades reais de estoques

Importar as capacidades reais de estoques de produtos para que sejam avaliados os dados de volume em estoque e do peso do pallet na
atividade P2S1A7.

P251T1 |Houve erros nas importacdes?

Ap6s a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacao de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validagcédo dos dados do banco.

P2S1A4 |ldentificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de sequenciamento da producéo, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P251A5 |Validar os dados do banco

N° Tipo Descricdo da validacao Funcao / Importancia

1 Ero Produto é vendavel e nao é Todo produto vendavel, ao ser finalizado, é estocado para que seja posteriormente entregue
estocavel ao cliente.
Produto é transferivel e ndo é .

2 Erro ostocavel Todo produto, ao ser transportado de um local para outro, devera ser armazenado.

3 Ero Produto é estocavel e ndo é Todo produto que for estocavel necessita ser transferido entre fabricas, armazéns e pontos de
transferivel embarque.
Produto apresenta prazo de . . . : .

4 Erro : P P Todo produto carneo é perecivel, logo deve possuir um prazo de validade.
validade zerado
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5 Ero Fabrica ndo possui permissdo de [Toda fabrica deve transferir produtos para outras unidades ou armazéns ou pontos de
transferéncia de produtos embarque.
Fabrica possui permissao de
6 Ero transferéncia, porém nédo consta idem & validacao 5.
no cadastro de transportes entre
unidades
Produto sem permissao de Se a fabrica nao pode estocar produtos, os produtos produzidos na mesma deverao ser
7 Erro [transferéncia esta habilitado em [transportados para outro lugar. Neste caso, deve haver permissdo de transferéncia para o
fabrica nao estocadora produto.
Produto sem habilitac&o de Esta validacao abiange duas situacoes: o
. 1) Se o produto n&o pode ser transportado, a presenca do mesmo nas permissées de
transferéncia consta no cadastro N . .
8 Erro - . transferéncias entre unidades esta errada.
de permissdes de transferéncias . . . ~ ~ .
s 2) Se o produto pode ser transferido entre unidades, a habiltacdo para transferéncia devera
entre fabricas o
ser corrigida.
9 Erro |Datas invalidas Exemplo: 20101312 (quando o formato do campo data for AAAAMMDD - ano-més-dia).
Exemplo: um SIF foi desabilitado para um pais qualquer a partir do dia 20/05/2008. Caso o SIF
10 Erro |Datas sobrepostas for reabilitado para o destino, a data inicial da nova habilitacdo ndo podera ser inferior &
data da desabilitag&o anterior.
11 Emro  |Datas inconsistentes E)rizrlnplo: existe um registro de habilitacédo de SIF por pais com data inicial maior que a data
12 | Alerta Suprimento possui lead-time de [Um suprimento com tempo de ressuprimento igual a zero significa que o material estara
ressuprimento igual a zero sempre disponivel no estoque (ou seja, € ilimitado).
P2S1T12 | Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle dos dados cadastrais. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P251A6 |Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P251A7 |Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverdao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entao de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

P2S1A7

| Gerar os indices de controle
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. ~ A ni . .
N° Descrigéo Funcé&o / Importancia l:néctir?:: Método de calculo Acompanhamento
Sugere-se
O prazo de validade deve ser respeitado na acompanhar a
Limites minimo e maximo| programacao de cortes e de formulados. As Numero de dias de validade |[cada rodada a
1 |do prazo de validade de| matérias-primas resfriadas possuem uma Dias de cada matéria-prima evolugéo do
MPs resfriadas média menor de dias de validade em relagéo resfriada. indicador por meio
as MPs congeladas. de graficos de
controle.
O prazo de validade deve ser respeitado na
Limites minimo e maximo| programacéao de cortes e de formulados. As Numero de dias de validade
2 | do prazo de validade de| matérias-primas congeladas possuem uma Dias de cada matéria-prima l[dem ao IC n°1
MPs congeladas média maior de dias de validade em relacao congelada.
as MPs resfriadas.
O prazo de validade deve ser respeitado na
Limites minimo e maximo| programacéao de cortes e de formulados. Os Namero de dias de validade
3 | do prazo de validade de | produtos finais resfriados possuem uma média Dias de cada produto final l[dem ao IC n°1
produtos finais resfriados | menor de dias de validade em relagédo aos resfriado.
congelados.
- - L O prazo de validade deve ser respeitado na
Limites minimo e maximo ~ , . .
. programacéao de cortes e de formulados. Os Numero de dias de validade
do prazo de validade de Z . . o
4 L produtos finais congeladas possuem uma Dias de cada produto final [demaolCn°1l
produtos finais . . . . ~
média maior de dias de validade em relacéao congelado.
congelados .
aos resfriados.
Limites minim maxim . . . . .
tes NIMo € MaxXiMO| 5 | ad-time de ressuprimento influencia no . Lead time de cada o
5 |[do lead time de : Dias . l[dem ao IC n°1
) aprazamento de pedidos. suprimento.
ressuprimento
Limites m",“T“O € MaxXiMO| 5 1ote minimo de ressuprimento influencia no Depende Lote minimo de cada
6 |do lote minimo de ) do . l[demaoiCn°1l
. aprazamento de pedidos. . suprimento.
ressuprimento material
Limites minimo e maximo
dos tempos de O tempo de transferéncia influencia no . fempos (.je transferenc[a o
7 | transferéncia entre Dias entre unidades, armazénse |ldemaolCn°1l

unidades, armazéns e
pontos de embarque

aprazamento de pedidos.

pontos de embarque.
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Comparar a quantidade
tedrica de palletst em
estoque com a capacidade
real de estoques (em ndmero

Sugere-se
de pallets) em cada local g

Consisténcia entre o acompanhar o

O peso do pallet influencia na programacao onde houver estoque inicial. |. :
cadastro de peso de LT indicador por meio
8 de estoques, enquanto gque o estoque inicial Pallets g
pallet e os estoques no aprazamento de pedidos 1 Soma das divisdes do de um grafico antes
iniciais ' de cada rodada do

estoque inicial de cada
produto em cada fabrica ou
unidade de estocagem pelo
peso unitario do pallet do
produto.

sistema.

P2S1T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverdo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a préxima atividade.

P251A8 |[ldentificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que nao atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S1A9 | Excluir os estoques de produtos

Uma vez atingidas as metas de todos os indices de controle, é necessario excluir os dados de estoques de produtos. Este procedimento
deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de programacéao de producao.

P2S1A10 |Excluir as capacidades reais de estoques

Uma vez atingidas as metas de todos os indices de controle, &€ necessario excluir os dados de capacidades reais de estoques de produtos.
Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de programacao de producéao.




APENDICE D6 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.2
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P2S2A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producéao.

P2S2A2 |Preencher o template das arvores de formulag&o de uma fabrica sem os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores previamente coletados no Processo de Preparacdo de Dados, de apenas
uma fabrica e desconsiderando os roteiros produtivos.

P2S2A 3 | Preencher o template dos estoques ficticios para todas as MPs

O template deve ser preenchido com todos os cédigos de matérias-primas que sao utilizados na empresa, para todos os dias do horizonte,
em volumes elevados.
Obs.: considera-se elevada uma quantidade que jamais seria consumida em um dia de producéao.

P2S2A 4 | Preencher o template com pedidos ficticios para os produtos formulados da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de scripts para a geracao dos pedidos ficticios, com as seguintes condi¢cdes:
Apenas produtos formulados da fabrica escolhida devem ser ter pedidos ficticios.
A quantidade dos pedidos deve ser de 1 kg.
Todos os pedidos devem possuir 0 mesmo cliente e palis.
O SIF da fabrica deve estar habilitado, tanto na realidade quanto no sistema, para o cliente e o pais escolhidos.

P2S2A5 | Preencher o template das capacidades elevadas de estoques

O template deve ser preenchido com capaddades elevadas de estoques para todas as fabricas e unidades de armazenagem.
Obs.: considera-se elevada uma capacidade que jamais seria utilizada.

P252A6 |Preencher o template com oslead times e os lotes minimos de suprimentos zerados

O template deve ser preenchido por todos os suprimentos (embalagens e condimentos), porém com os dados de lead time e de lote
minimo de compra zerados.

P2S2A7 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverdo ser importados para o sistema de seqlienciamento da producgao.

P252T1 |Houve erros nas importagdes?

Ap0Gs a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
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partir para a validacédo dos dados do banco.

P252A8 |ldentificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de sequenciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual

template ou carga teve problemas.

2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2S2A9 |Validar os dados do banco

As validacdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P2S2A9 |Validar os dados do banco
N° [ Tipo Descricdo da validacado Funcéo / Importancia
. . ~ _|Um produto formulado ndo necessariamente deve possuir matérias-primas que
Produtos irm&os em uma arvore de formulacao X o . A
13 | Alerta o I pertencam a mesma familia de produto entre si, porém & importante alertar
pertencem a familias de produto distintas
para estes casos.
Esta validac&o abrange duas situacoes:
s ~ . - 1) A fabrica talvez possa estocar produtos, logo a habilitagéo para estocagem
14 | Ero Fabrica ndo esta habilitada para estocar é) e pode estar er[:ada P 9 Gaop 9
produtos, mas existe estoque para a mesma. gue poce X : ~ .
2) Se a fabrica tiver estoques cadastrados, mas realmente n&o possuir
habilitagcdo para estocar, a carga de estoques foi feita para a fabrica errada.
Esta validacao abrange duas situacoes:
15 | Erro [|Produto em estoque ndo € estocavel 1) Se o produto for estocavel, existe erro na permissédo de estocagem.
2) Se o produto realmente nao for estocavel, existe erro na carga de estoques.
Uma arvore jamais podera ter filhos alternativos e compulsérios do mesmo pai,
Produto pai possui filhos alternativos e pois a situacao é cpnfhtante no corjcelto destes termos: enquanto os alternativos
16 | Erro compulsérios ndo possuem rendimento em uma arvore de cortes ou percentual de
P formulacdo em uma arvore de formulacdo, os compulsérios sdo exatamente o
contrario.
Em uma arvore de cortes, um rendimento zerado significa que a massa do
17 | Ero Produto presente em uma arvore possui produto pai ndo sera desmembrada para o filho. J& em uma arvore de
rendimento zerado formulacao, a situacao € inversa - a massa do produto filho ndo sera utilizada
para a geracao do produto pai.




234

Produto compulsério presente em uma arvore

Esta validacao abrange duas situacdes:
1) Se o produto for realmente compulsério, existe erro no percentual de

18 | Erro |de formulag&o possui percentual da formulacdo, pois isso fara com que a massa gerada do componente nao seja
formulacdo zerado utilizada na programacéao do formulado.
2) Se o produto ndo for compulsério, deve ser transformado em alternativo.
Produto presente em uma arvore de Uma arvore de formulagao representa a montagem de um produto, logo nao é
19 | Erro [formulacao possui filhos cuja soma dos possivel que a soma dos percentuais de formulagcdo dos componentes da
percentuais de formulacao é diferente de 100 jmesma seja diferente de 100.
20 | Alerta Produto nao consta em nenhuma arvore de Um produto n&o necessariamente deve constar em uma arvore, pois pode estar
cortes ou de formulacao desativado por nao ter previsao de ser produzido, por exemplo.
21 | Emo Produto consta em pedido, porém nao esta Todo produto que constar em pedidos deve estar habilitado em pelo menos
habilitado em nenhuma fabrica uma fabrica, caso contrario o mesmo nao sera programado.
22 | Emo Produto possui pedido, porém ndao consta em ([Todo produto que constar em pedidos deve estar cadastrado em pelo menos
nenhuma arvore de cortes ou de formulagcdo [uma arvore, caso contrario 0 mesmo nao sera programado.
Produto consta em pedido e nenhuma das Mesmo que o produto esteja cadastrado em alguma arvore, esta deve estar
23 | Erro [arvores nas quais esta cadastrado esta habilitada em pelo menos uma fabrica, caso contrario o produto nao sera
habilitada programado.
Produto consta em pedido e estd habilitado . .
o . ~ Mesmo que o produto esteja cadastrado em alguma arvore e em alguma
em pelo menos uma fabrica, porém néao s . .
24 | Erro . . ) N fabrica, pelo menos uma das arvores deve estar habilitada para uma das
consta em arvores que estejam vinculadas as |, . . . o
o . . o fabricas nas quais o produto esteja habilitado.
fabricas nas quais esta habilitado.
25 | Ermo Produto formulado nao possui componentes  [Um produto formulado, pelo fato de ser "montado”, deve possuir componentes
(formulacéo) na sua arvore, caso contrario sera impossivel programar a producao do produto.
Esta validacao abrange duas situacoes:
. . . ~ . 1) Se o produto realmente tiver pedidos, o atributo para venda deve ser
26 | Erro [Produto possui pedido, porém nao é vendavel ) =0 P P P
corrigido.
2) Caso o produto nao for realmente vendavel, o pedido esta errado.
s ~ . - Esta validac&o abrange duas situacdes:
O SIF da fdbrica ndo esta habilitado para o ¢ s 9 9 . - ] .
. . . 1) Se o SIF da fabrica realmente n&o estiver habilitado para o pais destino do
pais do pedido, porém pelo menos um dos . ~ .
27 | Alerta pedido, ndo ha erros neste caso.

produtos do pedido esta cadastrado em
alguma arvore da fabrica

2) A habilitacdo do SIF da fabrica para o pais destino do pedido pode estar

errada.
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O SIF da fabrica nao esta habilitado para o

Esta validacao abrange duas situacdes:
1) O SIF da fabrica talvez realmente possa fabricar produtos para o cliente, logo

28 | Alerta [cliente do pedido, porém esta habilitado para |existiia um erro de cadastro.
0 pais do cliente 2) A habilitacdo do SIF da fabrica para o pais destino do pedido pode estar
errada.
Esta validac&o abrange duas situacoes:
O SIF da fabrica esta habilitado para o cliente |1) O SIF da fabrica talvez ndo possa fabricar produtos para o cliente, logo
29 | Alerta |[do pedido, porém nao esta habilitado para o |existiria um erro neste cadastro.
pais do cliente 2) A habilitacao do SIF da fabrica para o pais destino do pedido pode estar
errada.
Se a validade maxima for zero, o sistema programara o atendimento do pedido
com lotes de producao cujas datas de fabricacédo sejam até 1 més menores que
Validade maxima de producéo permitida no a data de errjbarque.'Exemplo: um pedido com data de emb?rq.ue para
30 | Alerta . 13/03/2009 ndo poderia ser programado com lotes de producao inferiores a
embarque é nula. . L. ~ .
13/02/2009. Quanto menor for a validade maxima de producéo aceita na data
de embarque, menor sera faixa de tolerdncia com a qual o sistema devera lidar
para programar a producao.
31 | Alerta Produto possui demanda, mas ndo possui Este caso pode ser um indicativo de que o cadastro de demanda esteja
pedidos faltando ou que o pedido tenha sido colocado no produto errado.
Produto possui pedidos, mas n&o possui Este caso pode ser um indicativo de que o cadastro de demanda esteja
32 | Alerta . .
demanda faltando ou que o pedido tenha sido colocado no produto errado.
Dependendo-se da modelagem feita em uma arvore, esta situagcdo pode nao
33 | Alerta |[Arvore possui produto intermediario sem filhos c’:onflgurar um problema, porem é importante verificar cad_a caso, pois uma
arvore geralmente chega ao nivel do produto folha (ou seja, gera um produto
final ou MP).
P ~ . . Uma arvore de formulagado deve possuir apenas os componentes que
Arvore de formulagdo possui suprimento do . ~ h
34 | Erro |. contribuam para a geragao da massa para o produto final. Logo, a embalagem
tipo embalagem ~
ndo faz parte deste processamento.
Nem todo pais necessita possuir relacao com algum SIF, porém se um pedido for
35 | Alerta [Pais ndo possui SIF produtor vinculado colocado para um pais que nao permite a exportacdo de um SIF produtor ndo
habilitado ao referido pais, o sistema nao programara o pedido.
Nem todo SIF necessita estar habilitado para algum pais, porém, se um pedido
36 | Alerta [SIF ndo apresenta pais vinculado for colocado para um pais que ndo permite a exportacao do referido SIF, o

sistema ndo programara o pedido.
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Esta validacao abrange duas situacdes:

1) A fabrica talvez ndo possa estocar produtos, logo a permissao para
estocagem é que pode estar errada.

2) Se a fabrica pode estocar produtos, mas nao possui capacidade de

Fabrica esta habilitada para estocar, porém
37 | Erro [n&o possui capacidade de estocagem
cadastrada

a producao para o estoque.

estocagem cadastrada, o sistema desconsiderara a possibilidade de programar

P2S212 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a

rodada do sistema. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S2A10 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P2S2A11 | Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverdo possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverao ser mantidos osICslao4eo7.

P2S273 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverdo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacao dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S2A12 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S2A13 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
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| analisados.

P2S2A14 |Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medigdes similares existentes na realidade.

P2S2A14 | Gerar os indicadores

N° Descricao Funcao / Importancia L;:‘(gs:: Método de calculo Acompanhamento
~ Permite verificar se os dados Soma dos pedidos ~
Programacéo de P Sugere-se acompanhar a evolugao do
. I populados até esta etapa possuem programados, em kg, oo !
1 |pedidos ficticios . % . indicador a cada rodada por meio de um
uma acuracidade que garanta a dividida pelo total de o
(global) ~ . . gréafico.
programacao dos pedidos. pedidos, em kg.

P252T4 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,
devera proceder-se para a identificagédo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S2A15 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:

1. Identificar os indices de controle que nao atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se iniciar um processo de identificacdo de erros e de oportunidades de melhoria, o qual é detalhado para
cada indice de controle.

Indicador 1 - Programacdao de pedidos ficticios (global)

1. Gerar uma listagem de todos os pedidos, na qual seja possivel visualizar a quantidade solicitada no pedido e o volume programado do
pedido.

2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre o volume alocado e o solicitado em pedidos, priorizando a
analise das maiores diferencas.

3. Para cada pedido escolhido, analisar as seguintes situacgoes:
3.1 Verificar se as quantidades solicitadas para os produtos do pedido estdo corretas.
3.2 Verificar se todas as MPs e produtos intermediarios que compdem as arvores dos produtos finais do pedido estdo habilitados para a

fabrica na qual a arvore esta vinculada.
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3.3 Verificar se foi populada uma quantidade suficiente de estoque ficticio de MP para atender a todos os pedidos de todos os produtos
gue consta no pedido em analise.
3.4 Se os estoques ficticios de MPs ndo estiverem cadastrados na mesma fabrica que esta sendo testada:
a)Verificar se existe permissao de transferéncia da fabrica na qual o estoque foi cadastrado para a fabrica em analise.
b) Verificar se existe permissdo de transferéncia de todas as MPs para a fabrica em analise.
c)Verificar se o tempo de transferéncia entre as fabricas é coerente com a realidade.
3.5 Verificar se os percentuais de formulacdo e os rendimentos dos produtos do pedido em andalise estdo corretos.

P2S2A16 |Excluir as arvores de formulag&o da fabrica testada
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os dados de arvores de formulacao. Este

procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2S2A17 |Excluir os pedidos ficticios da fabrica testada
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os dados de pedidos ficticios. Este

procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclus&do no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéo.

P252T5 |Todas as fabricas foram testadas?
Apos a exclusdo dos dados da ultima fabrica testada, deve-se verificar se todas as fabricas ja foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,

deve-se prosseguir para o Subprocesso 2.3. No caso de a resposta for “Nao”, uma nova fabrica devera ser testada.




APENDICE D7 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.3
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P2S3A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S3A2 |Preencher o template das arvores de formulag&o de uma fabrica com os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, desta vez considerando os recursos produtivos e seus
respectivos calendarios e tempos de processo.

P2S3A3 | Preencher o template dos pedidos e demandas reais dos produtos formulados da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S3A4 | Preencher o template dos estoques iniciais dos produtos finais formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados, mesmo que estejam estocados em outras unidades
produtivas ou armazéns.

P2S3A5 |Preencher o template das compras de produtos finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras estejam armazenadas, com a condicao de
que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P253A6 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de seqlienciamento da producao.

P2S3T1 | Houve erros nas importagoes?

Apobs a importacdo dos dados, deve-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacado, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “N&ao”, deve-se
partir para a validacao dos dados do banco.

P253A7 |ldentificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.

2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.
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P2S3A8 |Validar os dados do banco

As validagdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P2S3A8 | Validar os dados do banco

N° [ Tipo Descricdo da validacao Funcdo / Importdncia

38 | Erro Recurgo do tipo posil(;éo fixa possui A tempos de processo zerada de um recurso faria com que o sistema ignorasse a utilizacaag
quantidade por posicado igual a zero |do recurso na programacao da producao.

39 | Erro Recursp do tipo batelgda possui A tempos de processo zerada de um recurso faria com que o sistema ignorasse a utilizacao
qguantidade por hora igual a zero do recurso na programacao da producéao.

Recurso do tipo batelada possui

iy . A tempos de processo zerada de um recurso faria com que o sistema ignorasse a utilizagao
40 | Erro [minimo de batelada maior que o

do recurso na programacéao da producéao.

maximo
1| Ero Recurso do tipo unitario possui A tempos de processo zerada de um recurso faria com que o sistema ignorasse a utilizagaog
quantidade por hora igual a zero do recurso na programacao da producéao.
Recurso possui diferentes quantidades [Um recurso ndo deve necessariamente possuir a mesma quantidade durante todos os dias
42 | Alerta [entre os dias da semana em um da semana em um mesmo turno de trabalho, porém é importante analisar cada caso
mesmo turno de trabalho para verificar se existem erros.
Recurso possui diferentes quantidades [Um recurso ndo deve necessariamente possuir a mesma quantidade entre os turnos de
43 | Alerta |entre os turnos de trabalho de um trabalho de um mesmo dia da semana, porém é importante analisar cada caso para
mesmo dia da semana \verificar se existem erros.
Recurso possui diferentes tempos de ~ . .
. Um recurso ndo deve necessariamente possuir o0s mesmos tempos de parada programada
parada programada entre os dias da : L
44 | Alerta durante todos os dias da semana em um mesmo turno de trabalho, porém é importante
semana em um mesmo turno de . - :
analisar cada caso para verificar se existem erros.
trabalho
Recurso possui diferentes tempos de ~ . .
Um recurso ndo deve necessariamente possuir os mesmos tempos de parada programada
parada programada entre os turnos . R .
45 | Alerta entre os turnos de trabalho de um mesmo dia da semana, porém & importante analisar

de trabalho de um mesmo dia da

cada caso para verificar se existem erros.
semana

Recurso possui diferentes tempos de  [Um recurso ndo deve necessariamente possuir 0s mesmos tempos de hora-extra durante
46 | Alerta |hora-extra entre os dias da semana todos os dias da semana em um mesmo turno de trabalho, porém é importante analisar
em um mesmo turno de trabalho cada caso para verificar se existem erros.

Recurso possui diferentes tempos de  [Um recurso ndo deve necessariamente possuir 0s mesmos tempos de hora-extra entre os
47 | Alerta hora-extra entre os turnos de trabalho jturnos de trabalho de um mesmo dia da semana, porém é importante analisar cada caso
de um mesmo dia da semana para verificar se existem erros.
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Recurso possui diferentes horarios de ~ . . L L
N _ Um recurso ndo deve necessariamente possuir os mesmaos horéarios de inicio de turno entre
inicio de turno entre os dias da . L .
48 | Alerta os dias da semana em um mesmo turno de trabalho, porém é importante analisar cada
semana em um mesmo turno de o )
caso para verificar se existem erros.
trabalho
Recurso possui diferentes horarios de ~ . . .. L
o . Um recurso ndo deve necessariamente possuir os mesmos horarios de término de turno
término de turno entre os dias da . L :
49 | Alerta entre os dias da semana em um mesmo turno de trabalho, porém é importante analisar
semana em um mesmo turno de o .
cada caso para verificar se existem erros.
trabalho
Recurso possui horarios sobrepostos Os horarios de término de um turno e de inicio do turno subseqiiente ndo podem estar
50 | Erro |entre dois ou mais turnos de trabalho [sobrepostos. Exemplo: o término do turno 1 ndo pode ser maior que o inicio do turno 2, em
em um mesmo dia um mesmo dia.
51 | Alerta IArvore de cortes possui nodo com O cadastro de um recurso duas ou mais vezes no roteiro de um mesmo nodo de uma
recurso cadastrado mais de uma vez |arvore pode ser um erro, como também uma modelagem normal.
52 | Alerta Arvore de formulacao possui recurso [0 cadastro de um recurso duas ou mais vezes no roteiro de um mesmo nodo de uma
cadastrado mais de uma vez arvore pode ser um erro, como também uma modelagem normal.
Produto consta em arvore de corte, ~ - . ' o .
~ e ~ . Um produto que ndo possui filhos geralmente é o produto final. Deve-se verificar se existe o
53 | Alerta [nao possui filhos e nao possui recurso
consumo de recursos pelo produto.
cadastrado
. . . . A existéncia de recursos com um numero diferente de turnos em um mesmo roteiro pode
Nodo em arvore possui roteiro cujos . ~ ~ : ]
~ ., . prejudicar a programacao da produgao, pois 0s recursos que possuirem menos turnos
54 | Alerta recursos tém um numero diferente de ~ . . ~ o
. o talvez ndo conseguirdo comportar a necessidade de programacéao e acabarao limitando
turnos disponiveis
0S Outros recursos.
- Um recurso n&o necessita possuir um calendario vinculado. Porém, no momento em que é
Recurso sem calendéario empregado . . . . . ~
55| Erro em nodo cadastrado em uma arvore, deve possuir um calendario, caso contrario o sistema nao
considerara o recurso na programacao da producéao.
P2S3T12 | Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P253A9 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P2S3A10 |Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverdo possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
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histéricos da empresa, ou entao de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidososICslao4eo7.

P2S3A10 |Gerar os indices de controle

Ne° Descricdo Funcéo / Importancia Li:g?g: Método de calculo Acompanhamento

Limites minimos e maximos do desvio- [Os tempos de processo dos recursos Desvio-padrao dos

~ . . . Sugere-se acompanhar a
padrdo dos tempos de processo dos |influenciam diretamente na tempos de processo ~
. ~ ~ . cada rodada a evolucao do|
9 |recursos cadastrados em arvores de |programacdo da producao, pois kg/h |de cada recurso, por . g
~ s o ) L o IC por meio de graficos de
formulacédo (por fabrica e familia de |representam a capacidade fabrica e familia de
. controle.
produto) produtiva. produto

P25373 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacéo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S3A11 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S3A12 |Medir as disponibilidades dos recursos

O sistema de programacao da producao devera calcular automaticamente as disponibilidades dos recursos da fabrica por turno. O calculg
deve ser feito da seguinte maneira, para cada recurso e turno: (hora final - hora inicial) + horas-extras - paradas programadas.
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P2s3T4 | As disponibilidades estdo corretas?

As disponibilidades calculadas na atividade anterior devem ser confrontadas com a realidade para se verificar se os dados estao corretos.

Caso a resposta seja “Sim”, deve-se prosseguir para a rodada do sistema. No caso de a resposta for “N&0”, sera preciso corrigir 0s
calendarios.

P2S3A13 | Corrigir os calendarios

Os erros identificados na atividade anterior deverao ser corrigidos na fonte primaria.

P2S3A14 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2S3A15 |Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo se utiliza o indicador n° 1 criado no Subprocesso 2.2, e sim apenas novas medicdes propostas neste subprocesso.

P2S3A15 |Gerar os indicadores

N° Descricao Funcéo / Importancia li:;'?g: Método de calculo Acompanhamento
Z_orggdde pledltd?slr;rogra;ngdos, em kg, Sugere-se
Permite verificar se os dados re“sfildija?sfee% I?ga € pedidos acompanhar a
Programacéao de pedidos e ' ' . . a
2 9 ¢ P populados a_te esta etapa possuem % 1 Referem-se aos pedidos cuja data de _evc_)lugao do
(global) uma acuracidade que garanta a embaraue seia menor ou iqual & dltima indicador a cada
programacao dos pedidos. a €l 9 ~ rodada por meio de
data do horizonte de programacéao do e
sistema. um grafico.
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Programacéo de
demanda liquida? (global)
2 Refere-se a soma das
diferencas entre a
demanda total e os
pedidos, em kg, de cada
produto.

Permite verificar se os dados
populados até esta etapa possuem
uma acuracidade que garanta a
programacéao da demanda liquida.
A andlise decorrente deste indicador
possibilita uma analise por produto,
j& que o indicador n° 2 mensura a
programacéao de pedidos.

%

Soma da alocacdo para demanda, em
kg, dividida pelo total de demanda
liquida, em kg.

Idem ao indicador n°
2.

Aderéncia da
programacao (global por
fabrica)

Contribui para a comparacao dos
volumes programados pelo sistema
em relacao a projecao de
producdo. A partir dos resultados, é
possivel também avaliar a
acuracidade dos dados de pedidos
e de previsdo de demanda.

%

[1 - (soma dos desvios absolutos do
programado pelo sistema em relacao a
projecéao de producao, em kg)]
dividido pelo total projetado, em kg,
por fabrica.

I[dem ao indicador n°
2.

Aderéncia da
programacao (por fabrica
e familia de produto)

Idem ao indicador n° 4, com a
diferenca que permite visualizar a
aderéncia para cada familia de
produto, faciltando o processo de
identificacao de erros de dados.

%

Idem ao indicador n° 4, porém
discriminado por familia de produto.

Idem ao indicador n°
2.

Projecdo de consumo
versus necessidade de MPs
(aberto por MP)

Este indicador permite identificar 2
tipos de problemas: (1) erros nos
pedidos ou demandas; e (2) erros
nas arvores.

%

[1 - (Soma dos desvios absolutos entre o
volume total de consumo projetado,
em kg, de cada MP e o volume total
necessario® da MP, em kq) dividida pelo|
total do consumo projetado].

3 E 0 percentual da MP sobre o produto
final vezes o total de pedidos e

demanda liquida do produto final.

I[dem ao indicador n°
2.

P2S3T5 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,
devera proceder-se para a identificacédo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se

prosseguir para a proxima atividade.

P2S3A16 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:




246

1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. ldentificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacado e corregcédo de erros, o qual € detalhado para cada um.

Indicador 2 — Programacéo de pedidos (global)
1. Gerar uma listagem de todos os pedidos, na qual seja possivel visualizar a quantidade solicitada no pedido e o volume programado do
pedido.
2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre o volume alocado e o solicitado em pedidos, priorizando a
analise das maiores diferencas.
3. Para cada pedido escolhido, analisar as seguintes situagoes:
3.1 Verificar se as quantidades solicitadas para os produtos do pedido estdo corretas.
3.2 Verificar se todas as MPs e produtos intermediarios que compdem as arvores dos produtos finais do pedido estdo habilitados para a
fabrica na qual a arvore esté vinculada.
3.3 Verificar se foi populada uma quantidade suficiente de estoque ficticio de MP para atender a todos os pedidos de todos os produtos
que consta no pedido em analise.
3.4 Se os estoques ficticios de MPs ndo estiverem cadastrados na mesma fabrica que esta sendo testada:
a) Verificar se existe permissao de transferéncia da fabrica na qual o estoque foi cadastrado para a fabrica em analise.
b)Verificar se existe permissdo de transferéncia de todas as MPs para a fabrica em anélise.
c) Verificar se o tempo de transferéncia entre as fabricas é coerente com a realidade.
d)Verificar se os percentuais de formulacéo e os rendimentos dos produtos do pedido em andlise estao corretos.

Indicador 3 - Programacao de demanda liquida (global)
1. Gerar uma listagem de todos os produtos que possuam demanda cadastrada, na qual seja possivel visualizar a quantidade solicitada e o
volume programado.
2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre o volume alocado para a demanda liquida e a demanda liquidg
solicitada, priorizando a analise a partir das maiores diferencas.
3. Para cada produto escolhido, analisar as seguintes situacdes:
3.1 Verificar se as quantidades da demanda liquida estao corretas.
3.2 Verificar se todas as MPs e produtos intermediarios que compdem as arvores dos produtos finais do pedido estdo habilitados para a
fabrica na qual a arvore esté vinculada.
3.3 Verificar se foi populada uma quantidade suficiente de estoque ficticio de MP para atender a todos os pedidos de todos os produtos
que consta no pedido em analise.
3.4 Se os estoques ficticios de MPs nao estiverem cadastrados na mesma fabrica que esta sendo testada:
a)Verificar se existe permissdo de transferéncia da fabrica na qual o estoque foi cadastrado para a fabrica em analise.
b) Verificar se existe permissdo de transferéncia de todas as MPs para a fabrica em analise.
3.5 Verificar se os percentuais de formulacao e os rendimentos dos produtos em analise estdo corretos.
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Indicador 4 — Aderéncia da programacéao (por fabrica)
Indicador 5 - Aderéncia da programacao (por fabrica e familia de produto)
O indicador 4 serve para se ter uma visdo geral da programacao dos produtos da fabrica. Portanto, independentemente do resultado
deste indicador, deve-se sempre analisa-lo conjuntamente com a aderéncia por familia de produtos (indicador 5). Este indicador, por sua
vez, possibilita analisar a programacao total dos produtos, e ndo somente o volume alocado para pedido e demanda liquida, como feito
nos indicadores 2 e 3. Abaixo sdo listadas outras analises possiveis por meio dos indicadores 4 e 5:
Produtos programados mais ou menos que o necessario ou normal. Isso pode ocorrer quando ha produtos quem possuem pedidos ou
demanda cujas quantidades estejam erradas. Neste caso, se o sistema tenha conseguido programar os produtos, n&o teriam sido
geradas diferengas nosindicadores n° 2 e 3, porém no indicador n° 5 isso sera identificado.
Produtos ndo programados por nao possuirem pedidos nem demanda cadastrados, mas que deveriam ter.

1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os volumes projetados de producao e a programacao sugerida pelo sistema, por
familia de produto.

2. Classificar a lista pela ordem crescente das aderéncias, priorizando a analise a partir destas, somente para as familias de produto que nao
alcangaram a meta.

3. Para cada familia de produto a ser analisada, deve-se gerar a lista dos produtos que fazem parte da familia.

4. De posse da lista aberta da familia de produtos, analisar as seguintes questdes:

4.1 Verificar se todos os produtos realmente fazem parte da familia. Caso nao fizerem parte, devem ser cadastrados na familia correta.

4.2 Verificar se todos os produtos programados podem ser produzidos na fabrica em analise (mesmo que ndo tenham sido projetados). Se
houver produtos que nao puderem ser programados na fabrica, os mesmos deverao ser excluidos das arvores e da permissao de
producao na fabrica em analise.

4.3 Verificar se existem produtos que estejam previstos na projecado, mas que nao estdo sendo programados. Se houver produtos nesta
situacdo, os mesmos devem ser incluidos nas arvores de cortes e na permitidos na fabrica em analise, desde que existam pedidos ou
demandas para 0s mesmos.

5. Ap6s verificar as situacdes do item 4, devem-se analisar as seguintes situacdes para cada produto cuja aderéncia ndo tenha alcancado a
meta da familia:

5.1 Verificar se as quantidades de pedidos e demanda do produto estao corretas.

5.2 Verificar se todas as MPs e produtos intermediarios que compdem as arvores dos produtos finais do pedido estado habilitados para a
fabrica na qual a arvore esté vinculada.

5.3 Verificar se foi populada uma quantidade suficiente de estoque ficticio de MP para atender a todos os pedidos de todos os produtos
que consta no pedido em analise.

5.4 Se os estoques ficticios de MPs ndo estiverem cadastrados na mesma fabrica que esta sendo testada:

a)Verificar se existe permissao de transferéncia da fabrica na qual o estoque foi cadastrado para a fabrica em analise.
b) Verificar se existe permissdo de transferéncia de todas as MPs para a fabrica em analise.
5.5 Verificar se os percentuais de formulagéo e os rendimentos dos produtos do pedido em analise estdo corretos.
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Complemento a analise dos indicadores 2 a 5:
1. Quando verificar-se que a quantidade programada de um ou mais produtos estiver abaixo do normal, deve-se proceder para a analise
abaixo:

1.1 Escolher um produto para analise.

1.2 Verificar quais recursos estdo cadastrados na arvore do produto.

1.3 Verificar se os tempos de processo dos recursos e as ordens nos roteiros estao subdimensionadas.

1.4 Se o recurso possuir recurso alternativo na realidade, deve-se verificar se ambos estdo cadastrados e se as ordens dos recursos nos
roteiros € a mesma.

1.5 Abrir o relatério de ocupacgéao de recursos.

1.6 Filtrar os recursos em analise.

1.7 Depois de filtrados somente os recursos de interesse, sugere-se analisar uma faixa de ocupacéo de recursos (de 80 a 100%, por
exemplo), pois, no caso de recursos do tipo batelada, a producédo de um lote a mais em um turno de producao poderia ser impedida
caso a ocupacao do recurso se tornasse superior a 100%. Como este tipo de situagcdo ndo pode acontecer em um sistema de
seqienciamento da producéo que considera as capacidades finitas dos recursos, a analise de uma faixa de ocupacao de recursos
contribui para a identificagao dos recursos que estejam limitando a programacao da producéao.

1.8 Identificar as datas e turnos nos quais 0s recursos apresentam ocupacéao dentro da faixa escolhida.

1.9 Abrir o relatério de programacéao da producao por recurso.

1.10 Para cada recurso escolhido, verificar as seguintes situacdes:

a)Quais produtos estao utilizando (consumindo) o recurso. Se houver produtos que na realidade nao utilizam o recurso, deve-se
excluir o recurso do roteiro destes produtos nas arvores.

b) Coeréncia da ocupacao do recurso. Exemplo: se um ou poucos produtos ocuparem a maior parte do recurso (75%, por exemplo),
€ possivel que os tempos de processo destes produtos estejam mal dimensionadas. Neste caso, € necessario entrar nas arvores de
todos os produtos e analisar os tempos de processo e as ordens dos recursos nos roteiros, bem como verificar a existéncia de
recursos alternativos cadastrados de forma errada.

Indicador 6 - Projecdo de consumo versus necessidade de MPs (aberto por MP)

1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os volumes necessarios de MPs e as quantidades projetadas para o consumo de
formulagdes, por MP.

2. Classificar a lista pela ordem crescente das aderéncias, priorizando a andlise a partir destas, somente para as MPs que ndo alcancaram a
meta.

3. Para cada MP escolhida para analise, caso o volume projetado e o necessario forem diferentes, devem-se verificar as seguintes situacdes:
3.1 Verificar se o volume projetado esta errado.
3.2 Verificar em quais arvores de formulagdo a MP esta cadastrada.
3.3 Dentre as arvores identificadas, verificar se a MP realmente faz parte da estrutura de produto.
3.4 Verificar se as quantidades de pedidos e demanda dos produtos cujas arvores possuem a MP cadastrada estao corretas.
3.5 Verificar se foi populada uma quantidade suficiente de estoque ficticio de MP.
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3.6 Se os estoques ficticios de MPs nao estiverem cadastrados na mesma fabrica que esta sendo testada:
a)Verificar se existe permissao de transferéncia da fabrica na qual o estoque foi cadastrado para a fabrica em analise.
b)Verificar se existe permissdo de transferéncia de todas as MPs para a fabrica em analise.

3.7 Verificar se os percentuais de formulagéo e os rendimentos dos produtos do pedido em andlise estdo corretos.

3.8 Verificar se todas as MPs e produtos intermediarios que compdem as arvores dos produtos finais que possuem a MP em analise estdao
hablilitados para a fabrica na qual a arvore esta vinculada.

Obs.: o indicador 6 deve ser analisado com critério, pois a existéncia de MPs alternativas em uma formulagéo faz com que o célculo de
necessidade seja "dobrado". Ou seja, nem todos os resultados que ndo alcangarem a meta necessariamente serdo erros, pois as MPs

alternativas podem ser compensadas umas pelas outras na programacao dos formulados.

P2S3A17 | Excluir as arvores de formulagdo com os roteiros de producéo da fabrica testada
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir os dados de arvores de formulagcdo com os
roteiros de producéo. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de

seguenciamento de producao.

P2S3A18 | Excluir os pedidos e demandas reais dos produtos da fabrica testada
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir os dados de pedidos e demandas reais.
Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2S3A 19 | Excluir os estoques iniciais de produtos finais
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de produtos finais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producgéao.

P2S3A20 |Excluir as compras de produtos finais
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir as compras de produtos finais. Este

procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.

Atividade | Todas as fabricas foram testadas?
Aposs a exclusdo dos dados da ultima fabrica testada, deve-se verificar se todas as fabricas ja foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,

deve-se prosseguir para o Subprocesso 2.4. No caso de a resposta for “Nao”, uma nova fabrica devera ser testada.




APENDICE D8 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.4
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P2S4A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S4A2 |Preencher o template das arvores de formulac&o de uma fabrica com os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2S4A3 | Preencher o template dos pedidos e demandas reais dos produtos formulados da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P254A4 |Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas suprimentos estocados na fabrica escolhida sejam considerados.

P2S4A5 |Preencher o template das estruturas de embalagens da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as estruturas de embalagens estejam armazenadas,
com a condicdo de que apenas as estruturas de embalagens de produtos formulados da fabrica escolhida sejam consideradas.

P254A6 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos os suprimentos que sejam utilizados na fabrica que esta sendo testada.

P254A7 |Preencher o template dos estoques iniciais dos produtos finais formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados, mesmo que estejam estocados em outras unidades
produtivas ou armazéns.

P2S4A8 | Preencher o template das compras de produtos finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P254A9 |Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
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estejam armazenadas, com a condicao de que apenas suprimentos comprados para a fabrica escolhida sejam considerados. |

P2S4A10 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de sequenciamento da producao.

P254T1 | Houve erros nas importacfes?

Ap06s a importacado dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacao de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importagcao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validagédo dos dados do banco.

P2S4A11 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual

template ou carga teve problemas.
2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2S4A12 |Validar os dados do banco

Nesta etapa, existem duas novas validacdes. Apesar disso, como as validagcdes sdo cumulativas, a estrutura de dados sera também
validada pelas validagdes sugeridas em etapas anteriores.

P2S4A12 |Validar os dados do banco

N° | Tipo Descricdo da validacao Funcao / Importancia

Produto possui suprimento com

56 | Ero |quantidade zerada na estrutura de Se uma embalagem tiver quantidade igual a zero na estrutura de um produto, a mesma

nao sera considerada na programacao da producao.

embalagens

Suprimento cadastrado na lista de Esta situacdo ndo representa necessariamente um erro, pois a entrega do material pode
57 | Alerta |compras tem data de entrega estar atrasada. No entanto, a entrega nao sera utilizada pelo sistema na programacao da

estimada no passado producédo, o que refletird na qualidade das informacdes geradas pelo mesmo.

P25412 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S4A13 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcdo dos mesmos nas fontes primarias.
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P2S4Al14 |Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverdo possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entao de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidos osICs1ao 7e 0 9.

P2S4A14 | Gerar os indices de controle

.~ ~ A ni . 2
N©° Descricao Funcao / Importancia LrJnéctI?g: Método de calculo Acompanhamento
A quantidade necessaria de Sugere-se
Limi minim maxim i i D n .
tes ! 0 e maximo |embalagens por p_roleto influencia epe Quantidade de embalagens na acompanhar a c?da
10 |da quantidade na nas compras e projecoes de de do rodada a evolucao
) ._|estrutura das mesmas para os produtos. .
estrutura de embalagens |consumo do suprimento, bem como [ materia do IC por meio de
no aprazamento de pedidos. graficos de controle.

P2S413 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverdo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao

atingidas, devera proceder-se para a identificacao dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P254A15 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S4A16 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2S4A17 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverdo possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.
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Neste ponto, dever&o ser mantidos os indicadores 2 ao 6. |

P2S4A17 |Gerar os indicadores

. ~ A i p . Acompanhamen
N° | Descricdo Funcéo / Importancia L::Iéc:?g; Método de calculo €0 pao ament

[1 - (Soma dos desvios absolutos entre a projecéo de consumo

Projecéo de A quantidade necessaria de de cada suprimento e a necessidade! do material) dividida

Sugere-se

consumo suprimentos influencia nas . acompanhar a
o pelo total do consumo projetado]. ~

versus compras e projecdes de . . . . evolugédo do

3
7 . % E o percentual do ingrediente sobre o produto final vezesa |

necessidade |consumo dos mesmos, bem ~ " . ; indicador a cada
programacéao do produto que utiliza o condimento mais a .

de como no aprazamento de rodada por meio

quantidade de embalagem na estrutura vezes a programacao

do produto utiliza este material. de um grafico.

suprimentos |pedidos.

P2S4T4 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,
devera proceder-se para a identificagédo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S4A18 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas nao tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacédo e correcdo de erros, o qual € detalhado para cada medicao.

Indicador 7 — Projegcdo de consumo versus necessidade de suprimentos

1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar as quantidades necessarias e as projetadas de suprimentos, por material.

2. Classificar a lista pela ordem crescente das aderéncias, priorizando a analise a partir destas, somente para os suprimentos que nao
alcancaram a meta.

3. Para cada suprimento escolhido para analise, devem-se verificar as seguintes situacdes:
3.1 Verificar se as metas dos indicadores de pedidos e de previsdo de demanda estdo sendo alcancadas.
3.2 Verificar se o estoque inicial do suprimento esta correto.
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3.3 Verificar se o volume projetado do suprimento esta errado.
3.4 Verificar em quais arvores de formulacao o ingrediente esta cadastrado e em quais produtos a embalagem esta vinculada.

P2S4A19 |Excluir as arvores de formulag&o com os roteiros de producéo da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as arvores de formulagdo com os roteiros

de producéo. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqiienciamento

de producgéao.

P254A20 |Excluir os pedidos e demandas reais dos produtos da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os pedidos e demandas reais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclus&o no banco de dados do sistema de sequienciamento de producgéo.

P2S4A21 |Excluir os estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de suprimentos. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P2S4A 22 |[Excluir as estruturas de embalagens da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir as estruturas de embalagens. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéo.

P254A 23 | Excluir os lead times e lotes minimos reais de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os lead times e lotes minimos reais de
suprimentos. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlenciamento

de producgéao.

P2S4A 24 | Excluir os estoques iniciais de produtos finais formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir os estoques iniciais de produtos finais
formulados. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento
de producéo.

P2S4A25 | Excluir as compras de produtos finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir as compras de produtos finais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.
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P2S4A 26 | Excluir as compras de suprimentos
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as compras de suprimentos. Este

procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P254T5 |Todas as fabricas foram testadas?
Apobs a exclusao dos dados da ultima fabrica testada, deve-se verificar se todas as fabricas ja foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,

devem-se excluir as capacidades elevadas de estoques. No caso de a resposta for “Nao”, uma nova fabrica devera ser testada.

P2S4A 27 | Excluir as capacidades elevadas de estoques de produtos
Ap0s todas as fabricas terem sido testadas, devem-se excluir as capacidades elevadas de estoques para que se testem as limitagdes de

estoque no Subprocesso 2.5.




APENDI CE D9 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.5
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P2S5A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S5A2 |Preencher o template das arvores de formulag&o de uma fabrica com os roteiros

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2S5A3 | Preencher o template dos pedidos e demandas reais dos produtos formulados da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P2s5A4 | Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas suprimentos estocados na fabrica escolhida sejam considerados.

P2S5A5 |Preencher o template das estruturas de embalagens da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde o0s estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas as estruturas de embalagens de produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S5A6 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos 0s suprimentos que sejam utilizados na fabrica que esta sendo testada.

P2S5A7 |Preencher o template dos estoques iniciais dos produtos finais formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados, mesmo que estejam estocados em outras unidades
produtivas ou armazéns.

P2S5A 8 | Preencher o template das compras de produtos finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de que apenas produtos formulados da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S5A9 |Preencher o template das capacidades reais de estoques da fabrica

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as capacidades reais de estoques estejam
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armazenadas, com a condicdo de que apenas as capacidades da fabrica escolhida sejam consideradas. |

P2S5A10 |Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
estejam armazenadas, com a condicao de que apenas suprimentos comprados para a fabrica escolhida sejam considerados.

P2S5A11 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de sequenciamento da producéao.

P2S5T1 | Houve erros nas importacdes?

Ap6s a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacado de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validacao dos dados do banco.

P2S5A12 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2S5A13 | Validar os dados do banco

Nesta etapa, ndo existem novas validagdes. Apesar disso, como as validagdes sdo cumulativas, a estrutura de dados sera validada pelas
validacgdes sugeridas em etapas anteriores.

P2S572 | Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S5A14 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes priméarias.

P2S5A15 | Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.
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Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverdo ser mantidos os ICs 1 ao 10. |

P2s5T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificagcao dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S5A16 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S5A17 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2S5A18 |Gerar os indicadores

Os indicadores deverdo possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, dever&o ser mantidos os indicadores 2 ao 7.

P2S5A18 | Gerar os indicadores

N° | Descricao| Fungéao / Importancia l::g:?gae Método de calculo Acompanhamento
. ~ Média da programacéao de estoques, em nimero de pallets?, Sugere-se acompanhar
~ _|As limitacdes de o ; § ~
Ocupacéao . . dividida pela capacidade real de estoque, em nimero de pallets. [a evolugao do
o estoques influenciam na T

8 média de nrogramacao da % indicador a cada

estoques - ¢ L Programacao de estoques de cada produto, em kg, dividida pelo fodada por meio de um

producéao. .
peso do pallet de cada produto. grafico.

P255T4 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,
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devera proceder-se para a identificacao e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S5A19 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacdo e correcao de erros, o qual é detalhado para cada
medicao.

Indicador 8 - Ocupacao média de estoques
1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os produtos e os respectivos volumes programados para o estoque ao longo do
horizonte.
. Selecionar os estoques programados no ultimo dia do horizonte.
. Classificar a lista pela ordem decrescente dos volumes programados em estoque.
4. Para cada produto escolhido para andlise, devem-se verificar as seguintes situacoées:
4.1 Verificar se o estoque inicial do produto esta correto.
4.2 Verificar se os pedidos e demandas estdo sendo atendidos.
4.3 Verificar as permissoes e 0os tempos de transporte para os pontos de embarque.

W N

P2S5A 20 | Excluir as arvores de formulacdo com os roteiros de producao da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as arvores de formulagdo com os roteiros
de producéao. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqiienciamento
de producéo.

P2S5A21 | Excluir os pedidos e demandas reais dos produtos da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os pedidos e demandas reais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2S5A22 | Excluir os estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de suprimentos. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producao.

P255A23 | Excluir as estruturas de embalagens da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as estruturas de embalagens. Este
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procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P255A24 | Excluir os lead times e lotes minimos reais de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os lead times e lotes minimos reais de
suprimentos. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento
de producéao.

P2S5A 25 | Excluir os estoques iniciais de produtos finais formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de produtos finais
formulados. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento
de producéao.

P2S5A26 |Excluir as compras de produtos finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as compras de produtos finais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P2S5A27 |[Excluir as capacidades reais de estoques da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as capacidades reais de estoques da
fabrica testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de
sequenciamento de producao.

P2S5A28 | Excluir as compras de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as compras de suprimentos. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producao.

P2S5T5 |Todas as fabricas foram testadas?

Apos a exclusdo dos dados da ultima f4brica testada, deve-se verificar se todas as fabricas j& foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,
devem-se prosseguir para o Subprocesso 2.6. No caso de a resposta for “N&ao”, uma nova fabrica devera ser testada.




APENDICE D10 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.6
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P2S6A 1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S6A2 |Preencher o template das arvores de formulag&o de todas as fabricas com os roteiros

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2S6A3 | Preencher o template dos pedidos e demandas reais de todos os formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que apenas produtos formulados sejam considerados.

P2S6A4 | Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos de todas as fabricas de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas suprimentos estocados nas fabricas de formulados sejam considerados.

P2S6A5 |Preencher o template das estruturas de embalagens de todas as fabricas de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde 0s estoques estejam armazenados, com a condicao
de gue apenas as estruturas de embalagens de produtos formulados sejam consideradas.

P2S6A6 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos os suprimentos que sejam utilizados nas fabricas de formulados.

P2S6A7 |Preencher o template dos estoques iniciais de produtos finais formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas produtos formulados sejam considerados, mesmo que estejam estocados em outras unidades produtivas ou armazéns.

P2S6A 8 | Preencher o template das compras de produtos finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicdo de que apenas produtos formulados sejam considerados.

P2S6A9 | Preencher o template das capacidades reais de estoques de todas as fabricas de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as capacidades reais de estoques estejam
armazenadas, com a condicdo de que apenas as capacidades das fabricas de formulados sejam consideradas.
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P2S6A10 |Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
estejam armazenadas, com a condigcdo de que apenas suprimentos comprados para as fabricas de formulados sejam considerados.

P2S6A11 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverdo ser importados para o sistema de seqienciamento da producgéao.

P256T1 | Houve erros nas importacdes?

Aposs a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacao de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validacédo dos dados do banco.

P256A12 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de sequenciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2s6A13 | Validar os dados do banco

Nesta etapa, ndo existem novas validagdes. Apesar disso, como as validagdes sdo cumulativas, a estrutura de dados seré validada pelas
validacgdes sugeridas em etapas anteriores.

P2s6T2 | Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P256A14 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcdo dos mesmos nas fontes primarias.

P2S6A15 |Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverdo ser mantidos os ICs 1 ao 10.
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P256T3 | As metas foram atingidas?
Os resultados dos indices de controle deverédo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S6A 16 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que nédo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S6A17 |Rodar o sistema
Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2S6A18 |Gerar os indicadores
Os indicadores deverado possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverado ser mantidos os indicadores 2 ao 8.

P2s6A18 | Gerar os indicadores

Ne° | Descricdo| Funcéo / Importancia lﬁg?g: Método de calculo Acompanhamento
Permite verificar se os
dados populados até Soma de pedidos programados no prazo, em kg, dividida pelo totalSugere-se acompanhar
Pedidos esta etapa possuem de pedidos residuaist, em kg. a evolucao do
9 |programaduma acuracidade que % indicador a cada
0s no prazdgaranta a L Referem-se aos pedidos cuja data de embarque seja menor ou |fodada por meio de um
programacéao dos igual & ultima data do horizonte de programacéo do sistema. grafico.
pedidos no prazo.

[ P2s6T4 [As metas foram atingidas?
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Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,
devera proceder-se para a identificacédo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P256A 19 |Identificar e corrigir os erros
Uma vez que as metas nao tenham sido alcancadas, 0os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. ldentificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacdo e correcao de erros, o qual é detalhado para cada
medicao.

Indicador 9 — Pedidos programados no prazo
1. Verificar quanto tempo esta sendo necessario para que os pedidos que ja entram atrasados sejam programados, pois eles podem estar
ocupando a massa que poderia estar sendo utilizada na programacao de outros pedidos.
. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar quais pedidos nao foram programados no prazo.
. Ordenar a lista pela ordem decrescente dos atrasos.
4. Para cada pedido escolhido para analise, devem-se verificar as seguintes situacdes:
4.1 Verificar se o estoque inicial dos produtos condiz com a realidade (datas dos lotes de producéo, SIF produtor e volumes).
4.2 Verificar a existéncia de lotes de producado no estoque cujo SIF ndo esteja habilitado para o pais ou o cliente do pedido. Se houver,
serd necessario verificar se deveria existir a habilitacao.
4.3 Verificar se os meses de validade do pedido estdo corretos.
4.4 Verificar se as datas de embarque estéo corretas.
4.5 Verificar se os produtos do pedido estdo habilitados e cadastrados nas arvores de todas as fabricas cujos SIFs estejam habilitados para
0 pals de destino e o cliente do pedido.
4.6 Verificar se os SIFs das fabricas nas quais os produtos possuem arvore de formulagéao estdo habilitados para o pais de destino e o
cliente.

W N

P2S6A20 |Excluir as arvores de formulag&o e os roteiros de todas as fabricas
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as arvores de formulagcdo com os roteiros de producgao. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de produgéao.

P256A 21 |Excluir os pedidos e demandas reais de todos os formulados
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os pedidos e demandas reais. Este procedimento deve ser
realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producao.

| P2S6A 22 | Excluir os estoques iniciais de suprimentos de todas as fabricas de formulados
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Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir os estoques iniciais de suprimentos. Este procedimento deve ser
realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqilenciamento de producéo.

P2S6A23 |Excluir as estruturas de embalagens de todas as fabricas de formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as estruturas de embalagens. Este procedimento deve ser realizado
por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P2S6A24 | Excluir os lead times e lotes minimos reais de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os lead times e lotes minimos reais de suprimentos. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdao no banco de dados do sistema de seqienciamento de producéao.

P2S6A25 | Excluir os estoques iniciais de produtos finais formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de produtos finais formulados. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2S6A 26 | Excluir as compras de produtos finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, & necessario excluir as compras de produtos finais. Este procedimento deve ser
realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequienciamento de producéao.

P2S6A27 |Excluir as capacidades reais de estoques de todas as fabricas de formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as capacidades reais de estoques. Este procedimento deve ser
realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqilenciamento de producéo.

P2S6A28 | Excluir os estoques ficticios de MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques ficticios de matérias-primas. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P2S6A29 |Excluir as compras de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as compras de suprimentos. Este procedimento deve ser realizado
por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

Quando esta atividade for finalizada, deve-se iniciar o Subprocesso 2.7.
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APENDICE D11 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subpr ocesso 2.7
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P2S7A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacado da producéao.

P2S7A2 |Preencher o template das arvores de cortes de uma fabrica sem os roteiros de produc&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores previamente coletados no Processo de Preparacdo de Dados,
desconsiderando os recursos produtivos e seus respectivos calendarios e tempos de processo.

P2s7A3 |Preencher o template das curvas de peso de uma fabrica

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso de cada arvore previamente coletados no Processo de Preparacao
de Dados.

P2S7A4 | Preencher o template com pedidos ficticios para todos os cortes da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de scripts para a geracao dos pedidos ficticios, com as seguintes condi¢cdes:
Apenas produtos do tipo corte da fabrica escolhida devem ser ter pedidos ficticios.
A quantidade dos pedidos deve ser de 1 kg.
Todos os pedidos devem possuir o mesmo cliente e palis.
O SIF da fabrica deve estar habilitado, tanto na realidade quanto no sistema, para o cliente e o pais escolhidos.

P2S7A5 | Preencher o template das capacidades elevadas de estoques

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrbnico onde as escalas de abates estejam
armazenadas.

P2S7A6 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de seqiienciamento da producao.

P257T1 |Houve erros nas importacées?

Apo6s a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacédo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validacdo dos dados do banco.

P2s7A7 |ldentificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de sequenciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.
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P2s7A8 |Validar os dados do banco

As validacdes sédo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validages sugeridas em etapas anteriores.

P2S7A8 Validar os dados do banco

N° | Tipo Descricdo da validacédo Funcao / Importancia

. Ly ~  |Dependendo-se do nivel de detalhamento adotado para a modelagem das arvores de
Raiz de cortes de uma fabrica nédo ~ o~ . . L .
58 | Alerta ) . cortes, as curvas de peso poderdo nao ser utilizadas. No entanto, é necessario analisar cada
possui curva de peso associada ; . . ~ o .
situacdo indicada pela validacao para verificar se existem erros.

. ~ . . Uma raiz de cortes (ou faixa de peso vivo) nao necessariamente deve estar habilitada em
Raiz de cortes ndo esta habilitada oy . L ! : ~ . ~
59 | Alerta o alguma fabrica, porém é necessario analisar cada situacao indicada pela validacao para
em nenhuma fabrica o .
verificar se existem erros.

O somatério dos percentuais da As curvas de peso, uma vez cadastradas, indicam qual sera a divisdo da faixa de peso

60 | Erro [curva de peso de uma raiz de "'mae" para as demais faixas que fazem parte dela. Portanto, toda a massa de abates
cortes é diferente de 100% gerada pela raiz mae devera ser completamente alocada para as outras faixas de peso.
Raiz de corte possui escala de Se uma raiz de corte possui escala de abate, é imprescindivel que possua uma estrutura por

61 | Ero abate cadastrada, porém nao meio da qual consiga gerar a massa necessaria para atender pedidos, demandas e MPs.
possui conteudo (detalhamento da [Neste caso, € importante também avaliar se a raiz € abatida na realidade, pois a escala de
arvore) abate cadastrada é que pode estar errada.

Produto possui pedido ou
demanda, porém nenhuma arvore
de cortes na qual esta cadastrado
possui escala de abate

A escala de abate ndo é uma condicdo necessaria para que um produto que possua
pedido ou demanda seja programado, porém a auséncia da mesma pode indicar erros de
dados.

62 | Alerta

Produto possui pedido ou

demanda, porém nenhuma arvore
de cortes na qual esta cadastrado
possui escala nem limite de abates

Para que um produto que possua pedido ou demanda seja programado, € desejavel que
pelo menos uma raiz de cortes possua escala ou limites de abates, caso contrario o sistema
decidird pelo volume que achar mais conveniente.

63 [ Alerta

Fabrica pode cortar e nao pode Uma fabrica que possa cortar e nado possa formular produtos, se nao estiver em operacao
64 | Alerta [formular, porém néo possui escala |(por exemplo), n&o necessariamente precisa possuir escala de abate, porém é necessario
de abate analisar cada situacao indicada na validacao para verificar se existem erros.

A classe do produto é diferente da
65 | Erro |classe da raiz de cortes na qual
estd cadastrado.

Um produto pode ser de classe "corte" ou "formulado”. Em uma arvore de cortes, nao
podem coexistir produtos de classes diferentes.




273

A origem do produto é diferente da|A origem esta relacionada a espécie do animal.
66 | Erro |origem da raiz de cortes na qual Exemplo da validagéo: produto de origem "Suino" consta em arvore de cortes de origem
esta cadastrado. "Frango".
Produtos irmaos em uma arvore de [Em uma arvore de cortes, ndo podem coexistir produtos que sejam irmaos e cujas familias
67 | Erro |cortes pertencem a familias de sejam distintas. Exemplo: se dois produtos irmaos pertencam as familias "Coxa de frango" e
produto distintas "Peito de frango”, existem erros de dados.
Os rendimentos de produtos irmaos ndo necessariamente devem somar 100%. Existem duas
situacoes possiveis:
Produto presente em uma arvore (1) Se a soma for menor que 100%, dependendo-se da modelagem da estrutura de produto,
68 | Alerta [de cortes possui filhos cuja soma a diferenca talvez seja um residuo que néo sera utilizado no processo produtivo nem
dos rendimentos é diferente de 100 [vendido.
2) Se a soma for maior que 100%, é possivel que alguns filhos adquiram massa durante o
processo.
P2S7T12 | Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S7A9

| Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P257A10 |Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entado de objetivos de desempenho baseados em medigdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverao ser mantidos osICs1ao4eo 7.

P2S7A10 |Gerar os indices de controle
. ~ A Unidade . p
Ne° Descricéo Funcéo / Importancia métrica Método de célculo Acompanhamento
Sugere-se
Peso médio das raizes da |Auxiliar na identificac&o das raizes _ . acompanhar a
11 |curva de peso de cada que nao fazem parte da curva de Kg Media dos pesos das raizes cadastradas evolucao do IC por
. ~ na curva de peso de cada raiz-méae. UG L P
raiz-mae peso. meio de graficos de
controle.




274

Variabilidade dos pesos Desvio-padrdo dos pesos das raizes
12 |das raizes da curva de I[dem ao IC n° 11. Kg |cadastradas na curva de peso de I[dem ao IC n° 11.
peso de cada raiz-mae cada raiz-mae.

. Soma das multiplicagdes dos pesos
Peso ponderado das raizes g . s .
Identifica percentuais errados na unitarios, em kg, de cada faixa de peso
13 |da curva de peso de kg .
. ~ curva de peso. em uma curva pelo respectivo
cada raiz-mae ; ~
percentual sobre a raiz-méae

I[dem ao IC n° 11.

P257T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a préxima atividade.

P257A11 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P257A12 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2s7A13 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverdo ser derivadas de

histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos indicadores, porém devera ser mantido o indicador 1.

P257T4 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,

devera proceder-se para a identificacao e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S7A14 |ldentificar e corrigir os erros
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Uma vez que as metas nao tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:

1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. ldentificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificagdo e correcdo de erros, o qual € detalhado para cada

medicao.

P2S7A15 |Excluir as arvores de cortes da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as arvores de cortes da fabrica testada.
Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqiienciamento de producéo.

P257A16 |Excluir os pedidos ficticios dos produtos da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os pedidos ficticios da fabrica testada. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producgao.

P2S7T5 |Todas as fabricas foram testadas?

Aposs a exclusdo dos dados da ultima fabrica testada, deve-se verificar se todas as fabricas ja foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,
devem-se prosseguir para o Subprocesso 2.8. No caso de a resposta for “Nao”, uma nova fabrica devera ser testada.




APENDICE D12 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subpr ocesso 2.8
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P2S8A 1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S8A2 |Preencher o template das arvores de cortes de uma fabrica com os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, desta vez considerando os recursos produtivos e seus
respectivos calendarios e tempos de processo.

P2s8A3 | Preencher o template das curvas de peso de uma fabrica

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S8A4 |Preencher o template das escalas e limites de abates da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrdnico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S8AS5 | Preencher o template dos pedidos e demandas reais de cortes da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que apenas cortes da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S8A6 | Preencher o template dos estoques iniciais de cortes finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde o0s estoques estejam armazenados, com a condigado
de que apenas cortes da fabrica escolhida sejam considerados, mesmo que estejam estocados em outras unidades produtivas ou
armazéns.

P2s8A7 |Preencher o template das compras de cortes finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de que apenas cortes da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S8A8 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverdo ser importados para o sistema de segiuenciamento da producéo.

P258T1 | Houve erros nas importacdes?

Apo6s a importacado dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacao de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
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| partir para a validagdo dos dados do banco. |

P258A9 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.

2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2s8A10 |Validar os dados do banco
As validacdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas valida¢cdes sugeridas em etapas anteriores.

P2s8T2 | Existem erros de dados?
Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2s8A11 | Corrigir os dados
Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P258A12 |Gerar os indices de controle
Os indices de controle deverdo possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidos osICs 1 ao 4, 7, 9e 11 ao 13.

P2S8A12 |Gerar os indices de controle

N° Descricao Funcao / Importancia L::g::gae Método de calculo | Acompanhamento

Sugere-se
acompanhar a
cadarodada a
evolucao do IC por
meio de graficos de
controle.

Limites minimos e maximos do desvio- Desvio-padrao dos
~ Os tempos de processo dos recursos
padrao dos tempos de processo dos |, . . ~ tempos de processo
. influenciam diretamente na programacao
14 |recursos cadastrados em arvores de ~ . kg/h |[de cada recurso, por
o . o da producgéo, pois representam a o .
cortes (por fabrica, arvore e familia de . : fabrica, arvore e
capacidade produtiva. o
produto) familia de produto.

| P2S8T3 |As metas foram atingidas? |
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Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificagcdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P258A13 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.

2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.

3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P258A14 |Medir as disponibilidades dos recursos

O sistema de programacéao da producdo devera calcular automaticamente as disponibilidades dos recursos da fabrica por turno. O calculg
deve ser feito da seguinte maneira, para cada recurso e turno: (hora final - hora inicial) + horas-extras - paradas programadas.

P2s8T4 | As disponibilidades estdo corretas?

As disponibilidades calculadas na atividade anterior devem ser confrontadas com a realidade para se verificar se os dados estao corretos.
Caso a resposta seja “Sim”, deve-se prosseguir para a rodada do sistema. No caso de a resposta for “N&0”, sera preciso corrigir 0s
calendarios.

P2S8A15 | Corrigir os calendarios

Os erros identificados na atividade anterior deverao ser corrigidos na fonte primaria.

P2S8A16 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2S8A17 |Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deveréo ser mantidos osindicadores 2 ao 5.

P2s8A17 |Gerar os indicadores

Ne° Descricdo Funcdo / Importancia li:;lsg: Método de calculo Acompanhamento
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10

Aderéncia de abates por
tipo de animal (global,
abate empurrado e
puxado)

Avaliar a coeréncia do volume
programado de abate.

%

Volume total programado de abates,
em kg, dividido pelo volume projetado
de abates, em kg, por tipo de animal
(frango, peru, suino, dentre outros).

Sugere-se acompanhar
a evolucao do
indicador a cada
rodada por meio de um
gréfico. O indicador
deve ser analisado
conjuntamente com o
de n° 11.

11

Rendimento de cortes por
tipo de animal (global)

Avaliar a coeréncia do volume
programado de cortes em relagao
ao volume abatido.

%

Volume total programado de cortes,
em kg, dividido pelo volume
programado de abates, em kg, por
tipo de animal (frango, peru, suino,
dentre outros).

Sugere-se acompanhar
a evolucao do
indicador a cada
rodada por meio de um
grafico. O indicador
deve ser analisado
conjuntamente com o
de n° 10.

12

Volume de residuos
(global)t

L Refere-se a programacao
de produtos finais que nao
sejam estocaveis

Possibilita a identificacao de erros no
atributo de estocagem de um
produto. O resultado deste indicador
deve ser sempre zero, salvo se o
produto for realmente um residuo.

kg

Volume total programado de cortes,
em kg, menos o total programado de
produtos estocaveis, em kg.

Sugere-se acompanhar
a evolucao do
indicador a cada
rodada por meio de um
grafico.

13

lAderéncia de abate
empurrado (global, por
tipo de animal)

Permite avaliar a programacéao da
escala de abate global, a qual
influencia na programac¢ao no inicio
do horizonte.

%

Numero de animais programados no
periodo do abate empurrado dividido
pelo nimero de animais da escala de
abate, por tipo de animal.

I[dem ao indicador 12.

14

Aderéncia de abate
empurrado (por fabrica e
tipo de animal)

Idem ao indicador 13, porém permite
avaliar a programacéao para cada
fabrica.

%

Idem ao indicador 13, porém por
fabrica e tipo de animal.

l[dem ao indicador 12.

15

Aderéncia de abate
puxado (global, por tipo
de animal)

Permite avaliar a programacao de
abate sugerida pelo sistema, a qual
influencia na programacao do final
do periodo do abate empurrado até
o ultimo dia do horizonte.

%

Numero de animais programados no
periodo do abate puxado dividido
pelo niumero de animais da projetados
para o mesmo periodo, por tipo de
animal.

Idem ao indicador 12.

16

IAderéncia de abate
puxado (por fabrica e tipo

de animal)

Idem ao indicador 15, porém permite
avaliar a programacao para cada
fabrica.

%

Idem ao indicador 15, porém por
fabrica e tipo de animal.

I[dem ao indicador 12.
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P258T4 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,
devera proceder-se para a identificacédo e corregcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se

prosseguir para a préxima atividade.

P2S8A18 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que n&o atingiram as metas.
2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacdo e correcao de erros, o qual é detalhado para cada

medicéo.

Nesta atividade, além do detalhamento da analise dos novos indicadores (10 ao 16), sdo feitas adaptagdes a analise dos indicadores 2 a 5
em funcao de estarem sendo considerados produtos do tipo corte.

Indicador 2 — Programacéao de pedidos (global)
1. Gerar uma listagem de todos os pedidos, na qual seja possivel visualizar a quantidade solicitada no pedido e o volume programado do
pedido.
2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre o volume alocado e o solicitado em pedidos, priorizando a
andalise das maiores diferencas.
3. Para cada pedido escolhido, analisar as seguintes situacdes:
3.1 Verificar se as quantidades solicitadas para os produtos do pedido estdo corretas.
3.2 Verificar se os produtos do pedido estdo cadastrados em todas as arvores de cortes possiveis a partir das quais podem ser
programados.
3.3 Verificar se todos os produtos (inclusive os intermediarios) que compdem as arvores estdo habilitados para a fabrica na qual a arvore
esta vinculada.
3.4 Analisar o “caminho” das arvores, do inicio para o final das mesmas, até se chegar aos produtos do pedido, priorizando as seguintes
questoes:
a)Alternativos e compulsdrios: verificar se as definicdes destes cadastros realmente estdo corretas nas arvores, pois a utilizagcdo por
engano de um ou de outro pode desviar a massa abatida para os produtos errados.
b)Rendimentos de produtos compulsérios: aqui se sugere maior atencdo dos pontos da arvore que estejam mais proximos do inicio
da mesma (ou seja, proximos da raiz). Quanto mais erros houver a montante de uma arvore, maiores serdo 0s impactos negativos
a jusante (proximo dos produtos finais ou MPs), influenciando nos resultados do sistema.

Indicador 3 — Programacao de demanda liquida (global)
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1. Gerar uma listagem de todos os produtos que possuam demanda cadastrada, na qual seja possivel visualizar a quantidade solicitada e o
volume programado.

2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre o volume alocado para a demanda liquida e a demanda liquidal
solicitada, priorizando a andlise a partir das maiores diferencgas.

3. Para cada produto escolhido, realizar a mesma analise do indicador 2 (a partir do item 3), porém direcionando-se para a demanda
liquida.

Indicador 4 — Aderéncia da programacéao (global por fabrica)
Indicador 5 — Aderéncia da programacao (por fabrica e familia de produto)
O indicador 4 serve para se ter uma visdo geral da programacao dos produtos da fabrica. Portanto, independentemente do resultado
deste indicador, deve-se sempre analisa-lo conjuntamente com a aderéncia por familia de produtos (indicador 5). Este, por sua vez,
possibilita analisar a programacao total dos produtos, e nao somente o volume alocado para pedido e demanda liquida, como feito nos
indicadores 2 e 3. Abaixo sao listadas outras analises possiveis por meio dos indicadores 4 e 5:
Produtos programados mais ou menos que 0 necessario ou normal. Isso pode ocorrer quando ha produtos quem possuem pedidos ou
demanda cujas quantidades estejam erradas. Neste caso, se o sistema tenha conseguido programar os produtos, nao teriam sido
geradas diferencas nos indicadores 2 e 3, porém no indicador 5 isso sera identificado.
Produtos ndo programados por nao possuirem pedidos nem demanda cadastrados, mas que deveriam ter.
Produtos que normalmente sdo produzidos em uma fabrica, mas que ndo estdo cadastrados em todas as arvores da mesma.

1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os volumes projetados de producao e a programacao sugerida pelo sistema, por
familia de produto.
2. Classificar a lista pela ordem crescente das aderéncias, priorizando a analise a partir destas, somente para as familias de produto que nao
alcangaram a meta.
. Para cada familia de produto a ser analisada, deve-se gerar a lista dos produtos que fazem parte da familia.
4. De posse da lista aberta da familia de produtos, analisar as seguintes questdes:

4.1 Verificar se todos os produtos realmente fazem parte da familia. Caso nao fizerem parte, devem ser cadastrados na familia correta.

4.2 Verificar se todos os produtos programados podem ser produzidos na fabrica em analise (mesmo que nao tenham sido projetados). Se
houver produtos que ndo puderem ser programados na fabrica, os mesmos deverado ser excluidos das arvores e da permissao de
producédo na fabrica em analise.

4.3 Verificar se existem produtos que estejam previstos na projecédo, mas que nao estdo sendo programados. Se houver produtos nesta
situacao, os mesmos devem ser incluidos nas arvores de cortes e na permitidos na fabrica em analise, desde que existam pedidos ou
demandas para 0s mesmos.

5. ApGs, deve-se realizar a mesma analise do IC 2 (a partir do item 3), porém do ponto de vista dos produtos cujas aderéncias nao tenham
alcancado a meta da familia.

w

Indicador 2 — Programacao de pedidos (global)




283

Indicador 3 - Programacéao de demanda liquida (global)
Indicador 4 — Aderéncia da programacao (global)
Indicador 5 — Aderéncia da programacao (por familia de produto)

1. Quando verificar-se que a quantidade programada de um ou mais produtos estiver abaixo do normal, deve-se proceder para a analise
abaixo:

1.1 Escolher um produto para analise.
1.2 Verificar quais recursos estdo cadastrados na arvore do produto.
1.3 Verificar se os tempos de processo dos recursos e as ordens nos roteiros estao subdimensionadas.

1.4 Se o recurso possuir recurso alternativo na realidade, deve-se verificar se ambos estdo cadastrados e se as ordens dos recursos nos
roteiros € a mesma.

1.5 Abrir o relatério de ocupacgéao de recursos.
1.6 Filtrar os recursos em analise.

1.7 Depois de filtrados somente os recursos de interesse, sugere-se analisar uma faixa de ocupacéao de recursos (de 80 a 100%, por
exemplo), pois, no caso de recursos do tipo batelada, a producao de um lote a mais em um turno de producao poderia ser impedida
caso a ocupacao do recurso se tornasse superior a 100%. Como este tipo de situacdo ndo pode acontecer em um sistema de
sequenciamento da producéao que considera as capacidades finitas dos recursos, a analise de uma faixa de ocupacéo de recursos
contribui para a identificacao dos recursos que estejam limitando a programacao da producao.

1.8 Identificar as datas e turnos nos quais 0s recursos apresentam ocupacao dentro da faixa escolhida.

1.9 Abrir o relatério de programacao da producao por recurso.

1.10 Para cada recurso escolhido, verificar as seguintes situacdes:

a) Quais produtos estao utilizando (consumindo) o recurso. Se houver produtos que na realidade nao utilizam o recurso, deve-se
excluir o recurso do roteiro destes produtos nas arvores.

b) Coeréncia da ocupacéao do recurso. Exemplo: se um ou poucos produtos ocuparem a maior parte do recurso (75%, por
exemplo), é possivel que os tempos de processo destes produtos estejam mal dimensionadas. Neste caso, € necessario entrar

em todas as arvores que possuem o0s produtos e analisar os tempos de processo e as ordens dos recursos nos roteiros, bem como
verificar a existéncia de recursos alternativos cadastrados de forma errada.

2. Quando verificar-se que a quantidade programada de um ou mais produtos estiver acima do normal, deve-se proceder para a analise
abaixo:

2.1 Escolher um produto para analise.

2.2 Verificar se o “caminho” da arvore até se chegar ao produto esta correto (modelagem de compulsérios e alternativos, e rendimentos).

Este passo € importante para identificar situagdes nas quais a massa esta sendo empurrada de forma errada para um nodo que possu
recursos.

2.3 Verificar quais recursos estdo cadastrados na arvore do produto.
2.4 Verificar se os tempos de processo dos recursos e as ordens nos roteiros estao superestimadas.
2.5 Se o recurso possuir recurso alternativo na realidade, deve-se verificar se ambos estdo cadastrados e se as ordens dos recursos nos




284

roteiros € a mesma.
2.6 Abrir o relatério de programacao da produgao por recurso.
2.7 Filtrar os recursos em analise.
2.8 Escolher aleatoriamente uma data e um turno de programacao.
2.9 Para cada recurso escolhido, verificar as seguintes situagoes:

a) Quais produtos estao utilizando (consumindo) o recurso. Se houver produtos que na realidade n&o utilizam o recurso, deve-se
excluir o recurso do roteiro destes produtos nas arvores.

b) Coeréncia da ocupacao do recurso. Exemplo: se um ou poucos produtos ocuparem a menor parte do recurso (25%, por
exemplo), é possivel que os tempos de processo destes produtos estejam subdimensionadas. Neste caso, € necessario entrar em
todas as arvores que possuem os produtos e analisar os tempos de processo e as ordens dos recursos nos roteiros, bem como
verificar a existéncia de recursos alternativos cadastrados de forma errada.

Indicador 10 — Aderéncia de abates por tipo de animal (global, abate empurrado e puxado)
Indicador 13 — Aderéncia de abate empurrado (global, por tipo de animal)

Indicador 14 - Aderéncia de abate empurrado (por fabrica e tipo de animal)

Indicador 15 - Aderéncia de abate puxado (global, por tipo de animal)

Indicador 16 — Aderéncia de abate puxado (por fabrica e tipo de animal)
1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os volumes projetados e os programados de abate, por tipo de animal e raiz de corte.

2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre os volumes projetados e os programados, priorizando a analise
das maiores diferencas.
3. Para cada fabrica, animal e raiz de cortes escolhidos, verificar se o volume projetado esta coerente com a realidade. Caso néo estiver,
devem-se avaliar os dados utilizados para o calculo do volume projetado: niUmero de animais e pesos unitarios das mesmas.
4. Se o volume projetado da fabrica, animal e raiz de corte escolhidos estiver coerente, analisar as seguintes situacodes:
4.1 Verificar se a arvore de cortes em analise esta habilitada para a fabrica.
4.2 Verificar se o peso unitario da raiz de cortes esta correto.
4.3 Verificar se a escala de abate da raiz de corte esta correta.
4.4 Verificar se todos os produtos (inclusive os intermediarios) que compdem a arvore escolhida estado habilitados para a fabrica em
andlise.
4.5 Realizar o processo de analise dos indicadores 2 e 3.

Indicador 11 - Rendimento de cortes por tipo de animal (global)

1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os volumes da programacéao de cortes e da programacao de abates, por tipo de
animal.

2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre os volumes projetados e os programados, priorizando a analise
das maiores diferengas.

3. Para o animal escolhido, verificar se todos os produtos (inclusive os intermediarios) que compdem as arvores do mesmo estdo permitidos
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para a fabrica na qual as arvores estdo habilitadas.
4. Analisar o “caminho” das arvores do animal escolhido, do inicio para o final das mesmas, até chegar-se nos produtos folha, priorizando as

seguintes questdes:

4.1 Alternativos e compulsérios: verificar se as definicdes destes cadastros realmente estdo corretas nas arvores, pois a utilizacao por
engano de um ou de outro pode desviar a massa abatida para os produtos errados.

4.2 Rendimentos de produtos compulsérios: aqui se sugere maior atencao dos pontos da arvore que estejam mais proximos do inicio da
mesma (ou seja, proximos da raiz). Quanto mais erros houver a montante de uma arvore, maiores serdo os impactos negativos a
jusante (préximo dos produtos finais ou MPs), influenciando nos resultados do sistema.

Indicador 12 - Volume de residuos (global)

1. Gerar uma listagem dos residuos.

2. Verificar se os produtos programados como residuos sédo estocaveis na realidade. Se forem, o atributo de estocagem devera ser corrigido.
Caso contrario, o residuo sera considerado normal.

P2S8A19 |Excluir as arvores de cortes e os roteiros de produgdo da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as arvores de cortes e os roteiros de
producao da fabrica testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de
sequenciamento de producéao.

P2S8A20 |Excluir as curvas de peso da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as curvas de peso da fabrica testada. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P258A21 |Excluir as escalas e limites de abates da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as escalas e limites de abates da fabrica
testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de
producéao.

P2S8A22 | Excluir os pedidos e demandas reais dos produtos da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os pedidos e demandas reais da fabrica
testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de
produgéao.

P2S8A23 | Excluir os estoques iniciais de cortes finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de cortes finais. Este
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procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao. |

P258A24 | Excluir as compras de cortes finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as compras de cortes finais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P258T6 | Todas as fabricas foram testadas?

Apos a exclusdo dos dados da ultima fabrica testada, deve-se verificar se todas as fabricas ja foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,
devem-se prosseguir para o Subprocesso 2.9. No caso de a resposta for “Nao”, uma nova fabrica devera ser testada.




APENDICE D13 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.9
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P2S9A 1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S9A2 |Preencher o template das arvores de cortes de uma fabrica com os roteiros de produc&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2S9A3 | Preencher o template das curvas de peso de uma fabrica

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S9A4 |Preencher o template das escalas e limites de abates da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrédnico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S9A5 | Preencher o template dos pedidos e demandas reais de cortes da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que apenas cortes da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S9A6 |Preencher o template das estruturas de embalagens da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as estruturas de embalagens estejam armazenadas,
com a condi¢cdo de que apenas as estruturas de embalagens de cortes da fabrica escolhida sejam consideradas.

P2S9A7 |Preencher o template dos estoques iniciais de cortes finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas cortes da fabrica escolhida sejam considerados, mesmo que estejam estocados em outras unidades produtivas ou
armazeéns.

P2S9A 8 | Preencher o template das compras de cortes finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de que apenas cortes da fabrica escolhida sejam considerados.

P2S9A9 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos os suprimentos que sejam utilizados na fabrica que esta sendo testada.
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P2S9A 10 | Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas suprimentos estocados na fabrica escolhida sejam considerados.

P2S9A11 |Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
estejam armazenadas, com a condicao de que apenas suprimentos comprados para a fabrica escolhida sejam considerados.

P2S9A 12 | Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de sequenciamento da producéo.

P2S911 | Houve erros nas importagoes?

Ap0Gs a importacado dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacado, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “N&o”, deve-se
partir para a validacao dos dados do banco.

P2S9A13 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlenciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual

template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2S9A14 |Validar os dados do banco

As validacdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P2S9T2 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracdo dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S9A15 | Corrigir os dados

Uma vez confiimada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.
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P2S9A16 |Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverdo ser mantidos os ICs 1 ao 7 e 9 ao 14.

P2s9T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacédo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S9A17 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, 0s passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que nao atingiram as metas.
2. Identificados os indices, deve-se verificar onde estéa o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S9A18 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados da fabrica escolhida sejam
analisados.

P2S9A19 |Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, nao existem novos indicadores, porém deveréo ser mantidos osindicadores 2 ao 5, 7 e 10 ao 16.

P2s9T4 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,
devera proceder-se para a identificacao e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P259A20 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
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2. ldentificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacdo e correcédo de erros, o qual € detalhado para cada
medicao.

P2S9A21 |Excluir as arvores de cortes e os roteiros de produgéo da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as arvores de cortes e os roteiros de
producéo da fabrica testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de
seqlenciamento de producgao.

P2S9A22 |Excluir as curvas de peso da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, é necessario excluir as curvas de peso da fabrica testada. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P2S9A23 |Excluir as escalas e limites de abates da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as escalas e limites de abates da fabrica
testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de
producéao.

P2S9A24 | Excluir os pedidos e demandas reais dos produtos da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os pedidos e demandas reais da fabrica
testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de
producéao.

P2S9A25 |Excluir as estruturas de embalagens da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as estruturas de embalagens da fabrica
testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de
produgéo.

P2S9A26 |Excluir os estoques iniciais de cortes finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de cortes finais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2S9A 27 | Excluir as compras de cortes finais
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Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as compras de cortes finais. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P259A28 | Excluir os lead times e lotes minimosreais de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os lead times e lotes minimos reais de
suprimentos. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento
de producgéao.

P259A29 | Excluir os estoques iniciais de suprimentos da fabrica testada

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir os estoques iniciais de suprimentos da
fabrica testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de
sequenciamento de producéao.

P2S9A30 |Excluir as compras de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as compras de suprimentos da fabrica
testada. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de
producéao.

P2S9T5 |Todas as fabricas foram testadas?

ApGs a exclusdo dos dados da ultima fabrica testada, deve-se verificar se todas as fabricas ja foram testadas. Caso a resposta seja “Sim”,
devem-se prosseguir para o Subprocesso 2.10. No caso de a resposta for “N&o0”, uma nova fabrica devera ser testada.




APENDICE D14 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.10
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P2S10A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producéao.

P2S10A2 |Preencher o template das arvores de cortes com os roteiros de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2S10A3 |Preencher o template das curvas de peso de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S10A4 |Preencher o template das escalas e os limites de abates de todas as fabricas

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrédnico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S10A5 |Preencher o template de todos os pedidos e demandas reais de cortes

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicdo de que apenas cortes sejam considerados.

P2510A6 |Preencher o template das estruturas de embalagens de todas as fabricas

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as estruturas de embalagens estejam armazenadas,
com a condicao de que apenas as estruturas de embalagens de cortes sejam consideradas.

P2S10A7 |Preencher o template dos estoques iniciais de cortes finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas cortes sejam considerados.

P2S10A8 |Preencher o template das compras de cortes finais

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicdo de que apenas cortes sejam considerados.

P2S10A9 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos os dados reais de todos 0s suprimentos que sejam usados em todas as fabricas de cortes.
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P2S10A10 |Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que apenas suprimentos estocados nas fabricas de cortes sejam considerados.

P2S10A11 |Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
estejam armazenadas, com a condicdo de que apenas suprimentos comprados para as fabricas de cortes sejam considerados.

P2S10A12 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de sequenciamento da producéao.

P2S10T1 |Houve erros nas importagées?

Ap0Gs a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacado de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validagédo dos dados do banco.

P2510A13 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2510A14 |Validar os dados do banco

As validacdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P251072 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S10A15 | Corrigir os dados

Uma vez confiimada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P2510A16 | Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverdo possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.
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Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverado ser mantidos osICs 1 ao 7 e 9 ao 14.

P2510T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2510A17 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.
2. ldentificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S10A18 [Rodar o sistema

Quando as metas de todos o0s ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados sejam analisados.

P2510A19 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos indicadores, porém deverao ser mantidos os indicadores 2 ao 5, 7 e 9 ao 16.

P2510T4 |As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,
devera proceder-se para a identificacédo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2510A20 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, 0s passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificagdo e corregcao de erros, o qual é detalhado para cada
medicao.

Em funcao dos testes com cortes, € necessaria uma atualizacao do indicador 9.
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Indicador 9 — Pedidos programados no prazo
1. Gerar uma listagem de todos os pedidos, na qual seja possivel visualizar a quantidade solicitada e o volume programado no prazo de
cada pedido.
2. Classificar a lista pela ordem decrescente das diferencas absolutas entre o volume atendido no prazo e o solicitado em pedidos,
priorizando a andlise das maiores diferencas.
3. Para cada pedido escolhido, analisar as seguintes situagoes:
3.1 Verificar se os produtos estdo cadastrados em todas as fabricas e arvores de cortes nas quais deveriam estar.
3.2 Verificar, dentre todas as fabricas nas quais os produtos podem ser produzidos, quais possuem habilitagcdo para o pais de destino e
para o cliente. Deve-se verificar se todas as habilitacdes estdo corretamente preenchidas.
3.3 Verificar se o tempo maximo de aproveitamento dos lotes de producao para a entrega no prazo esta correto.
3.4 Verificar se o estoque inicial dos produtos condiz com a realidade (datas dos lotes de producéo, SIF produtor e volumes).
3.5 Verificar a existéncia de lotes de producédo no estoque cujo SIF nao esteja habilitado para o pais ou o cliente do pedido. Se houver,
sera necessario verificar se deveria existir a habilitagao.

P2S10A21 |Excluir as arvores de cortes e os roteiros de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir as arvores de cortes e os roteiros de producao de todas as
fabricas. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de
producéo.

P2510A22 |Excluir as curvas de peso de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir as curvas de peso de todas as fabricas. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqienciamento de producéao.

P2510A23 | Excluir as escalas e limites de abates de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir as escalas e limites de abates de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producao.

P2510A24 |Excluir os pedidos e demandas reais de cortes

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os pedidos e demandas reais de cortes. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.

P2510A25 |Excluir as estruturas de embalagens de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores para a fabrica testada, € necessario excluir as estruturas de embalagens de todas as
fabricas. Este procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de
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producéo. |

P2510A26 |Excluir os estoques iniciais de cortes finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de cortes finais. Este procedimento deve ser
realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2510A27 |Excluir as compras de cortes finais

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir as compras de cortes finais. Este procedimento deve ser realizado
por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P2510A28 |Excluir os lead times e lotes minimos reais de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os lead times e lotes minimos reais de suprimentos. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P2510A29 |Excluir os estoques iniciais de suprimentos de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de suprimentos de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P2S10A30 | Excluir as compras de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as compras de suprimentos de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéo.




APENDICE D15 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subpr ocesso 2.11
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P2S11A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacado da producéao.

P2S11A2 |Preencher o template das arvores de cortes e de formulacdo de todas as fabricas, sem os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, desconsiderando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2511A3 |Preencher o template das curvas de peso de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S11A4 | Preencher o template de todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que todos 0s produtos sejam considerados.

P2S11A5 |Preencher o template dos estoques iniciais de todos os produtos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de que todos os produtos sejam considerados.

P2511A6 |Preencher o template das compras de todos os produtos e MPs

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de quetodos os produtos e MPs sejam considerados.

P2S11A7 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de sequenciamento da producao.

P2S1171 |Houve erros nas importacées?

Ap0Gs a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacado, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “N&o”, deve-se
partir para a validacdo dos dados do banco.

P2511A8 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlenciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
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| 2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria. |

P2511A9 |Validar os dados do banco

As validacOes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P2S11A9

Validar os dados do banco

NO

Tipo

Descricdo da validagao

Funcao / Importancia

Produto em estoque possui lote de

Um produto n&o pode ter sido fabricado no futuro, salvo se o caso for de um estoque

69 | Alerta [producéo com data de fabricacao ficticio
maior que a data "atual" '
Matéria-prima usada em Se uma matéria-prima esta cadastrada em uma formulagc&o e nao possui permissao
formulacao ndo possui permissao [transferéncia de qualquer fabrica para a unidade de producéo na qual a formulacéo é
70 | Alerta [de transferéncia para a fabrica que [produzida, é preciso verificar se a MP realmente ¢é utilizada na fabrica destino. Caso
esta habilitada para programar a |[negativo, € preciso verificar se outras fabricas possuem a habilitacdo de transferéncia da
formulacao MP para a programacao do mesmo formulado.
Matéria-prima usada em Se uma matéria-prima esta cadastrada em uma formulacao e uma das arvores na qual esta
71 | Alerta formulacdo esta cadastrada em habilitada para producao nao possui escala de abate, é preciso verificar se existe um erro
arvore que nao possui escala de na arvore de formulacao ou se a escala de abate deveria estar preenchida. Se ndo houver
abate erros, deve-se verificar se a formulacao possui MPs alternativas.
Matéria-prima usada em - . . ~ .
~ . - ~  [Uma matéria-prima cadastrada em uma arvore de formulagcéo néo necessariamente deve
formulac&o n&o possui habilitagdo o o . p .
72 | Alerta . estar habilitada para consumo na fabrica na qual a arvore esta habilitada. Por outro lado,
de consumo em uma fabrica de . ~ oo e .. ) ~ .
~ esta validacéo possibilita identificar erros se a condigdo anterior ndo for atendida.
formulacéao
Matéria-prima usada em
73 | Alerta [formulacdo nao esta cadastrada [Nao necessariamente deve constar.

em uma arvore de cortes

P2S1172 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2511A10 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

| P2S11A11 | Gerar os indices de controle
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Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, nao existem novos ICs, porém deverao ser mantidos osICs 1 ao 7 e 9 ao 14.

P2511T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverdo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2511A12 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.
2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S11A13 [Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados sejam analisados.

P2S11A14 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdao ser mantidos os indicadores 2 ao 7 e 9 ao 16.

P2511A14 |Gerar os indicadores

Unidade

Ne° Descricao Funcao / Importancia métrica Método de calculo Acompanhamento
Soma dos desvios absolutos entre o volume
Este indicador permite total, em kg, de cada MP consumida em
~ ' . i ~ L Sugere-se 0 acompanhamento do
lAlocacéao versus |dentificar 2 tipos de formulacéo e o volume total necessario® da M
i indicador a cada rodada e a
17 |necessidade de [problemas: (1) erros nos % MP, em kg. analise coniunta com o indicador
MPs pedidos ou demandas; e (2) 3 E 0 percentual da MP sobre o produto final o 7 J
erros nas arvores. \vezes o total de pedidos e demanda liquida do '

produto final.
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P2511T4 |As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,
devera proceder-se para a identificacédo e corregcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a préxima atividade.

P2511A15 [Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que n&ao atingiram as metas.
2. ldentificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacado e correcao de erros, o qual é detalhado para cada
medicéo.

Indicador 17 — Alocacao versus necessidade de MPs

1. Gerar uma listagem na qual seja possivel visualizar os volumes necessarios de MPs e as quantidades alocadas para a programacao de
formulagdes, por MP.

2. Classificar a lista pela ordem crescente das aderéncias, priorizando a analise a partir destas, somente para as MPs que ndo alcancaram a
meta.

3. Para cada MP escolhida para analise, caso o percentual de alocacao for maior que o de necessidade, deve-se solicitar a correcao do
algoritmo do sistema, dado que, como os formulados sdo “montados”, o sistema jamais podera programar mais produtos que o
necessario, consequentemente jamais alocando mais MP em formulagcdo que o necessario.

4. Para cada MP escolhida para andlise, caso o percentual de alocacao for menor que o de necessidade, devem-se verificar as seguintes
situacdes:

4.1 Verificar em quais arvores de formulacao a MP esta cadastrada.

4.2 Dentre as arvores identificadas, verificar se a MP realmente faz parte da estrutura de produto.

4.3 Verificar se as quantidades de pedidos e demanda dos produtos cujas arvores possuem a MP cadastrada estdo corretas.

4.4 Verificar se as permissdes de transferéncia da MP entre as fabricas estao correta.

4.5 Verificar se os percentuais de formulagédo e os rendimentos dos produtos do pedido em analise estdo corretos.

4.6 Verificar se todas as MPs e produtos intermediarios que compdem as arvores dos produtos finais que possuem a MP em analise estao
habilitados para a fabrica na qual a arvore esta vinculada.

P2511A16 |Excluir as arvores de cortes e de formulac&o de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as arvores de cortes e de formulagcdo de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producéo.

P2S11A17 |Excluir as curvas de peso de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as curvas de peso de todas as fabricas. Este procedimento deve
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ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producéao. |

P2511A18 |Excluir todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2S11A19 |Excluir os estoques iniciais de todos os produtos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de todos os produtos. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.

P2511A20 |Excluir as compras de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir as compras de todos os produtos e MPs. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.




APENDICE D16 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subpr ocesso 2.12
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P2S12A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producéao.

P2S12A2 |Preencher o template das arvores de cortes e de formulacdo de todas as fabricas, sem os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, desconsiderando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2512A3 |Preencher o template das curvas de peso de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S12A4 |Preencher o template das escalas e os limites de abates de todas as fabricas

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrédnico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S12A5 |Preencher o template de todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que todos os produtos sejam considerados.

P2512A6 |Preencher o template dos estoques iniciais de todos os produtos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde 0s estoques estejam armazenados, com a condigado
de que todos os produtos sejam considerados.

P2512A7 |Preencher o template das compras de todos os produtos e MPs

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de quetodos os produtos e MPs sejam considerados.

P2S12A8 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverdo ser importados para o sistema de sequenciamento da producao.

P2512T1 |Houve erros nas importagdes?

Apés a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validacao dos dados do banco.
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P2512A9 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de seqlienciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.

2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2512A10 | Validar os dados do banco

As validagdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validagdes sugeridas em etapas anteriores.

P2s1272 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2512A11 | Corrigir os dados

Uma vez confiimada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a correcao dos mesmos nas fontes primarias.

P2512A12 | Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entao de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverdo ser mantidos os ICs 1 ao 7 e 9 ao 14.

P2512T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverdo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao

atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2512A13 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndao tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que nao atingiram as metas.
2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.
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P2S12A14 |Rodar o sistema
Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados sejam analisados.

P2S12A15 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverado possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidos os indicadores 2 ao 7 e 9 ao 17.

P2S12A15 |Gerar os indicadores

escricao uncao / Importancia o étodo de calculo companhamento
; g8 : ancia |6 e ; :

Aderéncia da . . Soma dos desvios absolutos do programado pelo

~ Permite avaliar a . - L ~

programagao ~ ~ 0 sistema em relagdo a projecdo de producdo, em [Sugere-se o acompanhamento
18 7 programacéo de produgao % . . -

de producao kg, dividida pelo total projetado, em kg, em um |do indicador a cada rodada.

(global) global mesmo horizonte de tempo.

P2512T4 |As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,

devera proceder-se para a identificacado e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2512A16 |Ildentificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.

2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificagdo e correcao de erros, o qual é detalhado para cada
medicao.

P2S12A17 |Excluir as arvores de cortes e de formulagéo de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir as arvores de cortes e de formulagéo de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclus&o no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P2512A18 |Excluir as curvas de peso de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as curvas de peso de todas as fabricas. Este procedimento deve
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ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao. |

P2512A19 |Excluir as escalas e os limites de abates de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as escalas e os limites de abates de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao.

P2512A20 |Excluir todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de produgéao.

P2512A21 |Excluir os estoques iniciais de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de todos os produtos. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqiienciamento de producéo.

P2512A22 |Excluir as compras de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as compras de todos os produtos e MPs. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de segiienciamento de producéo.




APENDICE D17 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subpr ocesso 2.13
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P2S13A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S13A2 |Preencher o template das arvores de cortes e de formulagdo de todas as fabricas, com os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2513A3 |Preencher o template das curvas de peso de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S13A4 |Preencher o template das escalas e os limites de abates de todas as fabricas

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrédnico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S13A5 |Preencher o template de todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que todos os produtos sejam considerados.

P2513A6 |Preencher o template dos estoques iniciais de todos os produtos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde 0s estoques estejam armazenados, com a condigado
de que todos os produtos sejam considerados.

P2513A7 |Preencher o template das compras de todos os produtos e MPs

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de quetodos os produtos e MPs sejam considerados.

P2S13A8 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverdo ser importados para o sistema de sequenciamento da producao.

P2513T1 |Houve erros nas importagdes?

Apés a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validacédo dos dados do banco.
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P2S13A9 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacdo para o sistema de seqienciamento da producéo, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.

2. ldentificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2513A10 | Validar os dados do banco

As validacdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P251372 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2S13A11 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a corregcado dos mesmos nas fontes primarias.

P2513A12 | Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverado ser mantidos os ICs 1 ao 7 e 9 ao 14.

P2513T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao

atingidas, devera proceder-se para a identificacao dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a préxima atividade.

P2513A13 [Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.
2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.
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P2513A14 |Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados sejam analisados.

P2S13A15 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deveréo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medigdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidos os indicadores 2 ao 7 e 9 ao 18.

P251374 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao atingidas,

devera proceder-se para a identificacédo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2513A16 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.
2. ldentificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacao e correcao de erros, o qual € detalhado para cada
medicao.

P2513A17 |Excluir as arvores e os roteiros de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir as arvores e os roteiros de todas as fabricas. Este procedimento
deve ser realizado por meio de um script de exclusao no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéo.

P2513A18 |Excluir as curvas de peso de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as curvas de peso de todas as fabricas. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.

P2513A19 |Excluir as escalas e os limites de abates de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir as escalas e os limites de abates de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.
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P2513A20 |Excluir todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados
Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqguenciamento de producgao.

P2513A21 |Excluir os estoques iniciais de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de todos os produtos. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.

P2513A22 |Excluir as compras de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as compras de todos os produtos e MPs. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.




APENDICE D18 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subprocesso 2.14
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P2S14A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S14A2 |Preencher o template das arvores de cortes e de formulag&o de todas as fabricas, com os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2514A3 |Preencher o template das curvas de peso de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S14A4 |Preencher o template das escalas e os limites de abates de todas as fabricas

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrénico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S14A5 |Preencher o template de todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que todos os produtos sejam considerados.

P2514A6 |Preencher o template dos estoques iniciais de todos os produtos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condigcdo
de que todos os produtos sejam considerados.

P2514A7 |Preencher o template das compras de todos os produtos e MPs

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de quetodos os produtos e MPs sejam considerados.

P2S14A8 | Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os estoques estejam armazenados, com a condicao
de gue apenas suprimentos estocados nas fabricas de cortes e de formulados sejam considerados.

P2514A9 |Preencher o template das estruturas de embalagens da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as estruturas de embalagens estejam armazenadas,
com a condicao de que as estruturas de embalagens de todas as fabricas sejam consideradas.
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P2514A10 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos os suprimentos que sejam utilizados nas fabricas.

P2S14A11 | Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
estejam armazenadas, com a condicdo de que apenas suprimentos comprados para as fabricas de cortes e de formulados sejam
considerados.

P2S14A12 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de sequienciamento da producgao.

P2514T71 |Houve erros nas importagdes?

Apoés a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacdo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validacédo dos dados do banco.

P2514A13 |Identificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacao para o sistema de sequenciamento da producao, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2S14A14 |Validar os dados do banco

As validacdes sdo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P251472 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.

P2514A15 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a corregcado dos mesmos nas fontes primarias.

P2S14A16 | Gerar os indices de controle
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Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverdo ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, nao existem novos ICs, porém deverao ser mantidos osICs 1 ao 7 e 9 ao 14.

P251473 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverédo ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacdo dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2514A17 |ldentificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.
2. Identificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S14A18 [Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados sejam analisados.

P2514A19 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverao possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidos os indicadores 2 ao 7 € 9 ao 18.

P251474 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,
deveré proceder-se para a identificacdo e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2S14A20 |ldentificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcangadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que nao atingiram as metas.

2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificagdo e correcao de erros, o qual é detalhado para cada medicao.
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P2S14A21 |Excluir as arvores e os roteiros de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as arvores e os roteiros de todas as fabricas. Este procedimento
deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P2514A22 |Excluir as curvas de peso de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir as curvas de peso de todas as fabricas. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producao.

P2514A23 |Excluir as escalas e os limites de abates de todas as fabricas

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as escalas e os limites de abates de todas as fabricas. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producao.

P2S14A24 |Excluir todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de produgéao.

P2514A25 |Excluir os estoques iniciais de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir os estoques iniciais de todos os produtos. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqiienciamento de producao.

P2514A26 |Excluir as compras de todos os produtos e MPs

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir as compras de todos os produtos e MPs. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequienciamento de producéao.

P2S14A27 |Excluir os estoques iniciais de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir os estoques iniciais de suprimentos. Este procedimento deve ser
realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.

P2S14A28 | Excluir as estruturas de embalagens de todos os produtos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, é necessario excluir as estruturas de embalagens de todos os produtos. Este
procedimento deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlenciamento de producéao.

P2514A29 |Excluir os lead times e lotes minimos de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, &€ necessario excluir os lead times e lotes minimos de suprimentos. Este procedimento
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deve ser realizado por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqlienciamento de producéao. |

P2S14A30 | Excluir as compras de suprimentos

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as compras de suprimentos. Este procedimento deve ser realizado
por meio de um script de exclusdo no banco de dados do sistema de seqienciamento de producao.

P2514A31 |Excluir as capacidades elevadas de estoques

Uma vez atingidas as metas de todos os indicadores, € necessario excluir as capacidades elevadas de estoques. Este procedimento deve
ser realizado por meio de um script de exclusédo no banco de dados do sistema de sequenciamento de producéao.




APENDICE D19 — Detalhamento fino das atividades e testes do Subpr ocesso 2.15
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P2S15A1 | Preparar a carga de dados cadastrais

A carga de dados cadastrais atualizada e corrigida deve ser preparada para ser importada para o sistema de programacao da producao.

P2S15A2 |Preencher o template das arvores de cortes e de formulagdo de todas as fabricas, com os roteiros de produg&o

O template deve ser preenchido utilizando os dados de arvores atualizados, considerando os recursos produtivos e seus respectivos
calendarios e tempos de processo.

P2515A3 |Preencher o template das curvas de peso de todas as fabricas

O template deve ser preenchido utilizando os dados de curvas de peso atualizados.

P2S15A4 |Preencher o template das escalas e os limites de abates de todas as fabricas

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados ou meio eletrédnico onde as escalas e limites de abates
estejam armazenados.

P2S15A5 | Preencher o template de todos os pedidos e demandas reais de cortes e de formulados

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde os pedidos e demandas estejam armazenados, com a
condicao de que todos os produtos sejam considerados.

P2515A6 |Preencher o template dos estoques iniciais de todos os produtos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde 0s estoques estejam armazenados, com a condigado
de que todos os produtos sejam considerados.

P2515A7 |Preencher o template das compras de todos os produtos e MPs

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de produto estejam armazenadas, com a
condicao de quetodos os produtos e MPs sejam considerados.

P2S15A8 | Preencher o template dos estoques iniciais de suprimentos da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde 0s estoques estejam armazenados, com a condicao
de gue apenas suprimentos estocados nas fabricas de cortes e de formulados sejam considerados.

P2S15A9 |Preencher o template das estruturas de embalagens da fabrica escolhida

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as estruturas de embalagens estejam armazenadas,
com a condicao de que as estruturas de embalagens de todas as fabricas sejam consideradas.
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P2515A10 |Preencher o template dos lead times e lotes minimos reais de suprimentos

O template deve ser preenchido com todos os suprimentos que sejam utilizados nas fabricas.

P2S15A11 | Preencher o template das compras de suprimentos

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as compras de suprimentos (recebimentos futuros)
estejam armazenadas, com a condicdo de que apenas suprimentos comprados para as fabricas de cortes e de formulados sejam
considerados.

P2S15A12 |Preencher template das capacidades reais de estoques

O template deve ser preenchido com o auxilio de relatérios da base de dados onde as capacidades reais de estoques estejam
armazenadas, com a condicdo de que as capacidades de todas as fabricas e unidades de armazenagem sejam consideradas.

P2515A13 |Importar os templates

Os templates preenchidos nas atividades precedentes deverao ser importados para o sistema de seqienciamento da producgao.

P2515T1 |Houve erros nas importagdes?

Ap06s a importacao dos dados, devem-se analisar as mensagens geradas pelos logs criados no Processo de Preparacédo de Dados. Se forem
constatados erros no processo de importacao, devem-se identificar e corrigir os problemas. Caso a resposta a atividade for “Nao”, deve-se
partir para a validagédo dos dados do banco.

P2S15A14 |ldentificar e corrigir os erros

1. Ao constatar-se que houve erros de importacdo para o sistema de sequenciamento da producéo, deve-se primeiramente identificar qual
template ou carga teve problemas.
2. Identificado o template ou carga de dados, deve-se identificar o erro e corrigir a fonte primaria.

P2515A15 |Validar os dados do banco

As validacdes sédo cumulativas, logo a estrutura de dados sera também validada pelas validacdes sugeridas em etapas anteriores.

P2515T2 |Existem erros de dados?

Uma vez validados os dados, deve-se verificar a existéncia de erros nos mesmos. Caso a resposta seja “Nao”, deve-se prosseguir para a
geracao dos indices de controle. No caso de a resposta for “Sim”, sera preciso corrigi-los.
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P2S15A16 | Corrigir os dados

Uma vez confirmada a existéncia de erros de dados, deve-se proceder para a corregcado dos mesmos nas fontes primarias.

P2S15A17 | Gerar os indices de controle

Os indices de controle deverao possuir metas para que seja avaliada a acuracidade dos dados. As metas deverao ser derivadas de
histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medi¢cdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, ndo existem novos ICs, porém deverdo ser mantidos os ICs 1 ao 14.

P2515T3 | As metas foram atingidas?

Os resultados dos indices de controle deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas nao
atingidas, devera proceder-se para a identificacao dos erros. Se as metas de todos os indices de controle foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.

P2515A18 |Identificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indices de controle que ndo atingiram as metas.
2. ldentificados os indices, deve-se verificar onde esta o erro.
3. Encontrado o erro, deve-se corrigi-lo na fonte primaria.

P2S15A19 [Rodar o sistema

Quando as metas de todos os ICs forem atingidas, o sistema devera ser rodado para que os resultados sejam analisados.

P2515A20 | Gerar os indicadores

Os indicadores deverado possuir metas para que sejam avaliados os resultados da rodada do sistema. As metas deverao ser derivadas de

histéricos da empresa, ou entdo de objetivos de desempenho baseados em medicdes similares existentes na realidade.

Neste ponto, deverdo ser mantidos os indicadores 2 ao 18.

P2515T4 |As metas foram atingidas?

Os resultados dos indicadores deverao ser confrontados com as metas estabelecidas para cada um. Caso houver metas ndo atingidas,

devera proceder-se para a identificagcao e correcao de erros de dados. Se as metas de todos os indicadores foram atingidas, deve-se
prosseguir para a proxima atividade.
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P2S15A21 |ldentificar e corrigir os erros

Uma vez que as metas ndo tenham sido alcancadas, os passos abaixo devem ser realizados:
1. Identificar os indicadores que néao atingiram as metas.
2. Identificados os indicadores, deve-se iniciar um processo de identificacdo e correcdo de erros, o qual é detalhado para cada
medicéo.







