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RESUMO

O trabalho em questdo aborda o planejamento e controle da producdo de uma usina de
compostagem localizada no municipio de Campanha sul de Minas Gerais. Tal abordagem se
deve a verificacdo se o0 Controle e Planejamento da Producéo por si s sdo suficientes para que
se tenha um resultado positivo ao final do periodo, sendo assim € necessario um
acompanhamento do processo de planejamento e controle da producdo a fim de verificar se 0s
dados coletados no processo de custeio estdo sendo corretos e satisfatdrios. O proposito desse
trabalho é avaliar o planejamento e controle de producdo da citada usina, apoiado nos custos
dessa producdo, utilizando da Demonstracdo do Resultado do Exercicio (DRE) como
termOmetro indicativo. Por meio de um estudo de caso, verificar in loco o processo de
planejamento e controle de producdo da usina de compostagem do Grupo Mantiqueira no més
de marco de 2019, utilizando dados reais identificar possiveis falhas e sugerir melhorias nos
processos de producdo. Ficou explicito que o planejamento e controle da producédo
isoladamente ndo proporciona resultados positivos e sera preciso uma interagdo entre setores e
implantacdo de novas ferramentas e métodos que se proponha a colaborar para reducdo de

custos e melhoria dos resultados financeiros.
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1 INTRODUCAO

A determinacéo dos custos de producéo, os esforcos para reduzi-los e a consequente tomada
de decisdo que torne a empresa mais competitiva vem desafiando académicos e gestores ha

décadas.
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Para muitas organizacdes, o Planejamento e Controle da Producdo parece estar dominado,
contudo, quando se estd inserido no meio notamos que ainda existe muito para aprender e por
fazer. A maioria das organizacGes gastam energia e valores elevados na aquisi¢do de softwares
com intuito de que esses resolvam seus problemas se esquecendo da operacionalizacao correta
dos sistemas, como melhoria continua, regularizacdo do ambiente fabril para que se tenha
condigOes de alimentar esses softwares com informagdes robustas e corretas.

O planejamento e controle da producdo parece estar longe de ter uma solucédo final no
tocante a controle de producdo, estoques e custos, mesmo porque a forma de operacionalizar os
produtos em constante evolugdo demanda novas técnicas de gestdo e exigem aperfeicoamento
de custeio. E indiscutivel a necessidade de produzir mais com menos nio deixando de lado
aspectos como flexibilidade, qualidade e prazos de entrega € nesse espirito que 0s sistemas
produtivos estdo inseridos sejam grandes ou pequenos.

O agronegdcio ocupa uma posicao de destaque na economia brasileira, como gerador de
renda e empregos e pelo desempenho e reconhecimento internacional. E, assim como quaisquer
outras organizacdes, as empresas rurais também precisam de profissionais dinamicos e
capacitados para sobressairam nas mais diversas atividades envolvidas nos processos de
producdo (RAISA, MACAGNAN, SOUZA, 2011).

A Engenharia de Producgdo ndo se limita apenas na industria, mas também em qualquer
area que precise de gerenciamento e otimizacdo dos processos produtivos. Devido a sua
flexibilidade e multifuncionalidade, a Engenharia de Producéo pode atender as necessidades da
empresa rural no planejamento, controle e avaliacdo dos processos, assim como na qualidade
total, na criacdo de novos procedimentos que viabilizem a producéo, aperfeicoar sistemas,
identificar falhas, prever a evolucdo e degradacdo do meio ambiente sugerindo formas de
controle (AZEVEDO, 2003).

Neste contexto o presente trabalho se justifica no intuito de acompanhar uma
agroindudstria no municipio de Campanha-MG, uma Usina de Compostagem de esterco de
galinha localizada dentro da Fazenda Horizonte do Grupo Mantiqueira, principalmente suas
atividades rotineiras no setor de producdo de composto organico para lavouras. O
acompanhamento tem como objetivo avaliar, por meio de um estudo de caso, se o controle de

custos de producéo é suficiente para que a empresa obtenha resultados satisfatérios.



2 REVISAO DE LITERATURA

Segundo Marion (1998) as decisdes mais importantes necessitam de um cuidado especial
uma analise detalhada, pois uma decisdo mal tomada podera prejudicar uma vida inteira.

Silva e Venanzi (2013) informam que, para fazer uma analise dos efeitos sobre os
processos as decisdes, sdo separadas em duas categorias decisdes estruturais e decisdes infra
estruturais.

No cerne das organizacdes sdo decisdes que ditam o resultado final, e é por esse motivo
que é preciso coletar o maior nimero de dados e informacfes que colaborem para que as
tomadas de decisdes sejam corretas. Observa-se com frequéncia que varias empresas,
principalmente as pequenas e médias, falham com no maximo trés anos de existéncia, as que
conseguem se manter no mercado passam uma dificuldade absurda e isso faz com que os
proprietéarios dessas empresas culpem a carga tributéria, 0s encargos, 0s juros, entre outros.

Entretanto, Marion (1998) afirma que se for realizada uma anélise mais aprofundada do
motivo das faléncias dessas empresas veremos que o principal problema se encontra na
administracdo, na geréncia dessa empresa, para ser mais claro, nas tomadas de decisGes sem

dados e informac@es confiaveis.

2.1 Planejamento e Controle de Produgéo

Para Nante e Scarpelli (2001) a nocéo que se tem das palavras planejamento e producéo
sugere que ambas sdo etapas de um mesmo processo. Porém, € importante fazer-se uma
distingdo entre esses dois conceitos: assume-se que planejar é o conjunto de objetivos,
condicBes e acdes que se estabelece com dados e informacdes de longo prazo, ja controle é o
conjunto de metas, condicdes que se estabelece com informacgdes de médio e curto prazo, de
modo a atingir os objetivos de longo prazo, é o processo de lidar com varidveis que podem
atrapalhar ou impedir a execucdo de um plano.

De acordo com Slack (2002) controlar e programar a producdo consiste em conciliar o
fornecimento de produtos e servigos com a demanda, cabe a ele oferecer suporte para que as
atividades técnicas tenham condigdes de ser executadas.

Assim, Planejamento e Controle da Producdo (PCP) é um sistema de informac@es que se
estabelece para obter dados, processa-los e avalia-los, com base nas informacdes obtidas e/ou

geradas e a partir de ai decidir sobre objetivos, de acordo com os resultados obtidos,



2.2 Custos de Producéo

Ao empresario podem ocorrer varias questdes, por exemplo, quanto ird lhe custar a
utilizacdo de insumos e maquinario.

Macconnell e Brue (2001) defendem a ideia de que o fator determinante para que uma
empresa oferte certo produto é o custo de producao desse produto; para se produzir é necessaria
a utilizacéo de recursos econdmicos, que devido a sua escassez relativa, possuem pregos. Por
tanto, a quantidade de um produto que uma empresa esta disposta a ofertar depende dos precos,
ou seja, dos custos e da produtividade dos recursos essenciais para essa produgdo e também do
preco desse produto no mercado.

Segundo Crepaldi (2004) uma das informacdes mais importantes em um gerenciamento
s80 0s custos operacionais, traduzindo em uma linguagem simples por “quanto custa manter
uma empresa em operagao”. As empresas médias ou pequenas possuem uma visao deturpada
de que o setor ndo necessita de um controle rigoroso dos custos operacionais.

De acordo com Crepaldi (2004) um argumento que pode derrubar tal tese e comprovar a
importancia do controle de custos operacionais é o preco final com o qual sua mercadoria ira
chegar ao consumidor final.

Caso 0 empresario desconheca seu custo operacional, ele corre o risco de comercializar
seus produtos abaixo do valor ou cobrar um preco excessivo, a segunda hipétese, a principio,
parece ser vantajosa mais ndao €, pois, com 0s precos acima da média esse produtor ndo
conseguira enfrentar a concorréncia.

Além de medir o preco de venda de seu produto o controle dos custos permite também ao
produtor conhecer a rentabilidade que seu negocio esta lhe proporcionando. Analisando 0s
custos operacionais, 0 produtor consegue detectar as causas do sucesso ou insucesso do seu
negocio, tendo condi¢cdes de expandir seus lucros ou corrigir falhas que estdo provocando
perdas.

O custo de producdo pode ser conceituado como a soma de todos 0s recursos usados no
processo produtivo de determinada atividade.

Para Santos et al (2002) os custos podem ser identificados basicamente sob dois pontos de vista,
sob o ponto de vista do produto (diretos e indiretos) e sob o ponto de vista do volume produzido
(fixos e variaveis). Abaixo a descrigéo de cada tipo de custo:



v' Custos Diretos: sdo os identificados com precisdo no produto acabado através de um
sistema € um método de medicdo, e cujo valor € relevante, sdo eles: horas de médo-de-
obra, gastos com funcionamento e manutencdo de maquinario.

v" Custos Indiretos: sdo aqueles necessarios a producdo, geralmente de mais de um
produto, mas alocaveis arbitrariamente, atraves de um sistema de rateio, estimativas e
outros meios. Ex.: salarios dos técnicos e das chefias.

v' Custos Fixos: sdo os que permanecem inalterados em termos fisicos e de valor,
independentemente do volume de producdo e dentro de um intervalo de tempo
relevante.

v Custos Variaveis: sdo aqueles que variam em proporcéo direta com o volume de
producao.

v" Custo Alternativo: é o valor que o capital empregado em uma atividade renderia se

fosse utilizado na melhor alternativa de emprego. Nos dias atuais, acompanham-se com

grande expectativa os resultados das aplicacdes financeiras em poupanga, CDB, agdes,
etc., portanto a opcdo de investir na empresa em detrimento de ganhos no mercado
financeiro precisa ser recompensada pela atividade produtiva.

Custo Fixo Operacional: considera todos os custos fixos incluindo a depreciagéo.

Custo Fixo Médio: quando se divide o custo fixo total pela quantidade produzida.

Custo Variavel Médio: quando se divide o custo variavel pela quantidade produzida.

RN NERN

Custo Total: composto pelo somatério do custo fixo total com o custo varidvel total e
seus respectivos custos alternativos.

N&o é facil controlar os custos de producdo no nivel demonstrado acima, mas as
organizagOes que conseguem realizar esse detalhe de separagdo com certeza sobressaem

perante seus concorrentes.

2.3 Custeio Por Absorgéo

Para Martins (2010) custeio significa apropriacdo de custos, dessa forma existe custeio
por absorcdo, custeio variavel, custeio ABC e custeio RKW etc. Custeio por Absorgdo é o
método que deriva da aplicacdo dos principios da contabilidade geralmente aceitos, consiste na
apropriacdo de todos os custos de producdo aos bens elaborados, ou seja todos os gastos
relativos ao esforgo de se produzir algo séo distribuidos para todos 0s produtos ou servicos, no

Brasil o custeio por absorcéao estd contemplado no pronunciamento técnico CPC 16.



Segundo Bornia (2002) custeio por absor¢do consiste em alocar todos 0s custos tanto

fixos como variaveis aos produtos.

2.4 Apropriacao de Custos

A apropriacdo de Custos também conhecida como apontamento de custos é o trabalho de
coleta de informacdes e dados para alimentar os sistemas de custeio das organizagoes, tais
sistemas sao utilizados para apurar custos incorridos tanto de produtos quanto de servicos essas
informacdes auxiliam a controladoria a gerar informagGes dentro das normas fiscais e auxilia
0s gestores nas tomadas de decisoes.

As anotacOes sdo feitas em formulario chamados de Ordens de Producdo, Ordens de
servicos, boletim de campo ou ficha de apropriacédo, apesar do apontamento ser uma atividade

simples ele é apenas a ponta da cadeia de processos.

3 COMPOSTAGEM

Segundo Silva (1995) Zootecnista da Escola Superior de Agricultura Luiz de Queiroz da
USP ESALQ), informa que compostagem é um processo de reutilizacdo de materiais organicos,
folhas, restos de comida, serragem, estercos etc. para producdo de adubo organico. Nesse
contexto os nutrientes hora indisponiveis nos materiais organicos séo disponibilizados para as
plantas podendo ser aplicado nas lavouras sem que corra o risco de queima-las.

A compostagem pode ser realizada em forma de pilhas/leiras onde se mistura o material
escolhido e esses residuos sdo transformados em adubo por microrganismos exemplo: insetos,
pequenos animais, fungos e bactérias.

Para Miguel Cooper et al (2010) um dos Fatores que influenciam na compostagem sao
0S microrganismos, sdo eles 0s responsaveis por decompor 0s materiais, 0s principais sao
bactérias e fungos.

Outro fator € a Aeracdo é responsavel pela oxigenagdo do produto, ou seja, se faltar
oxigénio ocorrera um atraso na decomposicdo do material além da producao de gases que sdo

responsaveis pelo mau cheiro.



A falta de oxigénio pode acontecer por varios fatores excesso de umidade, elevada
demanda bioldgica de oxigénio, tamanho das compoteiras e a compactacdo em funcdo do
préprio material.

O consumo maximo de oxigénio ocorre quando a temperatura da leira estd a 55° C nesse
caso € necessario um mecanismo de aeracao atraves de revolvimento da leira de forma manual
OU mecanica.

Os microrganismos necessitam de agua, teores de agua em excesso nas compoteiras
dificulta a circulacdo do ar, em contrapartida a baixa umidade, ou seja, a falta de agua diminui
a acdo dos microrganismos, sendo assim, a leira ndo deve estar totalmente seca e nem
encharcada, a umidade inicial deve estar entre 55 e 60% sendo a 6tima 55% e a minima 40%
guando a umidade estiver maior que 60% é preciso revolver a leira, ja a umidade menor que
40% é preciso irrigar a leira, no final do processo a umidade deve estar na casa dos 30%.

Juntamente com os microrganismos temos também o carbono e o nitrogénio, esses fazem
parte dos seres vivos, dos restos de comida, folhas, estercos e demais materiais utilizados para
compostagem, o carbono e o nitrogénio sdo nutrientes essenciais para 0 crescimento e
desenvolvimento dos seres vivos, cada material possui quantidades diferentes de carbono e
nitrogénio, materiais ricos em nitrogénio sdo esterco e resto de comida, ja os ricos e carbono
sdo as folhas, palha e serragens, a falta de Nitrogénio causa atraso no trabalho dos
microrganismos ja o excesso de Nitrogénio € responsavel pelo mau cheiro nas compostagens.

Segundo Silva (1995) autor do Artigo da ESALQ temos um fator de suma importancia
no processo trata-se da temperatura, de acordo com o autor a taxa de decomposicao é maxima
nas temperaturas entre 45 e 55 graus Celsius, durante a compostagem a temperatura se eleva
devido a acdo dos microrganismos até atingir um pico de 70 graus, caso a temperatura seja
maior que 70 graus causara a morte dos microrganismos a faixa étima de temperatura fica entre
50 e 70 graus, quando a temperatura da leira for menor que a do ambiente significa que o

processo de compostagem terminou e 0 adubo organico esté pronto.

4 METODOLOGIA

Através de acompanhamento in loco de natureza aplicada uma vez que, sera avaliado o
dia a dia do setor de producdo de adubo orgénico na Usina de Compostagem da empresa
Mantiqueira Agronegocios no municipio de Campanha, MG, através de mapeamento de

processos, aplicar conhecimento de Engenharia de Producdo como técnicas da Manufatura



Enxuta (Lean Manufactoring), Ciclo PDCA que auxiliam as tomadas de decisbes para a
melhoria de procedimento, planejamentos e apontamentos de produgdo, como maquinas,
equipamentos e mao de obra, bem como, compilar os dados que dardo condic6es de analisar 0
custo real de producéo através desse planejamento.

Foi realizado acompanhamento de perto da produgédo, houve condigdes de observar a
chegada da matéria prima, como é feita a pesagem e descarga desse material, foi possivel
acompanhar juntamente com os operadores de maquinas do tipo retroescavadeiras, a maquina
revolvedora, como os operadores iniciam seus trabalhos, suas rotinas e como eles realizam os
apontamentos dos trabalhos, ou seja, 0 processo do inicio ao final teve acompanhamento e
avaliagéo.

Se tratando do estudo de caso em questdo 0s apontamentos da usina sao realizados
utilizando fichas de apropriacéao, essas sao fixadas nos equipamentos e seus operadores fazem
0 preenchimento de inicio dos trabalhos até o final bem como que tipo de trabalho estéo
desenvolvendo, ja a mao de obra fica a cargo do lider de producéo que realiza o apontamento
da médo de obra sob sua responsabilidade, essas fichas sdo entregues diariamente ao setor
responsavel por compilar os dados e trata-los.

E com base em revisdo de literatura de artigos e livros especializados na &rea, embasar

os fatos vivenciados no setor produtivo da Usina de Compostagem.

4.1 Descricdo da Unidade Campanha do Grupo Mantiqueira

A unidade Campanha do grupo Mantiqueira existe ha mais de 10 anos, seu inicio se deu
devido a necessidade da Matriz do Grupo Mantiqueira situada na cidade de Itanhandu no Sul
de Minas Gerais de eliminar o esterco produzido por mais de quatro milhdes de aves, era preciso
um local fora da granja para atender normas de érgdos Federais e Estaduais como do Ministério
da Agricultura Pecuéria e Abastecimento (MAPA).

Dessa forma, buscou-se uma area apropriada onde o esterco pudesse ser depositado sem
incomodar ninguém, essa area foi encontrada no municipio de Campanha na Fazenda Horizonte
cujo acesso se da pela BR 381 Rodovia Ferndo Dias no km 767, zona rural, contudo devido ao
aumento de moscas e mal cheiro causado pelo esterco, vizinhos de terras comecaram a reclamar
e foi preciso dar inicio ao processo de compostagem dessa matéria organica, nascia assim a
usina de compostagem de esterco Solobom do Grupo Mantiqueira, abaixo uma fotografia aérea

de como o esterco fica depositado antes do processo de compostagem.



Foto 01: Area onde Iniciou a Usina de Compostagem visdo das Pilhas ou Leiras

Fonte: O autor 2019

Ja nos dias atuais a unidade industrial possui equipamentos de alta tecnologia como a
peneira da marca Doppstadt uma gigante alemé& que produz maquinas para reciclagem. Essa
maquina realiza a separacao do material estruturante aqui usado cavaco de madeira do produto
acabado, esse cavaco separado por essa maquina € reutilizado até que se decomponha
totalmente, o percentual de aproveitamento desse cavaco chega a 80%. Abaixo imagem da

peneira em operacao.

Fonte: O autor 2019

Possui também uma maquina da marca Komptech produzida na Austria cuja fungéo é revolver

as pilhas de composto em processo para chegar ao produto final que é o composto organico.
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Foto 03: Maquina Revolvedora Komptech

Fonte: O autor 2019

4.2 Avaliacéo do Produto

O prazo para finalizar o produto e ter condi¢des de comercializacdo desde a chegada da
matéria prima é de aproximadamente 30 dias sob condi¢fes normais de clima, ja uma leira ou
pilha leva de vinte e dois a trinta dias para finalizar o processo desde que a revolvedora
Komptech faca seu trabalho sem interferéncias, pois a falta desse equipamento eleva o tempo
em 50% ou seja quinze dias a mais de opera¢do no minimo.

Ap0s o processo de compostagem da matéria prima chega-se a um composto organico
rico em nutrientes, conforme mostra a fotografia 04, esse produto apés sua finaliza¢do ainda
precisar passar por um periodo de maturagdo de aproximadamente cinco dias em lugar abrigado,
assim estara proprio para ser utilizado em lavouras de vérios tipos como Cafeicultura,
Citricultura, Fruticulturas do tipo bananas, morangos, uvas etc., porém o carro chefe ainda é a
cafeicultura que absorve 80% da producéo.

O produto em questdo de acordo com analises realizadas em laboratérios independentes
mostra-se rico em nutrientes que ajudam o solo e favorecem o desenvolvimento das plantas, ou
seja € um produto de alto valor agrondmico pois aumenta a capacidade de retencdo de agua no
solo (CRA) minimo de 60% m/m tornando as plantas mais tolerantes aos periodos de stress
hidrico, aumenta a capacidade de troca catidnica (CTC) com minimo de 200 mmolc/kg, possui
niveis significativos de NPK que é a relagdo entre Nitrogénio, Fdsforo e Potéssio, dilui¢do do
sodio oriundo de alguns fertilizantes minerais acumulados no solo e melhora do

desenvolvimento radicular gerando mais absorcéo de agua e nutrientes.
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No ano de 2018 foi comercializado um montante de 48 mil toneladas de produto gerando
uma receita de mais de 8 milhdes de reais, trata-se de um produto com uma margem

significativa.

Foto 04: Produto acabado

Fonte: O autor 2019

4.3 Cadeia de Suprimentos

De acordo com Melo & Alcéntara (2011) a capacidade produtiva da empresa deve estar
em sincronia com o atendimento das necessidades dos consumidores, deve englobar as
atividades envolvidas desde a aquisicdo da matéria prima, transformacdo e um G6timo
gerenciamento logistico, para tanto os membros da cadeia produtiva precisam trabalhar
coordenadamente colaborando uns com os outros para que o produto final seja entregue no
menor tempo possivel e com precisdo.

Na unidade Campanha a cadeia de suprimentos tem inicio na unidade matriz em
Itanhandu onde as aves produzem o tempo todo a matéria prima para producdo do composto
organico, a unidade em Campanha recebe por més cerca de onze toneladas de esterco de galinha
para processar, com frota propria o grupo trabalha com logistica integrada para que o fluxo de
transporte ndo seja interrompido ou podera ser multado pelos 6rgdos ambientais por néo retirar

0 esterco da granja.
5 RESULTADOS E DISCUSSOES
Foi realizado acompanhamento dos apontamentos de producéo no més de marco de 2019,

cuja intencdo foi verificar como a coleta de dados ou apropriacdo para custeio estava sendo
conduzida, abaixo temos um fluxo de producéao desde a chegada da matéria prima até o produto
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acabado percebe-se que sdo necessarias 10 fases até que se tenha o adubo orgénico pronto para
comercializacdo vide tabela 01 abaixo:

Tabela 01: Fluxo de Producdo do Adubo Organico

FLUXO DE PRODUCAO ADUBO ORGANICO UNIDADE CAMPANHA

[ > ! >

FASE1 FASE2 FASE3 FASEL FASES FASEG FASE7 FASES FASES FASE10
CHEGADADA PESAGEMDA DESCARGADA | PASCARREGADERA MTSATEL;:SIHEEE,:SE?DASDE PAS CARREGADERAS INICIAM & KDM’;’:?gm:é;";"\%fﬁaému TEMPODE COMPOSTAGEM [ PRODUTOL PRODUTO
MATERIAPRIMA | MATERIAPAIMAND | RETIRAM CAVACODE FORMACAD DAS LERASIPILHAS PROPRIAMENTEDITOCOM | PRONTO PARA ACABADOD

MATERIA FRIMA PELA BALANCA PATIO EUCALIPTODOESTOQLUE EUEALIP;E“:&\MATENA DENTRODOS GALPOES Das LEIHESEﬁg::cS;DRDEESSD AMAQUINA REVOLVENDD | PENEIRAMENTO | MATURACADFINAL

TEMPO GASTO NO PROCESSO

0 ‘ 00:5 MINUTOS | 00:15 MINUTOS 00:Z0MNUTOS 00:30 MINUTOS 0100HORA 04:00 HORASIOWR 300A5 08:00 HORASIOIA 050145

Fonte: O autor 2019

O tempo para cada fase varia de acordo com o grau de complexidade, a tabela 01 mostra que o
tempo varia de 05 minutos a 08 horas diarias de processo.

Verificou-se que os apontamentos de producdo estdo sendo realizados de maneira
satisfatoria através de planilhas de apontamento onde os operadores de maquinas e
equipamentos realizam as anotacdes de todo o processo realizado, como horario de inicio dos
trabalhos, qual pilha ou leira esta sendo processada, que tipo de trabalho esta sendo realizado,
tempo de duracdo do servigo, paradas para almogo entre outras, abaixo podemos verificar o
fluxo do Planejamento e controle de Producao:

Figura.01: Etapas do Planejamento e Controle da Produgéo
PLANETA ACOMPANHA CONTROLA ANATISA OS5 DADOS

REALIMENTA COM INFORMACOES

Fonte: O autor, 2019

A figura 01 nos esclarece de forma bem simplificada como se da o processo de
planejamento e controle da producdo (PCP) inicia-se com Planejamento, Acompanhamento,
Controle, Anélise de dados e inicia-se 0 ciclo novamente, essas informacdes sao tratadas e
compiladas em uma Unica planilha conforme mostra a tabela 01, percebe-se na tabela que a
producdo possui uma meta diéria de quantidade a ser produzida 153,85 Toneladas/dia e essa
meta ndo estava sendo atingida.

Analisando os trés primeiros meses € possivel notar que no més de janeiro essa meta ndo
foi atingida na semana avaliada, no més de fevereiro apenas um dia da semana avaliada teve a

meta atingida e nos dias de acompanhamento in loco nos dois turnos foi atingida apenas trés
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vezes, no dia 21 de marco no turno diurno 171,08 toneladas produzidas e no turno da noite entre
0 dia 20 e 21 de marco 166 e 210 toneladas de adubo orgénico produzidas por dia
respectivamente.

Ja a maquina revolvedora Komptech teve uma quantidade de horas trabalhadas
consideravel no trimestre apesar de as leiras ou pilhas terem influéncia direta nesse tempo uma

vez que a humidade delas dita o tempo que elas precisam ser revolvidas,

Tabela 02: Apontamentos de Producédo

PRODUTIVIDADE
DOPPSTADT 15/jan 16/jan 17fjan 18fjan 18/jan 20/jan 21/jan
META PRODUCAO (ton/dia) 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85
PRODUCAO DIA (ton) 478 60,1 99,96 0 85,08 0 98,62
DISPONIBILIDADE (h) 03:00:00 03:00.00 07:30:00 00:00:00 07:00:00 00:00:00 07:30.00
PRODUTIVIDADE (ton/h) 15,93 20,03 13,33 0,00 12,15 0,00 13,15
TEMPO MAQUINA PARADA (h) 09:00 09:00 04:30 12:00 05:00 12:00 04:30
Doppsttadt"er;ﬁ s N » . Maquinas efetuanda DDthstadt travando com
malzu e”“: 5 FUENAOR | Maquinas efetuando N Im EnergiafArrumance . ajealn |PDOSIECImEntO/Efetuando :D :Eaf;gla "o Efetuando a solda de uma
MOTIVO DA PARADA DE MAQUINA solcagem de abastecimento/Sem | M ENErEIAfEIA |5 limpeza das telas da ambor/tela tela estourada/Efetuando a
telas/Trocando a i danificada/Efetuando a estourada ! : estourada/Efetuandoa | - i
energia . . peneira/Retirada dePAe |- limpeza das telas da peneira
escova/Engraxando as limpeza da peneira limpeza das telas da
- CAVACO ©
esterias peneira
PRODUCAO TOTAL 478 60,1 99,96 0 85,08 0 98,62
EXPEDICAO DE VENDAS 132,54 75,92 ] 4218 35,65 0 0
KOMPTECH 15/jan 16/jan 17/jan 18/jan 19/jan 20fjan 21fjan
HORAS TRABALHADAS {h) 00:00:00 06:30:00 05:30:00 05:30:00 04:30:00 06:00:00 04:30:00
PRODUGAO TOTAL (ton) 192882 198892 2088,88 208888 217396 217396 227258
PRODUTIVIDADE
DOPPSTADT 15/fev 16ifev 1fitev 18ltev 19ifev 20Mev 21lfev
META PRODUCAD (tontdia) 183,85 18385 153,85 183,65 18385 18385 183,85
PRODUGAD DIA [ron) 146,26 1762 104,74 12,76 1] 86,32
DISPONIBILIDADE (k) 0v:30:00 10:30:00 05:30:00 03:30:00 00:00:00 00:00:00 05:30:00
PRODUTIVIDADE (tondh) 13,50 14,08 23.36 .03 #DI #OII .63
TEMPO MAQUINA PARADA (h) 04:30 0130 03:30 02:30 200 200 0E:30
Méquinas efetusndo Efetuando 2 soldagemda | Mquinas organizanda praga e
MOTIVO DA PARADA DE Efetuando alimpezada | Efewando s Efetusndo 3 limpea das telas | bastecimentoiEFetuando a Pesagens do diz Anterior o ,ngFEma ! ¥ prag
MAGUINA peneira da telss [retirads de PA e pendentestEletuando s impezada| L S o | etar(L UCIEfetuando &
naztelas rganizando Mistura [ est 0 CAVACO tganiznd i ¢
peneira limpezs das telss da peneira 2
pragale mistura
KOMPTECH 15ifev 16ifew 1Tifeu 18ifew 19ifev Z0ifev Zlifev
HORAS TRABALHADAS (h) 03:45:00 - - 03:30:00 03:30:00 03:30:00 03:00:00
PRDDU[;R[) TOTAL (ton) 184456 199218 2130,78 2295.52 2327,72 23753 2461,62
DOPPSTADT 15/mar 16/ mar 17/mar 18/ mar 19/mar 20{/mar 21/mar
META PRODUCAO (ton/dia) 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85

PRODUCAO DIA (ton)

DISPONIBILIDADE (h) 00:0:0:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 00:00:00 03:30:00 11:00:00
PRODUTIVIDADE (ton/h) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 14,07 15,55
TEMPO MACQUINA PARADA (h) 12:00 12:00 12:00 12:00 12:00 09:30 01:00
Efetuando a troca
MOTIVO DA PARADA DE M.&QUINA Peneira EI'|1~ PrubI.Ema Peneira EI'E Soldandoe Feriado detela e costura, DDS/Café
manutencio eletrice/Soldando telas manutencdo  trocandotelas regulando a

E5COVE
—




DOPPSTADT - 22 TURNO 15/mar 16/mar 17/mar 18/mar 19/mar 20{/mar 21/mar
META PRODUCAO (ton/dia) 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85 153,85
DISPONIBILIDADE (h) 09:00 08:00 00:00 10:00 00:00 10:30 10:00
PRODUTIVIDADE (ton/h) 11,13 12,00 " o0 2,03 " 0,00 15,81 21,00
TEMPOQ MAQUINA PARADA (h) 03:00 04:00 12:00 02:00 12:00 01:30 02:00
MOTVO DA PARADA DE MAQUINA 027 02limpess  Setandosimpesaces erersan poblens  CEUTL L e capensraiieines
estoque sbastecendo
EXPEDICAD DE VENDAS 0 0 34,66 0 0 0 0
KOMPTECH 15/mar 16/mar 17/mar 18/mar 19/mar 20/mar 21/mar
HORAS TRABALHADAS (h) 06:00:00 05:00:00 05:00:00 06:00:00 06:00:00 05:00:00 06:00:00
PRODUCAO TOTAL (ton) 175716 1.853,14 1.853,14 1.873,46 1.873,46 2.088,72 2.469,80

Fonte: O autor 2019

Nesse contexto é visivel que a producdo diaria é extremamente baixa principalmente no
turno diurno devido a paradas da peneira Doppstadt para limpeza das telas, e manutencédo
corretiva isso faz com que a produtividade seja baixa ao extremo, tendo em vista que, a
produtividade € a capacidade de fazer mais utilizando cada vez menos recursos e em um tempo
cada vez menor, com intuito de reduzir custos. Abaixo pode-se verificar um comparativo entre

a meta estabelecida e a produtividade que fica muito a quem do esperado.

Gréfico 01: Produgdo diaria X Produtividade

PRODUGAO X PRODUTIVIDADE
210,00

171,08

153,85 186,00
153,85 153,85 153,35 153,85 153,85 - -
153,85 153,85 153,85 153,85 - 15385 15385 153,85
100,12 95,38
546 15,26
15,635 1338 20,32 1161 14,07 1723 15,55
I 0,00 0,00 284 0,00 0,00 oo 0,00 0,00 227 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 [l [} I I
1 2 3 4 5 5 7 8 5 10 n 12 13 14
w META PRODUCAO [ton /dia) W PRODUCAO DIA (ton) DISPONIBILIDADE [h} m PRODUTIVIDADE (ton/h) m TEMPO MAQUINA PARADA (b}

Fonte: O autor 2019

Ficou notério que apesar do planejamento e controle da producao estar sendo executado
e monitorado corretamente o gargalo de producdo apresenta-se na Peneira Doppstadt pois é
essa maquina que realiza a separagdo do produto acabado da matéria estruturante, isso acontece
na fase 09 do processo mostrado na tabela 01, ou seja, 0 cavaco de madeira, que € reaproveitado
nos produtos em processo, sendo assim, uma solugédo para esse problema, seria a aquisicao de
uma nova maquina, para que a atual possa passar por uma revisao e manutencao preventiva e
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ou corretiva sem que a producdo seja comprometida, contudo, por tratar-se de um equipamento
importado o investimento é consideravel e precisa passar por avaliacdo de viabilidade.

O que foi proposto de melhoria para minimizar os ndmeros ruins de producdo e
produtividade foi a implantacdo do processo Lean Manufacturing de producao, devido a erros
observados durante o acompanhamento dos trabalhos, como excesso de matéria prima, produto
acabado ou semiacabado causando longos lead-time, excesso de producdo uma vez que a
matéria prima precisa ser processada de qualquer maneira, retrabalhos e reparos paliativos em
equipamentos estratégicos.

O sistema Lean Manufacturing é uma técnica que busca eliminar desperdicios na cadeia

produtiva e otimizar processos continuamente, abaixo podemos visualizar o pilar do sistema.

Figura 01: Pilares do Sistema Lean Manufactory.

Delive

JIT

LDt o v

:

Takt Time LEAN “:';:rm

Pull flow MANUFACTORY  .cparation

Heljunka ! Standard
(PoaSucon berwwirg | working

5S (Conurual imgperovement) Kaizen

rstability (Robustness - 1:3 & 31) ] "

Fonte: Adaptada pelo Autor 2019

Dentro desse processo foi sugerido a implantacdo da ferramenta Kanban uma
metodologia de gestdo a vista dividindo as atividades em Fazer, Fazendo e Feito tudo isso em
placas indicadoras para que todos possam visualizar como esta 0 andamento de cada atividade,
abaixo podemos verificar como ficou a area de produtos acabados e semiacabados ap6s a

organizacao.
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Foto 05: Ferramenta Kanban nos Galp&es de produtos.

Fonte: O autor 2019

Com uma ferramenta simples, mas muito eficiente conseguiu-se melhor visualiza¢do na hora
de movimentar o produto.

Foi proposto também utilizando conceitos aprendidos na disciplina de Mecanica,
Desenho | e 1l e Elemento de Maquinas, Manutencao Industrial e Fisica, a confec¢do de um
tambor sobressalente fabricado em aco inox no lugar de aco carbono como o atual, uma vez
que, 0 primeiro € mais resistente e suporta melhor a agressividade de materiais abrasivos e
corrosivos como aménia, proveniente da fermentacéo e agua.

Aumentamos o0 espacamento da grade de 08mm para 10mm de espessura para que a
peneira ndo sofra tantas paradas por embuchamento proveniente da umidade do produto,
diminuindo também o nimero de soldas elétrica na tela entre outras, abaixo imagem do tambor

que atualmente passa por manutencgéo excessiva devido ao tempo de uso.

Foto 06: Tambor da Peneira Doppstadt que sofre Manutengdes.

Fonte: O autor 2019
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Como néo é possivel fabricar esse tambor na unidade devido a falta de ferramentas e
equipamentos especificos, contratou-se uma pequena empresa de metalurgia que desenvolvera
0 novo tambor conforme célculos e especificacdes definidos, 0 novo tambor devera ficar

conforme imagem abaixo:

Figura 02: Novo Tambor especificado

Fonte: O Autor 2019.

O novo tambor devera ter menos area de contato propiciando uma quantidade maior de produto
a ser peneirado.

Entretanto a questdo era verificar se o planejamento e controle de producédo por si sé é
suficiente para que se tenha resultados satisfatérios, quando verificamos a DRE do primeiro
trimestre de 2019 da Usina de Compostagem é possivel inferir que os nimeros ndo sdo
favoraveis, as receitas sdo bem menores que as despesas operacionais, contudo avaliando até a
margem bruta vide Tabela 02, os nUmeros apontam que a operacao € viavel pois temos um valor
de venda liquido superior aos custos de producdo com um percentual médio de margem bruta
de 8,6%.

Entretanto, ao se avaliar outros indicadores mais robustos como o EBIT ou LAJIR
percebe-se que o resultado para o periodo é negativo, 0 mesmo fenémeno acontece no
acumulado do primeiro trimestre onde a margem bruta é de 8,1%, mas ao se verificar o LAJIR
percebe-se mais uma vez que sera preciso debrucar sobre os numeros e identificar onde esta a
causa raiz do problema, pois o EBIT real esta -145,3% mostrando que a situacdo da Unidade
ndo e boa.



Tabela 03: DRE Primeiro Trimestre 2019

ACLUM
DRE - 2013 JANEIRD FE¥EREIRD MARGD TRIMESTRE
COMPOETAGEM
YENDAZ BRUTAS 218102 201.723 163 229 583 053
Wenda de produtos a berceiras 215.102 201.723 1635223 553053
[ - ] DEDUGOES DE YENDAS [12.383) [3.535) [T.6D2) [23.526])
Impostos [12.5341) [3.535] [4.733] [26.67T5])
DezcontosiAbatiment o= (48] = (48]
Dievalugdes - -
Anulagio de Vendas!Vendas Canceladas [2.603] [2.603]
YENDAS Li@UIDAS 205713 132188 155.627 353527
[ -] Custo dos Produtos, Mercadorias ¢ Eervicos Yendidos [132.173) [152.165]) [151.810] [S06.153]
% Margem Bruta 6,2% 0% 14,6% ERES
LUCRO BRUTD 13534 10,023 23.817 4T 3Td
DEEPEZAZ E RECEITAE OPERACIONAILE [230.721) [357.614) [415.233) [1.003F.5648)
Frate [23.400) [27.145) [21.065) [TT.610])
Comercial « Marketing [134.128] [257.324] [315.678] [707.130]
Despesas Sdministrativas = Gerais [BT.133) [E0.156]) [T5.430] [225.863)
Qutraz receitazr ¢ Despesas operacionaiz = T.041 = T.041
EBIT ! LAJIR [Indicador) [217.187) [347.531) [391.416) [356.134)
£ -34,7% -R53% -251,5% -172,1%
EBIT { LAJIR [Real) [191.836]) [303.T63) [345.273) [B46.332)
% -5E,0% -155,6% -21,5% -145,3%
REZULTADD FINANCEIRD [25.231) [37.828) [46.143) [(103_262)
Receitas Financeiraz 136 13 153 443
Despeszas Financeiras [25.42T) [3T7.946]) [46.:552) [103.705]
LUCRO OPERACIDONAL ANTEZ DO IR = C¥ [191.836) [303.T63) [345.2T73) [B46.232)
IMPOSTO DE RENDA E CONTRIBUIGAD S0CIAL - - - -
LUCROIPREJUIZO Li@UIDD DO EXERCICIO [191.836]) [303.T63) [345.273) [846_332)
% -33,5% -161,2% -221,3% -153,0%

Fonte: O autor 2019
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Sendo assim, seguindo o que foi proposto, ou seja, fabricacdo de um tambor sobressalente

e implantacdo de um planejamento baseado na producdo enxuta a Gerencia da unidade tera

como mostrar para a Diretoria que a operacgdo é viavel pois a parada da maquina fundamental

para producdo ird diminuir, uma vez que a programacao de manutencdo serd colocada em

pratica.

A Gerencia da unidade também concorda em caracterizar o sistema de producdo de onde

sairdo propostas para a melhoria produtiva, em preparar o ambiente para mudangas que serao

necessarias para que se tenha um nivel de producdo sistematizada e reorganizada com maior

grau de produtividade.

6 CONSIDERACOES FINAIS

O agronegocio se destaca no cenario econdmico brasileiro e mundial gera empregos e

contribui para a economia do pais. E por ser abrangente em suas fungfes a Engenharia de

Producdo pode ajudar a resolver os problemas de planejamento e controle, avaliar e gerir
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processos produtivos, os profissionais dessa area sdo flexiveis e possuem caracteristicas
variadas, podem identificar as causas raiz dos problemas auxiliando na reducao de desperdicios
e melhoria dos resultados.

Retomando ao questionamento inicial onde perguntou-se se o Planejamento e controle
da producdo por si sé é suficiente para que se tenha um resultado positivo ao final do periodo,
0 acompanhamento dos trabalhos mostra que ndo é tdo simples quanto parece.

Por mais que se tenha um planejamento e um controle satisfatério isolado ele nédo é
suficiente para que se atinja resultados positivos, podemos perceber que 0s nimeros sdo ruins
no primeiro trimestre de 2019, € preciso que haja interacdo entre as areas manutencao, logistica,
suprimentos e producdo, pois um elo dessa cadeia que se rompe afeta todo o processo produtivo.

Constatou-se a necessidade de fabricar um tambor sobressalente de aco inox, pelo fato
desse material ser mais resistente do que o aco carbono para a peneira, esse tambor ira contribuir
para que as paradas por manutencdo diminuam ou até cessem, essa constatacédo talvez responda
0 porqué os resultados ao final do periodo terem sido insatisfatdrios, uma vez que essa maquina
é o calcanhar de Aquiles da unidade, ficou evidente a necessidade de revisdo da meta diaria de
producdo pois a analise realizada mostrou que a meta de 153 tonelada/dia estd acima da
capacidade da unidade.

A citada unidade apesar de ser uma extensdo da matriz localizada na cidade de Itanhandu
¢ uma unidade independente com CNPJ proprio e precisa dar resultados positivos para
continuar em operacao, por esse motivo as implantac6es sugeridas sdo de extrema importancia.

Contudo o proposito desse artigo foi atingido, pois todos os envolvidos puderam perceber
a importancia de um planejamento e controle da producdo e que ele sozinho ndo retorna
resultados positivos, tudo isso com intuito de atingir melhores resultados e abrir espago para

novas possibilidades e novas metas.

Abstract
The work in question covers the planning and control of the production of a composting plant
located in the municipality of Campanha sul de Minas Gerais. Such an approach is due to the
verification that Production Control and Planning alone are sufficient to have a positive result
at the end of the period, so it is necessary to follow the production planning and control process
in order to verify if the data collected in the costing process are being correct and satisfactory.
The purpose of this work is to evaluate the production planning and control of this plant, based

on the costs of this production, using Statement of Income for the Year (DRE) as an indicative
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thermometer. By means of a case study, to verify in situ the process of planning and production
control of the Mantiqueira Group composting plant in March 2019, using real data to identify
possible failures and suggest improvements in the production processes. It was made explicit
that the planning and control of production alone does not provide positive results and will
require interaction between sectors and implementation of new tools and methods that aims to
collaborate to reduce costs and improve financial results.

Keywords: Agribusiness. Production process. Costing. Composting
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