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esportivos
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Resumo: O sistema de produg&o no Brasil vem se constituindo cada vez mais competitivo e complexo, ora devido a grande
competitividade, impulsionada por empresas multinacionais portadoras de novas tecnologias e diferentes conhecimentos,
ora pela complexidade burocrética e fiscal. Para se destacar no ambito empresarial e manter o sucesso organizacional, as
empresas precisam buscar a cada dia novos métodos e ferramentas que auxiliam na busca pelo atingimento de seus
objetivos e fungBes, sendo necessarios realizar uma boa gestdo, planejamento e controle de sua produgdo. Para isso, o
sistema de Planejamento e Controle da Producdo oferece a organizagdo uma melhor forma para gerir e controlar de forma
eficaz e eficiente, seus processos e atividades de producdo. Este trabalho trata de um estudo de caso que prop0s, por meio
do estudo bibliografico sobre sistemas de produgdo, a estruturacdo da ficha técnica dos produtos e melhorias na gestdo de
ordens de produgdo, por meio da aplicacdo de conceitos de PCP, afim de organizar e gerenciar o fluxo de informag&o nos
setores de uma fabrica de artigos esportivos de Minas Gerais. Além da estruturagdo da ficha técnica dos produtos foi
desenvolvido um novo modelo de gestdo de ordens de producdo, alcangando um resultado satisfatério no ambiente de
trabalho, proporcionando mais organizacdo, padronizagdo e produtividade no ambiente de producdo da empresa.

Palavras-chave: Ordens de Producdo. Ficha Técnica. Estrutura do Produto.

Implementation of PCP concepts in a sports accessories factory

Abstract: The production system in Brazil is increasingly competitive and complex, due to the high competitiveness, driven by
multinational companies carrying new technologies and different knowledge, or by the bureaucratic and fiscal complexity
that the country imposes. To excel in business and maintain organizational success, companies need to search every day for
new methods and tools that help in the search for the achievement of their objectives and functions, being necessary to make
good management, planning and control of their production. For this, the Production Planning and Control system offers the
organization a better way to efficiently and efficiently manage and control its production processes and activities. This work
deals with a case study that proposed, through the bibliographic study on production systems, the structuring of the technical
specifications of the products and improvements in the management of production orders, through the application of PCP
concepts, in order to organize and manage the flow of information in the sectors of a sporting goods factory in Minas Gerais.
In addition to the structuring of the product data sheet, a new production order management model was developed,
achieving a satisfactory result in the work environment, providing more organization, standardization and productivity in the
company's production environment.

Keywords: Production Orders. Data sheet. Structure of the product.

1 Introducdo

Devido ao grande crescimento industrial e com o advento da globalizacdo, tem sido exigido
das empresas, principalmente das de pequeno e médio porte, um maior controle e gerenciamento
das atividades de producdo. As empresas que nao investem em planejamento, principalmente no
setor produtivo podem desencadear problemas criticos como: gargalos da producdo, atraso de
pedidos, mal dimensionamento dos produtos ou falta de estoque (LUSTOSA et al., 2008).

Devido a essas necessidades, as empresas devem tomar as decisGes em conjunto com sua
Estratégia Produtiva, que conforme citado por Tubino (2007), estabelece a defini¢do de um conjunto
de politicas, sustentando uma posicdo competitiva no ambito estrutural da empresa. Uma das
estratégias que auxilia a empresa a se tornar competitiva no mercado e realizar uma boa gestao de
seus processos e atividades é o PCP (Planejamento e Controle da Producdo). De acordo com Slack,
Jonhston e Chambers (2009), o PCP tem como objetivo garantir a eficacia e eficiéncia dos processos
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de producdo de uma fdbrica, produzindo seus produtos e oferecendo os servicos conforme
solicitados por seus clientes.

A empresa estudada, ndo possui uma estruturagao eficiente de planejamento e controle para
sua carteira de producdo, e devido a isso as ordens sdo distribuidas aleatoriamente sem uma
sequéncia definida, e é gerado apenas um tipo de ordem para todos os setores, sem discricdo de
funcdo. Em consequéncia a essa ineficiéncia no sistema, a empresa passa por problemas
relacionados a atrasos na producgdo; atrasos na entrega de pedidos; alta geracdo de residuos e
refugos na producao.

A drea de producdo da empresa necessita de um colaborador responsavel por gerenciar e
verificar o desenvolvimento dos pedidos em todas as etapas de producdo, tal colaborador gasta 40%
do seu tempo diadrio apenas administrando os pedidos e separando pecas para a producdo, tempo
gue poderia ser utilizado de modo mais eficiente, realizando atividades com maior produtividade.

A partir desses pontos foi possivel identificar que a codificagdo e estruturacdo técnica dos
produtos proporcionard a empresa beneficios satisfatérios relacionados a gestdo da producdo,
possibilitando produzir com mais eficiéncia e organizacdao. Com base neste contexto este trabalho
tem como objetivo realizar a aplicagdao de conceitos de PCP em uma industria de fabricacdo de
artigos esportivos localizada em Itad de Minas-MG.

A metodologia utilizada para o desenvolvimento é de natureza de pesquisa bibliografica e
exploratdria, onde serdo divididas em: pesquisa bibliografica em material referente ao assunto de
planejamento e controle da produc¢ado, observacado in loco do processo no chdo de fabrica, onde serdao
realizadas entrevistas com os colaboradores e observacdo direta das atividades desenvolvidas na
producdo, pesquisa documental na empresa, que possui dados de producado e custos realizados em
periodos anteriores, e serdo realizadas reunides com os supervisores e gestores da empresa.

O trabalho em questdo estd estruturado em cinco partes: Introducao, onde esta apresentado
uma visdao geral do trabalho; objetivos geral e especifico; justificativa e uma breve visdo da
metodologia. A segunda parte esta composta pela revisdo bibliografica, contendo o conteudo
bibliografico pesquisado sobre o tema do trabalho. A terceira parte é constituida pela metodologia
utilizada para a construcdao do mesmo, contendo os métodos de pesquisas. A quarta parte compde
o desenvolvimento do trabalho, contendo as etapas do estudo de caso e aplicacdo das ferramentas
desenvolvidas dentro do processo. A quinta e Ultima parte consiste nas consideracdes finais.

2 Referencial Tedrico
2.1 Sistemas de produgao

De acordo com Slack, Jonhston e Chambers (2009), os sistemas de produgdo sdo definidos
como metodologias de processo aplicados na manufatura de produtos e servicos, e também
consistem numa maneira de organizacdo da producdo. Ainda conforme os autores, no sistema de
producdo, as matérias primas e os insumos sado transformados em produtos e servicos por meio dos
recursos produtivos, de forma sistematizada adicionando valor agregado.

Simplificadamente, Martins e Laugeni (2005) sugerem que os sistemas de produc¢do possuem
a funcdo de gerir de forma eficaz os objetivos da organizacdo, atendendo suas necessidades
primordiais. Desse modo o sistema de producdo tem como objetivo planejar atividades e recursos
gue se tornam responsaveis pela transformacdo do planejamento estratégico em realidade, sendo
guiado por objetivos estratégicos.

Tais objetivos sao definidos por Slack, Jonhston e Chambers (2009) em cinco tipos de
desempenho que contribuem para que a producdo favorega a vantagem competitiva da organizacao.
Sendo estes apresentados pelo quadro 1. Os tradicionais meios de producdo de bens de consumo,
conforme Quitério (2010), tiveram inicio com a Revolucdo Industrial, quando a partir do século XVII,
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foram criados os sistemas de produgdao em massa. A partir do século XVII as inovagGes tecnoldgicas
foram incorporadas aos meios produtivos e dispensou grande parte do trabalho manual nas fabricas,
onde as maquinas comegaram a ter um papel de grande destaque nos processos de produgao. Nesse
periodo, as operacdes de cada operario foram extremamente simplificadas, onde o trabalho humano
passou a ser voltado a correcdo e observacgao dos trabalhos realizados pelas maquinas, e as maquinas
ficaram responsaveis pela transformacdo de matéria prima em produto (VALOIS; VALOIS, 2017).

Objetivo Descrigao

possui a fungdo de fazer as coisas certas conforme os padrdes
Objetivo de qualidade estabelecidos, envolvendo um aspecto interno dentro da organizagdo e
externo em relagao aos clientes

tem como objetivo minimizar o tempo de recebimento de bens e servigos

Objetivo de rapidez .
pelo consumidor

Objetivo de confiabilidade consiste em produzir bens ou oferecer servigos no tempo pré-estabelecido

incide na capacidade de mudancga das operagdes a fim de satisfazer as

Objetivo de flexibilidade necessidades do consumidor

consiste em realizar o menor custo para produc¢do dos bens e servigos,
possibilitando oferecer um menor preco ao cliente
Fonte: Adaptado Slack (2009)
Quadro 1: Caracterizagdo da pesquisa

Objetivo de custo

Um acontecimento marcante para a produgdo e respectivamente para o PCP foi o inicio da
Segunda revolucdo industrial, a partir de 1860, que de acordo com Chiavenato e Sapiro (2010), ficou
marcada por trés importantes acontecimentos: o desenvolvimento de novos processos fabris do aco;
o aperfeicoamento do dinamo e a invenc¢ao do motor de combustao interna. Ainda de acordo com
os autores, os pequenos empresarios, donos de pequenas oficinas foram praticamente obrigados a
trabalharem para outras oficinas e fabricas maiores, devido a incapacidade financeira de maquinizar
sua estrutura de producao. Este fendbmeno maquinizou as oficinas e a partir de entdo a ideologia do
PCP passa a ter mais ambito nas fabricas, exigindo um maior relacionamento entre maquinas e a
automatizacdo dos meios de producao.

2.2 Planejamento e controle da producao

De acordo com Lopatowska (2015), o processo de planejamento e controle da producéo
desempenha um papel vital para a coordenacao do fluxo de materiais e informacdes entre clientes,
fornecedores e empresa, que ditam o fluxo de valor do produto. O autor ainda denomina o PCP como
um componente do processo global de processos estratégicos, taticos e operacionais para os
negoécios, desempenhando um papel de gerenciamento da utilizacdo dos funcionarios e
equipamentos, respondendo as expectativas dos clientes. Slack, Jonhston e Chambers (2009) ainda
citam que o PCP tem como propdsito criar uma harmonia da venda de produtos e servigos atendendo
as necessidades e exigéncias dos clientes.

As atividades de PCP de acordo com Tubino (2007) sdo divididas em trés niveis hierarquicos,
sendo eles: nivel estratégico, nivel tatico e nivel operacional. Dentro do nivel estratégico é feita a
definicdo das politicas de longo prazo da empresa, o PCP participa do desenvolvimento do plano
estratégico da producdo, onde tém-se como resultado o Plano de Producdo. No nivel tatico sdo
estabelecidos planos de médio prazo juntamente com a producdo, onde neste contexto é gerado o
Plano Mestre de Producdo. J& no nivel operacional, sdo preparadas as programacdes da producao
no curto prazo, e realizado o acompanhamento, tendo como atividades a administracao do estoque,
emissdo e liberacdo de ordens de compras, fabricacdo e montagem.

Segundo Slack, Jonhston e Chambers (2008), existe um equilibrio entre as atividades de
longo, médio e curto prazo dentro do planejamento e controle. No longo prazo o planejamento
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possui um maior destaque do que o controle, pois ndo ha muito o que ser controlado ainda, focando
no que se pretende fazer, em quais recursos utilizar e quais os objetivos a serem alcancados. No
médio prazo ocorre uma degradac¢do parcial do plano, e as vezes se torna necessario até o
replanejamento. J& no curto prazo as atividades de controle se destacam, pois, a maioria dos
recursos esta bem definida e se torna invidvel realizar mudancas consideraveis.

Souza (2008) também cita que o PCP tem como fungao, garantir que os recursos de producdo
necessarios estejam disponiveis no momento certo e com a qualidade adequada, e para é necessario
gerir limitacOes de capacidade, custos, tempo e qualidade. Esse gerenciamento serd primordial para
garantir uma eficiente execugdo dos planos definidos nos niveis estratégicos, taticos e operacional.
O autor também propde que o PCP cria possibilidades para o aumento da eficacia e eficiéncia dos
processos e atividades realizadas na organizacao, concluindo que o mesmo possui uma dupla
finalidade de propor um aumento da eficiéncia dos processos e garantir o alcance dos objetivos
estabelecidos, assim aumentando a eficacia dos resultados.

2.3 Estrutura do produto

Para um bom desempenho das atividades de gestdo do PCP, Rozenfeld e Oliveira (1999)
dizem que é essencial que exista um sistema integrado de gestdo de negdcios na empresa, e que as
informacgdes de estruturas dos produtos sao base fundamental para a execuc¢do das atividades de
producdo. Para organizacdo e gestao de produtos os autores ainda citam o sistema de estrutura de
produtos, que fornece uma maneira de gerir as informagdes empresariais de modo eficiente.

O conceito de estrutura do produto (BOM — Bill of Material) tem uma posi¢cdo de destaque
dentro das informac¢des fundamentais, representando uma questao primordial para a construcao de
uma base de dados de produtos totalmente integrados. A BOM também se constitui como um
sistema que integra informagdes compartilhadas dentro de praticamente todos os departamentos
da organizagao, sendo gerenciada, controlada e estruturada de forma a influenciar no processo da
empresa (ROZENFELD; OLIVEIRA, 1999).

Conforme descrito por Rozenfeld e Oliveira (1999), a manufatura é utilizada como guia na
fabricacdo e montagem de um produto e propdes uma integracao légica da estrutura do produto e
seu plano de processo, criando uma sequéncia de operac¢des especificas para cada atividade. Os
autores ainda citam que a BOM de manufatura é interessante para a programacado de produtos que
possuem uma montagem complexa, exigindo maior atencdo devido ao valor e tamanho dos
componentes.

Hasting e Yeh (1992) apresentam alguns pontos como vantagens na BOM de manufatura,
sendo eles:

1. Enfoque no processo e encorajamento das melhorias durante o fluxo de producao;

2. Mais facilidade na construcdo e manutencao de produtos;

3. Geracdo de informacdes mais detalhadas sobre custo de producao dos produtos, itens e
materiais, onde cada operacao pode ter seu custo detalhado.

2.4 Ficha Técnica

Para melhor organizacdo da estrutura do produto, é essencial que os produtos tenham uma
ficha técnica. De acordo com Koch e Lodi (2015) a ficha técnica consiste num resumo do produto,
possuindo todas as informagdes necessdrias para seu desenvolvimento e produgdo. Por meio dessas
informacgdes cada setor saberd a quantidade de material necessdria para compra, qual o estoque
estratégico ideal para cada peca, e além de possibilitar a uma melhor integracdao da produgao com
as areas administrativos, como o setor de custos.
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Conforme Rosa (2010), para o desenvolvimento da ficha técnica é importante que tenha um
objetivo de facil compreensao, pois ela tem a fungdo de distribuir informagdes entre os setores da
empresa até a conclusdo de execugdo do produto, podendo comprometer a qualidade durante todo
0 processo caso a informacdo seja transmitida com distor¢do. Segundo Koch e Lodi (2015) ndo existe
um modelo padrdo para criacdo de uma ficha técnica, sendo que cada empresa pode desenvolver
um modelo onde seja possivel obter uma melhor compreensao pela equipe, alcancando um melhor
desenvolvimento nos processos de produgao.

3 Método de pesquisa
3.1 Classificagao das pesquisas

As pesquisas podem ser classificadas de acordo com géneros especificos, que conforme
Quitério (2010) podem ser divididos, conforme quadrol.

Caracterizagao Descrigao
Pesquisa basica: tem como objetivo a criagdo de conhecimentos Uteis para a ciéncia sem a
Quanto a aplicagdo da prdtica
natureza Pesquisa aplicada: o objetivo é gerar conhecimentos afim de solucionar problemas especificos

por meio da aplicagdo pratica
Pesquisa quantitativa: tal tipo de pesquisa significa quantificar tudo o que for possivel,
Quanto a transformando informacdes em ndmeros com o objetivo de classifica-los e analisa-los
forma de Pesquisa qualitativa: se baseia em uma pesquisa mais descritiva, onde as informagdes nao
abordagem podem ser demonstradas em numeros, onde o ambiente natural se torna fonte para a coleta
de informagdes

Pesquisa exploratdria: tem como finalidade desenvolver, esclarecer e a até mesmo modificar

alguns conceitos e ideias. Objetiva proporcionar maior familiaridade com o problema, afim de
torna-lo explicito e construir hipoteses

Quanto aos Pesquisa descritiva: visa descrever caracteristicamente determinada populagdo ou fenémeno,

objetivos estabelecendo relagGes entre as variaveis envolvendo o uso de técnicas de coleta de dados,

observacgdo, questiondrios e levantamentos
Pesquisa explicativa: identifica os fatores determinantes que contribuem para a geragao dos
fatos, explicando a razao dos acontecimentos
Fonte: Autores
Quadro 1: Caracterizagdo da pesquisa

Apds a breve descri¢do dos tipos de classificagdes, pode-se concluir que este trabalho quanto
a sua natureza é de pesquisa aplicada, pois objetiva por meio da aplicacao de técnicas especificas do
tema, identificar possiveis solucdes para um problema ja determinado, propondo métodos para a
resolucdo do mesmo. Quanto a forma de abordagem define-se como pesquisa quantitativa,
identificando ser possivel a interpretacdo das informacdes em nimeros para classificacdo e andlise.
Ja em relacdo aos objetivos se mostra como uma pesquisa exploratoéria, pois visando a pesquisa
bibliografica, objetiva realizar um levantamento de informacbes de diversas formas, criando
hipdteses e oferecer solucdes para problemas e para a melhoria de determinadas situacdes.

3.2 Fonte de Pesquisa

As informacdes podem gerar uma vantagem competitiva pelo fato de possuirem um valor
agregado, e quando é processada e disseminada corretamente pode ser usada com um recurso
estratégico da empresa. O propédsito da informacdo é habilitar a organizacdo a alcancar seus
objetivos usando de forma eficiente os recursos disponiveis, criando uma cadeia produtiva com o
uso de fontes de informacgdes confidveis (AZEVEDO, 2012).

Para a coleta das informacdes referente ao trabalho foram utilizadas fontes primdrias e
secundarias. Por meio das fontes primdrias foram coletadas as informacdes provenientes de

APREPRO

. ENGENHARIA DE PRODUGAO

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE



ConBRepro IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
T

e d Ty PR Bracil DA a DE da darar s Aa T
Fonta Grossa, FR, brasil, 04 a 0b de dezembro de 2012

conteudo bibliogréfico, levantando o conteudo a ser estudado para o embasamento tedrico das
atividades. Por meio das fontes secundarias foram levantadas as informacgdes técnicas dos processos
de producdo de cada produto, realizando a verificagdo dos moldes, sendo possivel identificar a
composicdo dos produtos para a criagdo da ficha técnica; observacdo e entrevistas informais com os
colaborados de todos os setores da empresa, levantando os conceitos especificos e peculiaridades
de cada um em relacdo a estrutura e montagem dos produtos e ao fluxo dos processos produtivos.

3.3 O Estudo de Caso

O estudo de caso, conforme descrito por Miguel (2007), pode ser considerado como um
estudo de natureza empirica com o objetivo de investigar determinados fenémenos,
contextualizando a vida real com as fronteiras ndo totalmente definidas no determinado ambiente
onde o fendmeno estd inserido. Ainda conforme o autor, o estudo de caso tem como objetivo
aprofundar o conhecimento acerca de um problema ainda indefinido, tentando esclarecer por qual
motivo uma decisdo ou a¢do foi tomada, afim de justificar seus resultados.

Patton (2002) define o estudo de caso como um método para reunir informacgdes detalhadas
e sistematicas a respeito de um fendmeno, enfatizando entendimentos contextuais sem abandonar
a representatividade. Gil (2007) demonstra que o método se envolve num profundo estudo de
objetivos especificos, permitindo um amplo e detalhado conhecimento sobre o tema. A utilizagado
do estudo de caso na resolugdao do trabalho se deve ao fato da necessidade de investigar e
aprofundar o estudo em relagao ao contexto, onde questionamentos e analises sao utilizadas para a
avaliacdo e compreensdo das informacgGes geradas no decorrer da pesquisa (PATTON, 2002).

De acordo com Miguel (2007), para que a pesquisa de um estudo de caso alcance seus
objetivos é necessario conduzi-la de uma maneira que o justifique como pesquisa. Desse modo a
definicdo dos métodos e técnicas para a coleta dos dados devem ser seguidas.

Inicialmente foi definido quais as fontes em que serao coletadas o conteldo bibliografico.
Foi utilizado conteudo proveniente de artigos; monografias e livros on-line, que possuirem contetddo
especifico relacionado a implantacao de conceitos de PCP, que possa contribuir com a construcao
do trabalho.

Conforme citado por Miguel (2007), nesta etapa deve ser escolhido a unidade de analise e
gual a quantidade de casos a serem estudados. No trabalho, a unidade foi definida conforme a
disponibilidade de intervencao e aplicacdo dos conceitos a serem estudados, possibilitando alcancar
os objetivos pré-estabelecidos afim de realizar uma analise e comparacdo com os dados anteriores
ao projeto.

Em relacdo a coleta de dados, inicialmente foi realizado uma observacao dos colaboradores
no ambiente de trabalho, logo apds serdo coletadas as informacdes de produtos e matéria prima por
meio de dos modelos de fabricacdo, que contém as especificacdes para fabricacdo e montagem dos
produtos. Nesta etapa foi realizada a estruturacdo dos métodos de desenvolvimento da aplicacdo
dos conceitos, e posteriormente feito a aplicacdo das técnicas por meio da producdo de um pedido
modelo utilizando os documentos desenvolvidos.

Os dados obtidos foram posteriormente analisados computacionalmente por meio do
desenvolvimento de planilhas para que fosse calculado o ganho obtido com a implantacdo dos
conceitos. Foi utilizado como ferramenta de analise de dados o software Excel, que possibilita a
criacdo de planilhas para input das informacdes e realiza o cdlculo das mesmas. Com o objetivo de
sintetizar todas as informacdes e dados obtidos durante a pesquisa, foi gerado relatério contendo a
descricdo das etapas executadas e os resultados obtidos.

A fase de andlise dos dados consiste em uma das etapas mais importantes na realizacdo do
trabalho, pois segundo Miguel (2007), a partir dos dados coletados o pesquisador deve fazer de um
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modo geral, uma narrativa para abordar os assuntos levantados e estudados no caso. Neste trabalho
nao foi diferente, pois realizou-se ao final das etapas de desenvolvimento, uma conciliacdo das
informacdes quantitativas levantadas antes e posteriormente a implantacdo do sistema de
distribuicdao de ordens.

Essa conciliacdo foi feita no software Excel, onde o pesquisador realizou uma comparacao
entre as informacgGes anteriores e posteriores a implantacdo das mudancgas sistema de ordens de
producao.

4 Resultados e Discussoes
4.1 A empresa

A empresa objeto desta pesquisa se trata de uma fabrica manufatura de acessérios
esportivos, atende principalmente os setores de musculagdo e cross fit. A empresa surgiu em 2011
na cidade de S3do Paulo-SP, incialmente a fabricacdo de poucos produtos era realizada nas proprias
residéncia dos colaboradores e apds a confeccdo, o fundador da empresa finalizava com
acabamentos e ajustes.

Conforme descrito pelo proprietario, em 2013 a empresa abriu uma filial na cidade de Itau
de Minas-MG, a producao se mantém em S3o Paulo, porém com a realizagdo do acabamento,
embalagem e envio ao cliente partindo de Minas Gerais. Com o passar do tempo a empresa foi
aumentando sua producdo e a partir da aquisicdo de uma maquina de costura o negdcio
rapidamente necessitou de dois funcionarios fixos e mais duas costureiras terceirizadas. Em 2016 a
empresa se estabeleceu em um novo local para acomodar todos os equipamentos e estoque, e até
2018 conta com um quadro de 19 funcionarios e com producdo independente da matriz de Sao
Paulo.

Com o objetivo de aumentar ainda mais sua producao e melhorar o fluxo produtivo no chao
de fabrica, os gestores da empresa tém investido em tecnologia, capacitacdo de funcionarios e
melhoria dos quesitos de gestdo no ambiente produtivo. A procura por melhorias no processo gerou
a possibilidade do estudo para a implantacdo de técnicas de planejamento e controle da producao
ainda nao utilizados pela empresa, onde tal trabalho forneceu além de uma melhoria na gestao das
ordens de producao, tornou a estrutura dos produtos mais eficiente e possibilitara uma futura gestao
de estoque.

4.2 Conduciao do estudo de caso
4.2.1 Planejamento do Caso

Nesta etapa do estudo de caso, foram selecionados os objetos para analise, selecionados os
setores, os quais fardo parte do trabalho e fornecerdo as informacdes e dados. Foi definido que o
estudo seria realizado na drea de producdo envolvendo os setores de corte, costura, embalagem,
montagem, acabamento, estoque e embalagem.

Nesse momento também foram definidos quais os produtos que seriam utilizados como
objetos de estudo. O critério de definicdo para tal escolha foi os produtos com maior demanda, que
respectivamente teriam maior producdo. Os produtos selecionados foram o TRX, Escada e Grip,
incluindo as respectivas especificacdes de cada um.

Apds a definicdo dos objetos de estudo foram indicados os meios para coleta e andlise dos
dados. Nesta fase foi feito um levantamento dos documentos da empresa que possuem informacdes
técnicas dos produtos. Como critério para a coleta, foi definido que seriam utilizadas apenas
informacdes técnicas contidas nos esbogos, e posteriormente validadas pela supervisao, garantindo
maior confiabilidade.
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4.2.2 Coleta de Dados

Para a coleta de dados foram selecionados e separados os moldes e esbocos das pecas
escolhidas para a pesquisa. Essa atividade foi realizada pelo pesquisador com o auxilio do supervisor
de producdo, e apds a separacdo dos documentos foi feito o registro fotografico dos mesmos para
nao gerar interferéncia na producao.

Os esbogos ndao possuem um padrao comum para todos os produtos, e principalmente em
relacdo as unidades de medidas, as mesmas sdo encontradas de diferentes formas. Esse fator gera
dificuldade na gestdo da produgdo, impossibilitando a emissdo de ordens e dificultando o
entendimento da composi¢ao de pegas no produto.

4.2.3 Modelo anterior de ordem de produgao

As ordens de producdo utilizadas atualmente na empresa sdo distribuidas para os setores de
producdo apenas com a descricdo e quantidades dos produtos finais a serem produzidos, deixando
a desejar no contexto especificacdo da matéria prima. Nota-se que é possivel apenas identificar o
nome do cliente para o qual serd produzido, a data para a entrega dos pedidos, a descricdo dos
produtos e suas respectivas quantidades. Esse documento possibilita gerar as falhas apresentadas
nos tépicos dos setores de producao.

Como meio para avaliar o tempo de processo de um produto foi realizado um estudo na
producdao com o objetivo de registrar o tempo necessdrio para se produzir um lote de um
determinado pedido, e para efeito de cronometragem nao foi considera apenas o tempo de processo
entre os setores, desconsiderando as pausas para café, almogo ou quaisquer outras paradas que nao
obtém relagdo com o processo.

Para a cronometragem do tempo foi utilizado um cronometro convencional de um aparelho
celular e a atividade foi realizado pelo pesquisador enquanto o mesmo observava os operadores
realizando as tarefas. Para registro das informacgdes foi criado uma planilha digital para o input das
informagdes com os setores das atividades realizadas respectivos tempos de processos, nos quais
estdo descritos na Tabela 1.

Setor Operagao Tempo de Processo [min]
Estoque Separac¢do de matéria prima para corte 4,5
Corte Corte de fitas 6,8
Costura Costura das fitas 32
Estoque Separacdo de acessorios para montagem 2,4
Montagem Colocacdo de acessdrios no produto semiacabado 8,2
Acabamento Acabamento de linha e verificagdo de qualidade 6,5
Embalagem Embalagem do produto e inser¢do do manual de instrugdo 11
Total Tempo de total de processo do pedido 71,4

Fonte: Elaborado pelo auto, 2018.
TABELA 1 - Tempo de Processo do Pedido Teste 1

Para documentar e avaliar as informacdes de cada etapa foi gerado um relatério das
atividades realizadas comentado por cada operacao, conforme apresentado no Quadro 2.

Setor Operagao Observagoes

Durante a separagdo da matéria prima observou-se que o executante
Separac¢do de matéria | precisava consultar, além do pedido, o esbogo contendo as especificagdes

Estoque . . . . .
q prima para corte de cada produto, e também realizar o calculo manualmente da quantidade
de cada peca a separar para envio ao setor de corte.
. Durante o corte foi necessdrio que o operador utilizasse o molde TRX para
Corte Corte de fitas 9 P P

sobrepor as fitas e cortar na medida exata
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Para realizar as atividades de costura dos produtos o colaborador precisou
solicitar as pegas cortadas aos responsaveis do setor de corte, e para esse
processo também foram utilizados os moldes e esbogo para consulta das
medidas exatas de cada produto.

Costura Costura das fitas

Para a separagdo dos acessorios utilizados na montagem, o executante
consulta no esbogo da pega a informagdo de composigdo e calcula
manualmente quantas de cada serdo necessdrias para a produgdo dos
produtos do pedido.

Separagdo de
Estoque acessorios para
montagem

Colocagao de
Montagem | acessorios no
produto semiacabado

Durante a montagem o operador apenas realiza a colocagdo das pegas em
seu devido lugar no produto semiacabado

Acabamento de linha | No acabamento, o colaborador retira os excessos de linhas do produto e
Acabamento | e verificagdo de checa em um contexto geral a qualidade do mesmo, e caso necessario
qualidade retorna a pega para algum setor para regularizagao

No setor da embalagem novamente o operador consulta a composicao do
produto no esbogo e coloca todas as pegas que faltam para finalizar,
adicionando também o manual de instrugGes e finalmente direcionando
ao estoque de produtos acabados

Embalagem do
Embalagem | produto e inser¢ao do
manual de instrugdo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
QUADRO 1 - Relatério de Atividades de Produgdo no Teste 1

4.2.4 Conducao da aplicacao
4.2.4.1 Estrutura e Codificacao

Apds a compilacdo dos dados foi possivel estrutura-los e dividi-los de modo a separar os
produtos em cada uma de suas vertentes: especificacdes, cores e tamanhos. E a partir de entao
iniciar as atividades conforme os objetivos propostos de realizar a codificacao e estruturacdo da ficha
técnica. Pelo fato de a empresa nao possuir um sistema de cddigos de produtos e pecas e realizar a
identificacdo somente por descricdo, torna dificil a gestao por um sistema, uma vez que o sistema se
torna mais eficiente e completo realizando os calculos de gestao da producao por meio de nimeros.

A proposta de codificacdo dos produtos foi baseada no modelo do produto; especificacdes;
cores e tamanhos, e a partir das informacdes de cada produto foi criado um cédigo de sete digitos.
Apenas uma amostra de produtos foi codificada, sendo escolhidos de acordo com a maior demanda
de producdo. J& para as pecas e acessorios foram desenvolvidos coédigos de quatro digitos,
possibilitando dez mil diferentes possibilidades de formacao.

Apods finalizado a estruturacdo dos codigos dos produtos e pecas, o proximo passo foi o
desenvolvimento da estrutura BOM (Bill of Material) de cada produto, onde foi feita a separacdo dos
itens constituidos por cada produto. Essa estrutura foi denominada Ficha Técnica e possibilitara
identificar a composicdo de cada produto por meio de suas pecas devidamente codificadas.

Por meio da ficha técnica é possivel compreender a composicao de cada um dos produtos, e
caso seja necessario realizar alguma alteracdo basta substituir o cédigo da peca integrante e inserir
as informacdes de medidas e quantidades.

4.2.4.2 Sistema de Ordens de Producgao

Como solucdo para as dificuldades encontradas nas etapas de producao de cada atividade,
foi elaborado um novo sistema de ordem de producdo, integrando o sistema de cédigos e a ficha
técnica de composicdo dos produtos, onde foi possivel criar uma relagdo entre a necessidade de
producdo a partir dos pedidos recebidos pela drea de compras e a estrutura técnica dos produtos. O
sistema foi desenvolvido no software Excel por meio da linguagem de VBA, que permite calculos
automaticos a partir de bases de dados.
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O primeiro passo para a criacdo do sistema de ordens é a formacao da base de dados, nessa
etapa as informacdes de cddigos e descricdes devem ser explodidas na planilha formando a fonte de
dados para os célculos das ordens. Onde foram inseridos os cédigos, descri¢cao, unidade de medida
e o tipo do item, e tais informacdes serdo utilizadas para montar o pedido.

Apos finalizadas as bases de dados foi desenvolvido a aba de “Produzir”, que consiste na
parte destinada a criacdo das ordens, nela sdo inseridos os dados de cddigo e quantidade dos
produtos para a composicdo do pedido e automaticamente a planilha busca as informacgbes das
bases de dados e calcula a necessidade de cada item conforme sua respectiva ficha técnica. Os
calculos funcionam na linguagem de programacao do Excel e os comando sdo inseridos em Macros
gue ficam armazenadas nos botdes e assim que o usuadrio finaliza a insercdo das informacgdes basta
apenas clicar nos botdes desejados e quando finalizar clicar no botdo de check.

Apds a montagem do pedido e finalizagdo, a planilha realiza os cdlculos e aloca as
informacdes das ordens em outras duas abas, uma sendo a das ordens de produtos e outra para a
producdo das pecas. As ordens ficam armazenadas no sistema sdo disponibilizadas na rede de
internet da fabrica, possibilitando que todos tenham acesso as informacdes, desde a darea de
compras até a supervisao da producgao. A gestao de ordens foi realizada totalmente digital, conforme
sugestdo da propria direcdo da empresa, com o intuito de amenizar o consumo de papel e reduzir
custos. Para administrar as ordens que estdo em aberto, em producao ou finalizadas, todas as abas
possuem campos para input do status, onde somente os responsaveis dos setores possuem acesso
para edicao.

Apds o desenvolvimento das planilhas de ordens e ficha técnica foi realizado um teste no
chdo de fabrica, com o objetivo de avaliar a recep¢ao dos colaboradores ao novo sistema e
posteriormente analisar o tempo de processo de um pedido similar ao estudo com o método antigo
de gestdo de ordens.

Para a realizacao dos testes foram abertas ordens de producao de produtos recorrentes para
estoque, com as mesmas quantidades do pedido analisado. O processo para realizacao da analise foi
o mesmo, utilizando um cronometro convencional de um aparelho celular realizado pelo
pesquisador, por meio de observacado das atividades de producao.

4.2.5 Analise dos Dados

Com a aplicacdo do novo método de ordens de producao foi possivel comparar os resultados
obtidos com o teste realizado inicialmente no antigo método de gestdo de ordens com os resultados
do pedido produzido com a implantacdo das novas técnicas na producao.

A producdo das pecas do pedido obteve melhora em seu tempo de processo em
praticamente todas as etapas, ndo sé o tempo de separacdo dos itens foi mais rapido, como o fluxo
e disposicdo das pecas entre os setores, pois analisando tecnicamente, as ordens de producao
possibilitaram uma melhor organizacao das informacdes dos produtos, com isso as atividades de
producdo se tornaram mais flexiveis e dindmicas. Na Tabela 2 sdo apresentados os resultados de
tempo obtidos no pedido de aplicacao.

Setor Operagdo Tempo de Processo [min]
Estoque Separac¢do de matéria prima para corte 2,5
Corte Corte de fitas 5,5
Costura Costura das fitas 26
Estoque Separacdo de acessorios para montagem 1,8
Montagem Colocacdo de acessdrios no produto semiacabado 7,8
Acabamento Acabamento de linha e verificagdo de qualidade 6,9
Embalagem Embalagem do produto e inser¢do do manual de instrugdo 10,8
Total Tempo de total de processo do pedido 61,3
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Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
TABELA 2 - Tempo de Processo do Pedido de Aplicagdo

J4 na Tabela 3 tem-se a comparacdo entre o Teste 1 e a aplicagdo, contendo a variacdo
percentual. A melhoria do tempo de processo gerou um impacto também no ambiente da producao,
onde os colaboradores passaram a interagir melhor devido a reducdo de problemas ocorridos no
processo. A comunicacdo entre a equipe também se mostrou mais efetiva, e com a utilizacdo de uma
linguagem mais técnica, as solicitacdes de pecas, duvidas de montagem, e qualquer que fosse a
comunicacdo relacionada a producdo se tornaram mais diretas e objetivas.

Setor Operagao Teste 1 Aplicagao Variagao %
Separagdo de matéria

Estoque . 4,5 2,5 -44%
prima para corte

Corte Corte de fitas 6,8 5,5 -19%

Costura Costura das fitas 32 26 -19%

Estoque Separagdo de acessérios 24 18 25%
para montagem

Ve Colocagao de acessorios 8,2 78 5%

no produto semiacabado
Acabamento Ac.al.:)amNento de “'Tha € 6,5 6,9 6%

verificacdo de qualidade
Embalagem do produto e
Embalagem inser¢cdo do manual de 11 10,8 -2%

instrugao
Tempo de total de
processo do pedido
Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.

TABELA 3 - Comparagao de Tempos dos Pedidos Testes

Total 71,4 61,3 -14%

Por parte dos colaboradores houve uma boa aceitagdo das técnicas implantadas, com
excecdo de alguns colaboradores do setor de costura que se mostraram mais resisténcias a mudanca.
O beneficio mais satisfatério ficou por conta das atividades de estoques, como na separac¢do de
matéria prima para a distribuicdo aos setores antes do inicio das atividades de producdo. Tal
atividade obteve o melhor resultado e os colaboradores responsdveis aderiram plenamente ao novo
modelo, pois o ganho do tempo na separacdo permitiu mais atencao e reducdo de retrabalho, algo
gue acontecia com frequéncia devido a pressa com que era executada.

4.2.6 Relatorio de Resultados

Apds a analise do dados e compilacdo dos resultados obtidos gerou-se um relatério contendo
todas as observacdes de cada operacdo nos setores afim de detalhar as experiéncias dos
colaboradores quanto ao novo método e quais foram as melhorias observadas. A relatério estd
representado pelo quadro 3 e contém a aba do setor, qual a operacao realizada e as observacdes
feitas pelo pesquisador em conjunto com os operadores de cada setor.

Setor Operagao Observagoes
No setor de estoque o resultado obtido com a nova metodologia de
ordem de producdo foi um dos mais satisfatorios, pois consegui uma

Separagdo de matéria

Estoque MP . reducdo de 44% do tempo de separagdo dos pedidos, isso foi possivel
prima para corte . . . . .
pois o colaborador contava com a lista de itens dos quais ele precisava
para o pedido ja separados por cédigo e quantidades.
No setor de corte, devido a existéncia das ordens com as quantidades
) exatas da necessidade de fitas que os colaboradores deveriam cortar,
Corte Corte de fitas

ndo foi necessario calcular a partir do pedido onde continha apenas os
produtos a serem produzidos.
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No setor de costura os colaboradores estavam recebendo com maior
Costura Costura dos produtos | eficiéncia os produtos em processo que precisavam para a produgdo dos
em processo produtos acabados, evitando a espera e assim diminuindo o tempo de

producdo de suas atividades.

Separacio de Novamente na sepéra?‘?o d.e acessérios. para a montagem dos produtos

. houve um ganho significativo de aproximadamente 25% do tempo em

Estoque MP acessorios para . . s
montagem que era necgss:.ﬂ’rlo anterlo’rrr?ente. Isso o.correu devido as ’or.dens de
produgao ja com os cédigos e quantidades dos acessorios.
Na montagem, a redugdo do tempo foi menor por se tratar de uma

Colocagao de atividade em que ndo envolve a separagdo de pegas ou corte de matéria

Montagem | acessorios no produto prima, mas obteve um resultado de melhor organizacao e separagao
semiacabado dos produtos montados, onde eram tratados de acordo com o nimero

da ordem de produgao.
Acabamento de linha e Similarmente a atividade de montagem os ganhos no setor de
Acabamento verificagdo de acabamento ficaram por conta do tratamento dos produtos a partir do
qualidade numero dos pedidos e pelos respectivos cddigos dos produtos.
Embalagem do Na embalagem devido a nova maneira de identificagdo dos produtos foi
Embalagem | produto e inser¢do do | possivel relaciona-los com mais facilidade aos pedidos evitando o desvio
manual de instrugdo dos mesmos.

Fonte: Elaborado pelo autor, 2018.
QUADRO 3 - Relatério de Atividades de Produc¢do da Aplicagdo

5 Consideragoes finais

Ao longo deste trabalho foram abordados temas relacionados a Planejamento e Controle da
Producdo e Sistemas de Gestdo da Producdo, onde foi possivel concluir que tais conceitos sao
essenciais para um bom desempenho funcional da empresa, auxiliando nos quesitos de gestao,
organizacao e layout funcional.

As propostas e aplicagcdes das técnicas durante a pesquisa foram baseadas em uma revisao
bibliografica e por meio de observacdo dos processos da empresa e contato com gestores e
colaboradores. Em relacdo aos objetivos da pesquisa, pode-se considerar que foram alcancados, ao
ser realizada uma estruturacdo dos cédigos de produtos e pecas, criada a ficha técnica dos produtos
escolhidos previamente e implantado um sistema de gestao de ordens de producao integrando as
informacgdes desenvolvidas.

O PCP por se tratar de algo complexo, com a necessidade de envolvimento da coordenacao,
operacdo e todos os setores da empresa, ndo foi implantado em toda sua totalidade na empresa,
teve como foco apenas a gestdo de ordens de producdo, extinguindo a necessidade de estoque,
custos e outras variaveis que influenciam no PCP.

As atividades da pesquisa tiveram uma dtima aceitacao dos colaboradores da empresa, onde
todos contribuiram significativamente para os resultados obtidos no estudo. A liberdade na
realizacdo do estudo dentro da empresa também foi um ponto crucial para que fosse realizado por
completo e sem barreiras de restricdo, o gestor da empresa aderiu a ideia e forneceu todas as
informacdes necessarias dentro dos limites de confidencialidade da empresa.

A partir dos resultados obtidos na pesquisa por meio da implantacdo dos conceitos, como o
de reducdo do tempo de processos, melhoria na comunicacdo entre os colaboradores e maior
organizacao na distribuicdo das ordens de producdo, conclui-se que o PCP contribui ndo sé para a
gestdo dos numeros de producdo da empresa, mas também para o clima organizacional, criando
uma cadeia de comunicagdo mais clara o objetiva. Além disso se implantado em todas as vertentes
pode proporcionar reducdao de custos, melhor utilizacdo da capacidade produtiva, aumentar a
lucratividade e num ambito geral aumentando a produtividade da empresa.
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5.1 Propostas de Trabalhos Futuros

Como j& mencionado, ainda existe uma grande oportunidade de trabalhos as serem
explorados na empresa envolvendo temas relacionados ao Planejamento e Controle da Produgdo.
Como proposta de estudos futuros fica as sugestdes abaixo:

e Ampliar o sistema de cadastro de cddigos para todos os produtos da empresa;

e Realizar a estruturacdo técnica de todos os produtos na ficha técnica;

e Estudar a possibilidade de realizagdao da gestdao de estoques por meio do sistema de
codigos e integrar ao sistema de ordens;

e Aperfeicoar os sistemas de cddigos e de ordens objetivando uma melhoria continua dos
processos;

e Elaboracdo de um projeto de desenvolvimento de software para gestdo dos pedidos e
estoques da fabrica.
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