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Resumo: Este trabalho teve como objeto de realizar uma pesquisa-a¢ao, com o intuito de melhorar o
planejamento, programacdo e controle da produc¢do aplicando as ferramentas da qualidade. Os
objetivos principais desse estudo giraram em torno de levantar e descrever como era a escala de
atendimento antes da intervencao, levantar e aplicar as ferramentas da qualidade para melhorar o
PPCP para assim depois avaliar a intervengao junto a organizagao e os clientes. Foi realizada pesquisa
bibliografica dos conteldos da area estudada e suas vertentes, visando uma combinac¢do relevante e
atual, partindo da premissa que o agronegdcio tem sido o motor da economia brasileira e dentro
deste contexto, atividades ligadas e derivadas do agronegdcio se espalham pelos diferentes setores
da economia, tais como: fabricacdo, distribuicdo e aplicagdo de insumos e defensivos agricolas,
servigos portuarios, fiscalizagdo, cooperativas e etc. Para atingir os objetivos propostos do presente
trabalho, escolheu-se como método de pesquisa o uma pesquisa-agdo em uma oficina de reparo em
implementos agricolas, pertencente a uma cooperativa de produtores rurais. Como resultado, houve
a aplicacdo do software de gerenciamento MS Project, que contribuiu para a uma melhora
significativa do PPCP em relacdo a datas de entrega e realizacdo de servigos. Concluiu-se a
problemdtica do trabalho, em que um bom PPCP, impacta a confiabilidade das empresas e,
consequentemente, a satisfagdo dos clientes, bem como o nivel de solidez da operagao.

Palavras chave: PPCP, Implementos Agricolas, Regras de Sequenciamento.

Improvement of production planning, scheduling and control in a farm
implement repair shop: a case study.

Abstract: This work aimed to conduct an action research, aiming to improve the planning,
programming and control of production by applying the quality tools. The main objectives of this
study were to raise and describe what the pre-intervention care scale was, raise and apply quality
tools to improve PPCP, and then evaluate the intervention with the organization and customers. A
bibliographic research of the contents of the studied area and its aspects was carried out, aiming at a
relevant and current combination, starting from the premise that agribusiness has been the engine of
the Brazilian economy and within this context, activities linked to and derived from agribusiness are
spread across different sectors of the country. economy, such as manufacturing, distribution and
application of agricultural inputs and pesticides, port services, inspection, cooperatives and so on. To
achieve the proposed objectives of the present work, the research method was chosen as an action
research in an agricultural implements repair workshop, belonging to a rural producers cooperative.
As a result, MS Project management software was applied, which contributed to a significant
improvement in PPCP in terms of delivery and service delivery dates. The work problem was
concluded, in which a good PPCP impacts the companies reliability and, consequently, the customer
satisfaction, as well as the solidity level of the operation.

Keywords: PPC, Agricultural Implements, Sequencing Rules.
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1. Introdugdo

O Agronegdécio tem sido o motor da economia brasileira e dentro deste contexto,
atividades ligadas e derivadas do agronegdcio se espalham pelos diferentes setores da
economia, tais como: fabricacdo, distribuicdo e aplicacdo de insumos e defensivos
agricolas, servigos portuarios, fiscalizagdo, cooperativas e etc.

Um dos derivados do agronegdcio é o servico de manutencdo de seus implementos,
servicos essenciais para o produtor rural, pois, quando as maquinas quebram, necessitam
de manutengao corretiva rapida para que a semeadura, plantagao ou colheita ndo sejam
afetadas.

A problematica do trabalho se coloca diante da questdao: Como melhorar o planejamento,
programacao e controle da producdo em uma oficina de reparos em implementos agricola.
PressupGe-se que uma regra de sequenciamento adequada pode aliviar bastante o tempo
de espera pela conclusdo do servico. Este trabalho tem como objetivo geral realizar uma
pesquisa-acdo, com o intuito de melhorar o planejamento, programac¢do e controle da
producdo aplicando as ferramentas da qualidade. Os objetivos especificos sdo:

a) Levantar e descrever como era a escala de atendimento antes da intervencao;
b) Levantar e aplicar as ferramentas da qualidade para melhorar o PCP;
c) Avaliar a intervencdo junto a organizacao e os clientes.

A escolha do tema se justifica devido as cooperativas agropecuarias exercerem um papel
crucial na organizacdo e oferta de diversos servicos aos cooperados no reparo de
equipamentos. Visando aumentar a eficacia das escalas de atendimento e aperfeicoar o
giro de servicos de mdo de obra, sem que ocorra reducdo na qualidade e confiabilidade das
entregas. Visto que o ramo de reparos de equipamentos agricolas é carente de boas
assisténcias, é necessario equilibrar as grandes demandas e agilizar processos, melhorando
entregas e aumentar a satisfacdo do cooperado.

Este artigo apresenta, além desta introducdo, uma secdo para o referencial tedrico, outra
para o método de pesquisa, uma terceira para apresentagao dos resultados e discussdes e,
finalmente, as consideragdes finais.

2. Referencial tedrico
2.1 PPCP

Planejamento, programacdo e controle da produgdo (PPCP), impacta a confiabilidade das
empresas e, consequentemente, a satisfacdo dos clientes, bem como o nivel de solidez da
operagao.

Fernandes e Godinho Filho (2010, p.8) afirmam que “as atividades de planejamento e
controle da producdo envolvem uma série de decisGes com o objetivo de definir o que,
quanto e quando produzir, comprar e entregar, além de que e/ou onde e/ou como
produzir”.

O PCP é o departamento especializado em manter a producdo de acordo com a demanda da
empresa, visando a busca continua por produtividade e resolucdo da producdo.

2.2SC0O

Sistema de coordenacdo de ordens o SCO é o sistema que controla a ordem com que deve
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ser produzido, além de programar, também organizar e liberar.

Fernandes e Godinho Filho (2007, p.339) alocam os SCO em quatro grandes grupos:
a)Sistemas de pedido controlado; b) Sistemas controlados pelo nivel de estoque (CNE);
c)Sistemas de fluxo programado; e d) Sistemas hibridos, nos quais possuem caracteristicas
dos sistemas das classes ‘b’ e ‘c

a) Sistemas de pedidos controlados: Este se destaca, sendo utilizado para projetos mais
complexos, fazendo uso da politica engineering to order (ETO) ou projeto sob encomenda.
Nestes sistemas é impossivel manter estoques de produtos acabados. Eles se subdividem em
dois:

- Sistema de programagdo por contrato: Este utilizado para tratar produtos que possuem
grande complexidade, feitos sob encomenda. A coordenacdo de ordens neste caso deve ser
feita de forma que, o que foi acordado, seja cumprido e que este ndo custe mais do que o
estipulado. S3o seguidas algumas etapas que vao do inicio ao final da fabricagao;

- Sistema de alocacdo de carga por encomenda: Aqui se aplica a sistemas de produgdo ndo
repetitivos nos quais as encomendas sdo itens indivisiveis. Onde os pedidos de clientes, sdo
transformados em ordens de fabricacdo e requisicGes de compra, se preocupando em alocar
as ordens de forma a cumprir os prazos de entrega. Assim, neste sistema, entendesse que a
estimativa de tempos e a manutencdo de um registro do saldo de carga nos centros de
trabalho (pelo menos nos gargalos) sdo vitais.

b) Sistemas controlados por nivel de estoque: Para estes, no que tange aspectos de
producdo, compras, entre outros, as decisGes sdo relacionadas aos niveis de estoque.
Podemos dizer que os sistemas do tipo mais utilizados sdo:

- Revisdo Continua - Ele é um sistema de estoque minimo, onde ¢é utilizado grafico dente de
serra, quando o estoque estd perto de chegar ao ponto minimo estabelecido, este é
reabastecido, isto se aplica melhor com itens que ndo tem risco de ficar obsoleto, ou itens
gue possui um alto lead time de reposicao porem com pouca demanda;

- Revisdo Periddica - Sdo emitidas ordens com intervalos constantes, utilizado normalmente
para pedidos grandes, ao mesmo fornecedor, onde os produtos sdo mais baratos. Assim é
possivel efetuar a compra de varios tipos de produtos resultando em uma melhor
negociacao;

Também podemos citar os sistemas Conwip EC e Kanban de duplo cartao, que se encaixam
a0 mesmo grupo.

c) Sistemas de Fluxos Programados: Decisdo com foco na transformacdo das necessidades do
programa mestre de producdo (MPS) nos itens componentes. Além disso, o fluxo de
materiais segue a mesma direcdo do fluxo de informacgdes, ou seja, a producdo é empurrada.
Exemplos deste sistema sdo:

- Period Batch Control (PBC);
- Material Requirements Planning (MRP);
- Enterprise Resources Planning (ERP);

- Optimized Production Technology (OPT);
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d) Sistemas Hibridos: S3o aqueles que combinam caracteristicas de sistemas, mesclados, das
classes a, b e c. Exemplos deles sdo:

- Sistema de controle Max-Min;
- Sistema Conwip H;
- Sistema Kanban de cartdo unico;

- Sistema tambor, corda, pulmao (RDB);
2.3 Métodos De Sequenciamento

Slack, Chambers e Johnston (2009) definem sequenciamento como a decisdo a ser tomada
sobre a ordem em que as tarefas serdo executadas, sendo as prioridades dadas aos
trabalhos em uma operacdo frequentemente estabelecidas por um conjunto predefinido de
regras.

Para Tubino (2009), se faz necessario o uso do sequenciamento de producdo devido ao fato
das necessidades de fabricacdo e de montagem serem atendidas por um sistema produtivo
com limitacOes de capacidade, sendo que a adequac¢ao do programa de produgdo de atender
aos recursos disponiveis (maquinas, homens, instalacGes etc.).

Por isso, entendemos que, uma boa gestdo de producdo deve fazer uso de ferramentas
eficientes que oferecam meios para identificar, analisar e melhorar os parametros de
producdo e de processo. Assim, o sequenciamento de producdo, busca identificar os meios
mais eficientes de organizar o sistema de producdo nas maquinas, a fim de realizar todos os
procedimentos sem atrasos buscando sempre a qualidade.

As regras de sequenciamento de produgdao servem para determinar a ordem que as
operacdes serdo executadas. Com a sequéncia determinada, é possivel definir a data e a
hora das operagdes, conforme alguns parametros. Os principais exemplos de regras sao:

a) First in, first out (FIFO): A ldgica da regra FIFO é que a primeira tarefa que é executada no
sistema deve ser a primeira a sair. Ou seja, as tarefas devem ser realizadas, de acordo com a
ordem de chegada. Essa regra minimiza o tempo de execugao e a perda de tempo, ja que
reduz a permanéncia das tarefas na maquina ou no préprio ambiente de produgao.

b) Last in, first out (LIFO): Diferentemente da regra FIFO, a LIFO diz respeito as ultimas
tarefas que entram no sistema de producdo, que devem ser as primeiras a serem executadas
e entregues. No entanto, é importante destacar que essa regra é pouco utilizada, ja que
reduz a confiabilidade e rapidez de entrega. Além disso, ndo tem uma sequéncia logica em
termos de qualidade, custo e flexibilidade.

c) Data Prometida: A regra é dada em razdo das tarefas mais urgentes, que demandam uma
maior prioridade no sistema produtivo devido ao prazo de entrega. A grande vantagem de
utilizar a regra é reduzir o prazo de entrega e atender com maior eficiéncia.

d) Operacdo Mais Curta (OPC): O principio basico na regra OPC é atender a demanda em
razdo do menor tempo de processamento possivel. Ou seja, a execu¢do das tarefas é
realizada em escala decrescente de tempo. A vantagem aqui é a reducdo dos gargalos
produtivos, que muitas vezes ocasionam problemas de atrasos e filas, e o consequente
aumento do fluxo.

() APREPRO

ASSDGIAC PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAQ



ConBRepro IX CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
(]

04 a 06 de dezembro de 2019

e) Operac¢do Mais Longa (OPL): Regra com sentldo oposta ao da OPC, que visa dar prioridade
as atividades que demandam mais tempo para serem executadas.

3. Método de pesquisa

Para responder essa questdo de pesquisa e atingir os objetivos propostos foi realizada uma
pesquisa-acdo em uma oficina de reparo em implementos agricolas, pertencente a uma
cooperativa de produtores rurais localizada no interior de Minas Gerais.

Pesquisa-acdo é o método de pesquisa que consiste em uma intervencdo na organizacao
pesquisada e onde hd dois objetivos: o de gerar melhoria na organizacao alvo da pesquisa e
o de contribuir para o conhecimento cientifico.

Nesta pesquisa-acdo, foram seguidas as etapas propostas por Turrione e Melo (2012,

pag.155) conforme mostra o quadro 1:

Definir contexto e
propdsito

Diagnosticar Situagao;

Foram consultados o gestor a comunidade e
alguns clientes, sendo assim ordem e a entrega
apareceram como uma oportunidade.

Definir tema e
interessados;

Foi definido com gestor e mecanicos que o
tema seria o PPCP.

Delimitar o problema;

Melhorar o PPCP da oficina de reparos.

Definir critérios de
avaliacdo para pesquisa-
acao.

O critério sera a melhoria do PPCP.

Definir estrutura
conceitual-tedrica

Mapear literatura;

A partir do tema proposto, foi pesquisada nos
livros necessarios e no sitio do ENEGEP, SIMPEP
e SCielo.

Delinear ideias e
preposigoes;

Atualmente a programacdo segue a regra de
PEPS(WEPS), a preposicao e de que haveria
melhores formas.

Determinar questao e
definir objetivos da
pesquisa.

A questdo e os objetivos definidos estdo na
introducdo deste trabalho.

Selecionar unidade de
andlise e técnica de coleta
de dados

Selecionar unidade de
analise;

A unidade selecionada foi o PPCP na oficina de
reparos da cooperativa.

Definir técnicas de coleta
de dados;

Foram aplicadas a técnicas admitidas; (i) analise
das ordens de servigo no sistema da empresa;
(ii) servicos participantes do 1° custo e ndo
participante dos demais; (iii) exame dos
artefatos tecnolégicos, como a tecnologia
utilizada para reparos.

Elaborar protocolo da
pesquisa-agao.

Foi elaborado o protocolo.

Coletar dados

Registrar dados;

Os dados foram registrados, com data inicial em
janeiro de 2018.

Realimentar dados.

Os dados foram alimentados durante a
pesquisa.

Analisar dados e planejar
acoes

Tabular dados;

Os dados foram dispostos de acordo com a
necessidade de sua utilizagdo.

Comparar dados empiricos
com a teoria;

Foram comparadas situa¢des para a realizacdo
de possiveis funcionamentos, de acordo com a
literatura estudada, para que se pudesse chegar
a um resultado satisfatério em relacdo aos
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problemas encontrados.

Elaborar plano de agGes. O plano de ag¢Ges foi elaborado.

Implementar Agdes Implementar plano de A agdo foi implementada de acordo com o
acoes. resultado das pesquisas.

Avaliar resultados e Avaliar resultados; Foi colocada em teste a nova forma do PPCP, e

perguntado aos clientes, ao gestor e a
interessados o nivel de satisfagdo e os pontos
fortes da mudanga.

Prover estrutura para A estrutura foi montada.

replicagao;

Desenhar implicagdes Foram delimitadas as implicagdes

tedricas e praticas;

Redigir relatério. Relatdrio foi redigido e conta nas consideragdes
do trabalho.

4. A conducao da Pesquisa-agdao

4.1 Sobre a Empresa Pesquisada

Trata-se da cooperativa de café, que estd situada em Varginha/MG. O grupo iniciou suas
atividades em 1958 (atualmente conta com 6.000 cooperados). Recebe café de mais de 150
municipios mineiros, sendo 80% desses, cafés finos. Possui matriz em Varginha, 11
Unidades de Atendimento no Sul de Minas, Centro oeste e Chapada de Minas. Conta com
loja para venda de insumos, com mais de 15.000 itens de produtos entre insumos e
produtos veterinarios, localizada na matriz, em Varginha, e Carmo da Cachoeira. Oficina
para manutengao de implementos agricolas, escritérios de negdcios, departamento técnico
com agronomos focados na sustentabilidade e desenvolvimento das propriedades dos
nossos associados.

Atualmente conta com capacidade de armazenamento de 1,5 milhdes de sacas, com mais
de 1,2 milhGes de sacas comercializadas por ano dos 6.000 cooperados. Na area do café,
ainda conta com laboratério de classificacdo de café, departamento de Cafés Especiais e
Diferenciados com 6 Q-Graders (certificacdo mundial dada a profissionais de classificacdo e
degustacdo de cafés), complexo Industrial com 33 mil m? e capacidade de preparo de 1,6
milhdes de sacas. A estrutura tem processos 100% automatizados com equipamentos de
ultima geracdo e rampa elevatoria para carretas de até 30 toneladas.

4.2 A Oficina

Sdo prestados servicos em cinco tipos de implementos: rogadeiras, motosserras,
pulverizador, sopradores manuais e costais e kits derricadeira.

Em 2018, manuteniu um total de 1045 maquinas de diferentes tipos de servigos. Dentre os
servicos que mais se destacam estdo: limpeza de carburador, manutencdo geral,
manutencdo simples, descarbonizacdo, revisdo geral rocadeira e revisdo geral de
motosserras.

4.3 Do Diagndstico e Planejamento

Um dos problemas encontrados durante o diagndstico, era a falta de dados e,
consequentemente, controle dos prazos para entrega do servico finalizado. Ndao havia
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nenhuma técnica empregada, apenas se realizava registros de entrada e saida dos
equipamentos da oficina.

Planejou-se entdo a interferéncia a ser aplicada no processo da oficina, que consistia em
uma melhoria do PPCP.

Diante das medidas a serem tomadas encontradas, verificou-se através da literatura, que a
mais adequada a esta operacdo de servico é a de alocac¢do de carga por encomenda.

Para operacionalizar o novo PPCP, foi utilizado o software de gerenciamento de projetos MS
Project 2016, desenvolvido pela fabricante de softwares Microsoft.

MS Project é um software de gerenciamento de projetos e atua em diferentes etapas da
gestdo. Porém, as esferas em que ele é mais diretamente relacionado sdo nas missdes de
planejamento e controle. E o software de maior aceitagdo mundial para Gerenciamento de
Projetos por sua facilidade de utilizagdao e versatilidade de aplicagdao. Tem a praticidade de
gerar graficos de Gantt de acordo com as sequencias das atividades programadas,
permitindo o acompanhamento da execugao.

4.4 Da Implementag¢do do novo PPCP
Para esta pesquisa-acdo, foi coletado os dados de entrada (Ordem de Reparo Inicial) e saida

(Ordem de Reparo Final) das maquinas manutenidas no periodo de janeiro a agosto de 2019,
conforme consta na tabela 1.

Total de maquinas

Més N2 OR Inicial N2 OR Final )
manutenidas

Janeiro 6658 6763 106
Fevereiro 6764 6828 65
Margo 6829 6911 83
Abril 6912 7031 120
Maio 7032 7179 148
Junho 7180 7292 113
Julho 7293 7409 117
Agosto 7410 7494 85

Fonte: Sistema interno de entrada e saida de maquinas da cooperativa de café
Tabela 1 - Numero de maquinas manutenidas

Os dados eram inseridos manualmente no MS Project 2016 apds a abertura da ordem de
reparo (OR).
As técnicas de sequenciamento aplicadas foram FIFO e OPC.

Inicialmente foi realizada a configuracdo do calendario utilizado no projeto, estipulando os
dias uteis, horas de trabalho e dias atipicos. Além disso, é também inserida uma data de
inicio das manutengdes no qual serd gerado automaticamente uma data de término de
acordo com alocacdo das atividades, podendo assim definir as atividades, predecessoras
(sequenciamento ordenado das tarefas), prioridades e duracdo. Os resultados estdo
apresentados na Figura 1.
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Modo
6 E\a v Nome da Tarefa ~ Duragio « Inicio + Témino + Predecessoras + Nomes dos recursos
1 |/ iymm 4 OR 7032 0,8 hrs Qui 02/05/1 Qui 02/05/1
v (. MANUTENGAO 0,8 hrs Qui Qui TECNICO 1

CX TRANS 02/05/19  02/05/19

3|V . 4 OR 7033 0,3 hrs Qui 02/05/1 Qui 02/05/1

4 v = TROCA 0,3 hrs Qui Qui TECNICO 2
EMBREAGEM 02/05/19  02/05/19

vy 4« OR 7034 58 hrs Qui 02/05/1 Qui 02/05/1 2

6 v wg REVISAO GERAI 5,8 hrs Qui 02/05/1" Qui 02/05/1 TECNICO 1

7| . 4 OR 7035 2,8 hrs Qui 02/05/1 Qui 02/05/1 4

8 v (mm MAMUTENGAQ 2 8hrs Qui Qui TECNICO 2
GERAL 02/05/19  02/05/19

8 | gy g 4+ OR 7036 0,8 hrs Qui 02/05/1 Qui 02/05/1 7

LIV S MANUTENGAO 0.8 hrs Qui Qui TECNICO 2
CX TRANS 02/05/19  02/05/19

11| by g 4 OR 7037 38 hrs Qui 02/05/1 Qui 02/05/1 10

2 | . DESCARBONIZA 3.8 hrs Qui 02/05/1" Qui 02/05/1 TECNICO 2

EERVE 4 OR 7038 0,47 hrs  Qui 02/05/1 Qui 02/05/1 &

LNV S MANUTENCAO 047hrs  Qui Qui TECNICO 1
SIMPLES 02/05(19  02/05/19

Figura 1 - Informacdo das atividades no MS Project 2016

Uma das ferramentas mais importantes e Uteis disponibilizadas pelo MS-Project é o grafico
de Gantt, que representa graficamente todas as atividades, vinculando-as as respectivas
atividades predecessoras. Esta ferramenta permite uma visualizacdo mais abrangente da
programacdo da producdo dos técnicos, além de apresentar de maneira clara e direta as
informacdes de cada tarefa, possibilitando verificar a porcentagem concluida, o tempo gasto
e 0s recursos necessarios de cada atividade. A Figura 2 apresenta a aplicacdo do grafico de
Gantt no projeto implementado.

v Duragho = | w Témino » Piw MNomes dos recursos

1 [vE]= + OR 7032 08hrs  Qui 020051 Qui 0210511 m
2 ¥ ®  MANUTENGAO 08hrs  Qui ‘Qui TECNICO 1 = TECNICO 1
CX TRANS 02005149 0205/19
V- 4 OR 7033 0.3hrs  Qui 02/051 Qui 0210511 n
4y = TROCA 03hrs  Qui Qui TECNICO 2 & TECNICO 2
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Figura 2 — Grafico de Gantt

A figura 3, representa bem as transformacdes ocorridas com a utilizagdo do software, pois
com a explanacdo dos processos e atividades no MS-Project, foi possivel visualizar com
maior precisdo o tempo ocioso do técnico 2. Essa ociosidade se deu devido ao baixo nimero
de OR.
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Figura 3 — Grafico de Gantt da PPCP, mostrando a ociosidade detectada
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Na maioria dos servicos, a regra de sequenciamento é o FIFO, liberando as entregas por
ordem de chegada. Outros, devido a complexidade eram categorizados pela regra de OPC,
com o objetivo de gerar caixa.

Apds a implementagdo do novo PPCP, passou-se a avaliagao dos resultados com a gestao e
clientes

4.5 Da Avaliagao

A pesquisa-acdo foi desenvolvido na oficina de reparos de implementos agricolas da
cooperativa de café, onde foram levantados dados dos tipos de equipamentos, servicos
realizados, total de manutencGes realizadas, datas de entrada e saida, tempo estimado por
operacdo. O maior problema encontrado, estava na ineficiéncia de ferramentas para o
controle do tempo de entrega dos equipamentos, e na ordem dos reparos. Uma medida
encontrada foi a implementacdo de um novo PPCP.

Como resultado, houve a melhora da comunicagdo entre a oficina e o cliente, estabelecendo
prazos e condicdes mais realistas ou possiveis de serem cumpridas, prevenindo a perda de
clientes pela demora na realizagao do servigo. Assim, conseguiu aumentar a eficacia e a
confiabilidade.

O resultado do servico prestado, visando a melhoria do PPCP da oficina, foi levado a
avaliagdo da gestao da cooperativa e dos 10 clientes em questdo. Pode se dizer que os niveis
de satisfacdo em alguns casos, foram altos, devido a mudancas das prioridades de realizacdao
dos servicos. Bem como também foi muito bem avaliada a questao da data de entrega, que
facilitou a organizacdo do cliente para a retirada do seu equipamento, na sua programacao
para realizar o pagamento dos custos do servigo, entre outras facilidades.

Todas as acdes executadas tiveram resultados significativos, como a melhor organizacdo do
trabalho e da producdo e ocorreram dentro do prazo determinado, que foi o estipulado pela
cooperativa para estudo e intervengao.

5. Conclusdo

O presente estudo teve como objetivo realizar uma pesquisa-acdo com o intuito de
melhorar o planejamento, programacdo e controle da produgdo da oficina de manutencao
em implementos agricola de uma cooperativa, com a aplicacdo de ferramentas e teorias
desenvolvidas para PCP.

A pesquisa apontou que o PCP é o setor especializado em manter a producdo de acordo
com a demanda da empresa, visando a busca continua por produtividade e resolucdo da
producdo. Nesta pesquisa, escolheu-se o SCO, que é o sistema que controla a ordem com
que deve ser produzido, além de programar, organizar, liberar o servigco e adaptar o melhor
sequenciamento, encarado como a decisdao a ser tomada sobre a ordem em que as tarefas
serdao executadas, sendo as prioridades dadas aos trabalhos em uma operagao
frequentemente estabelecidas por um conjunto predefinido de regras, gerenciados por um
programa interativo e de facil aceitagao, o MS Project 2016.

O resultado da aplicacdo das técnicas de PPCP foram o aumento da confiabilidade com a
utilizagao das regras de sequenciamento FIFO e OPC e do software MS Project 2016, que
permitiu elaborar um cronograma de execucdo de entrega mais preciso para os clientes,
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das entregas dos equipamentos manutenidos e, consequentemente, a satisfacao dos
clientes, demonstradas em entrevistas com 10 clientes, bem como o nivel de solidez da
operagao. Melhorou-se a organizagao do trabalho e da produgao.

Por fim, sugerem-se novas pesquisas em gestao de entregas de insumos para manutengao
de forma a reduzir o lead time entre a requisi¢ao e a entrega final do servigo.
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