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Resumo:

Este trabalho apresenta o estudo de viabilidade para a implantacdo de ferramentas e técnicas de
planejamento e controle de producdo em uma empresa gréafica. Para testar esta viabilidade foram criadas
ferramentas simples, realizadas alteragdes de algumas praticas da empresa que ndo eram as melhores e
realizados testes de implantacdo destas ferramentas para verificar se as expectativas iniciais seriam
atendidas. Desta forma, este estudo pdde provar que a implantacéo dos conceitos e ferramentas de PCP
pode auxiliar a empresa a se estruturar e aperfeigoar sua capacidade produtiva, reduzindo seu atraso nas
entregas e melhorando o gerenciamento da sua producao.
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Feasibility Analysis for the Implantation of Production Planning and
Control Tools in a Graphic Industry

Abstract

This work presents the feasibility study for the implementation of tools and techniques of planning and
production control in a graphic company. To test this viability, we have created tools, found some
company practices that are not the best and tested deployment tests. In this way, this study could prove
that it is an implementation of concepts and tools of PCP can help a company and structure and improve
its productive capacity, reducing its delays in deliveries and improving the management of its
production.

Key-words: Inventory management, graphic industry, production planning, PCP.

1. Introducéo

Atualmente, existe um enfoque muito grande nas areas de gestdo, planejamento e controle da
producédo, porém muitas empresas acreditam que este tipo de conceito ndo pode ser aplicado
em qualquer tipo de processo. Dentro destas desacreditadas empresas pode-se destacar a
indUstria gréfica, que, por possuir operaces aparentemente simples e fixas, ndo investe o
suficiente em técnicas de gestdo e planejamento capazes de melhorar a eficiéncia de sua
producéo.

Segundo Macedo e Valenca (2014), a industria grafica vem crescendo consideravelmente
durante os Gltimos anos em todo 0 mundo. Em 2008 ja eram quase 18 mil empresas atuantes
neste setor somente no Brasil e em 2013 este nimero ultrapassou a casa dos 20 mil (ABIGRAF,
2013). Isto se deve, dentre outros motivos, a maior facilidade de acesso da populacdo a
computadores, internet e sistemas de informacao, tornando os servigos graficos indispensaveis
para praticamente todos os tipos de trabalho.
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Com a competitividade do mercado aumentando, as empresas necessitam cada vez mais da
utilizacdo de ferramentas de planejamento e gestdo da producédo, independentemente do setor
em que atuam, para que assim possam melhorar seu desempenho, minimizar as perdas e com
isto tentar garantir seu espaco em meio a concorréncia.

Este trabalho tem o objetivo de demonstrar como a aplicacdo de ferramentas e conceitos de
planejamento e controle da producédo (PCP), pode ser eficiente para diminuir o lead time (tempo
de producdo, desde o pedido até a sua entrega ao cliente) e resolver problemas de atrasos na
producdo, atrasos na entrega de apostilas e de outros servicos realizados por uma grafica. Para
este estudo, foram feitos levantamentos de dados em uma empresa grafica de pequeno porte,
localizada em Belo Horizonte — MG, porém os resultados e andlises obtidos podem ser
utilizados como espelho para diversas outras empresas do ramo.

2. Referencial tedrico
2.1 A industria gréfica

Ao contrario do que se pensa a industria grafica ja existe ha muito tempo. De acordo com a
ABIGRAF (2013), durante séculos os monges ja realizavam copias de manuscritos sagrados,
através da xilografia (gravura feita com uma matriz de madeira), porém este era um trabalho
muito demorado e ndo era possivel atender a demanda. A partir disto, comegaram a surgir novas
técnicas de impresséao e o desenvolvimento de ferramentas mais eficientes para a sua execucao.

No final do século 18 surgiu um novo processo de reproducédo de textos chamado de litografia,
similar a um carimbo, que permitia a gravacao de tinta gordurosa em pedras polidas e depois a
gravacgdo no papel através de pressao. Esta ideia revolucionou o mercado de impressdes, e a
partir dai as pedras comecaram a ser substituidas por placas de metal e em seguida surgiram 0s
primeiros rolos de impressdo. Em 1803 surgiram as primeiras impressdes cilindricas que
levavam o papel até a area de impressédo e a partir dai os sistemas foram evoluindo até chegar
aos equipamentos disponiveis nos dias atuais (ABIGRAF, 2013).

No Brasil a indastria grafica foi trazida pela corte portuguesa em meados de 1808. A partir
desta data, o setor comecou a fazer parte influente da economia do pais, gerando empregos e
desenvolvimento para as regides (MACEDO E VALENCA, 2014).

O SETOR GRAFICO BRASILEIRO POR REGIAO

Regido norte
N Créficas: 718
N” Funciongrios: 5,098

Regido nordeste
W’ Craficas: 3150
W’ Funciondrios: 23.945

Regido centro-oeste
N° Créficas: 1740

N" Funcionarios: TLI00 Regio sudeste

N Créficas: 10186
N’ Funcionarios: 137.018
Regido sul
N’ Graficas: 4727
N° Funciorérios: 45221

Figura 1: Distribuicdo regional da industria grafica
Fonte: ABIGRAF (2013)
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O setor gréafico fechou o ano de 2013 com faturamento de R$ 44 bilhdes em producéo industrial
e, como pode ser verificada na figura 1, a grande maioria destas empresas esta situada na regido
sudeste, que é também a regido com maior desenvolvimento econémico do pais.

2.2 Planejamento e controle da producéo

Também conhecido como PCP, o planejamento e controle da producdo é uma ferramenta de
controle que permite que a empresa produza tudo que tem que produzir de forma eficaz. Para
tanto, os recursos produtivos necessitam estar na quantidade correta, no momento adequado e
na qualidade esperada (SLACK et al, 2002).

Para Azevedo (2006), para a realizacdo de todas as tarefas de planejamento e controle é
necessario o conhecimento dos recursos disponiveis e suas limitagdes. Somente desta forma é
possivel determinar a confiabilidade das informacdes prestadas pelo PCP.

Os recursos mais utilizados para a criacdo e acompanhamento do planejamento e controle da
producdo sdo as limitacbes de custos, limitacbes de tempo, limitagBes da capacidade e
limitaces de qualidade. Tendo estes recursos bem definidos é possivel identificar a
possibilidade de a producdo conseguir atender a demanda dos consumidores ou nao
(RUSSOMANO, 1995).

Um dos limitadores de tempo é o lead time, que deve ser identificado, analisado e reduzido para
que a producdo seja mais agil na entrega de seus produtos. Para que estas reducdes ocorram é
necessaria a analise estratégica de suas composicdes, que sio (CORREA E CORREA,
2009Tempo de tramitacdo da ordem de producdo: reduzir burocracias, utilizando um meio de
facil comunica¢do, como um Kanban;

e Tempo de espera em fila: onde se concentra a maior parcela de perda de tempo na
producdo das pecas;

e Tempo de preparagdo de maquina: converter setup interno em externo,
disponibilizando, proximo a maquina, o material necessario. Praticar setup pode reduzir
o0 tempo quando se executar as tarefas de operacao;

e Tempo de processamento: por agregar valor ao produto, o enfoque nesta etapa é em
produzir com qualidade e sem erros, compensando assim o tempo utilizado.

Para Russomano (1995), as decisGes de planejamento e controle da producdo podem ser
descritas como uma forma de realizar uma conciliagéo entre potencial da operagéo de fornecer
servicos ou produtos com a demanda de seus consumidores.

As principais implicagdes operacionais no Planejamento e Controle da Producdo podem ser
observadas na tabela 1 abaixo:

Implicagéo Descricao

Alterar de produtos padronizados para produtos

Padronizagao .
customizados

- Alterar o tipo de processo produtivo adotado pela
Variagéo

empresa
Diferenciar a producéo quando o produto é um servico

Complexidade
ou um bem de consumo

Fonte: Adaptado de Russomano (1995)

Tabela 1 — Implicacdes Operacionais do PCP
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N&o ha uma receita de como se criar e implantar um sistema de PCP por isto, cada empresa
deve avaliar a sua producdo e aplicar o PCP da forma mais adequada a seu sistema produtivo.

Dentre as varias fungdes do PCP as que mais se destacam sdo: a gestdo de estoques, emissao
de ordens de producdo, programacdo das ordens, movimentacdo das ordens de fabricacdo e
acompanhamento da producdo (RUSSOMANO, 1995).

2.3 Gestao de estoques

Diante da necessidade de suprir a demanda e ndo ocorrer interrupcdes no processo produtivo é
fundamental um controle de estoque, que consiste em evitar imprevistos na producdo, bem
como atrasos no fornecimento. A geréncia de custos administrativos, associados a geréncia de
estoques, é incrementada no preco do produto final vendido (STICKNEY, 2001). Sendo assim,
uma inspecdo rigorosa junto a disponibilidade de materiais minimiza riscos do lead time ser
afetado.

O tamanho do estoque deve levar em consideracdo demandas decrescentes e probabilisticas,
sendo que os custos envolvidos ndo possuem estimativa bem definida devido ao problema de a
demanda poder sofrer variagdes no decorrer do periodo (SILVER, PYKR E PETERSON,
1998).

Os gestores das empresas utilizam diversos célculos associados a varias informacdes que
podem culminar com a realizacdo de um resultado na administracdo dos estoques, seja ele
melhor ou pior. Diversos fatores, se estrategicamente bem implantados, podem conduzir ao
lucro na comercializagdo de produtos, visando a reposicdo de mercadorias no estoque em
periodos especificos (GONZALES, 2006).

Para realizar a compra, é preciso definir a forma de como as compras serdo operacionalizadas
dentro da empresa e qual a base para a sua decisdo. As demonstrac@es financeiras no balanco
patrimonial e de resultados podem ser uma importante fonte de informag6es para tomada de
decisbes (GONZALES, 2006).

2.4 O sequenciamento da producéao

O sequenciamento da producdo trata da ordem das atividades de operacdo pelas gquais um
determinado produto devera passar antes de ser entregue ao seu destino final. Para que o
sequenciamento funcione é necessario conhecer as atividades existentes no processo,
determinar a ordem em que estas atividades serdo executadas, criar regras de prioridade e alocar
0s recursos disponiveis.

De acordo com Pinedo (2002), sequenciar € basicamente determinar quais atividades deverdo
ser executadas para a producdo de determinado produto, em que ordem estas tarefas devem ser
cumpridas para aperfeicoar 0 processo, em quanto tempo a empresa podera entregar este
produto ao cliente, qual o tempo méaximo que cada atividade pode ser executada sem atrasar a
producdo e determinar quantas pessoas Sserdo necessarias para realizar estas tarefas.
Conhecendo estes pontos criticos, a empresa é capaz de criar ferramentas de gestdo que
possibilitem o planejamento e controle do processo, evitando filas, ociosidades e com isto
reduzindo a insatisfacdo dos funcionarios e clientes.

2.5 Andlise da variancia

Criada por Ronald Fisher, a analise de variancia (também conhecida como ANOVA) é uma
técnica estatistica que permite avaliar a variacdo de uma variavel de interesse, fornecendo uma
base teodrica para que as médias tratadas possam ser avaliadas e identificado se existe realmente
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uma diferenga estatisticamente significativa entre elas, através da analise do nivel a (nivel de
significancia) de probabilidade.

O nivel de significancia é denominado na maioria das vezes como p-value ou valor-p e para
cada tipo de teste pode-se determinar um valor-p diferente, dependendo do que esta sendo
avaliado, sendo que os mais utilizados séo respectivamente 5%, 0,1%, 1% e 10%.

Para que qualqguer experimento seja valido é necessario se considerar o principio basico de
repeticdo, para que seja possivel aplicar o teste de hipdteses, o principio de casualizacéo, pois
as amostras devem ser aleatdrias e ndao tendenciosas, e o principio de controle local, para que
as condicdes de igualdade sejam as mesmas para todas as amostras (VIEIRA, 2006).

2.5.1 Comparacao das medias

Existem vérias formas de se verificar as diferencas entre as médias das amostras colhidas em
um determinado local. Umas destas formas é a analise comparativa por pares. Neste caso é
necessaria a elaboracdo de hipoteses para serem comparadas.

Estas hipoteses sdo, normalmente, denominadas como HO e Ha, em que HO representa a
hipotese de ndo existir diferengas significativas entre as médias testadas, € a hipotese de
nulidade. Ja a Ha é a hipdtese de existir diferenca significativa entre elas, é a hipotese alternativa
(VIEIRA, 2006).

O teste usualmente utilizado para comparacao de duas médias € o teste T, que € disponibilizado
em Vvarios softwares gratuitos hoje em dia. O teste T é muito bom para realizar este tipo de
tratamento, porém ele ndo é util para a realizacdo de analises mais profundas entre as amostras
estudadas, pois 0 proposito deste teste é apenas detectar se existe diferenca estatisticamente
significativa entre as médias das amostras (VIEIRA, 2006).

Se o valor-p obtido nos resultados deste teste de comparacao de médias for menor que o nivel
de significancia determinado, normalmente 5%, indica que existe diferenca estatisticamente
significativa entre as amostras testadas.

Segundo Vieira (2006), o teste T ndo aponta qual a maior diferenca entre as medias, porém é
muito utilizado por sua facilidade de compreensdo e a sua simplicidade da aplicagcdo, que
rapidamente detecta se ha ou nao diferencas significativas.

3. Metodologia

Metodologia nada mais é que o estudo dos métodos, ou seja, é descricdo detalhada do caminho
para se chegar a um nivel de conhecimento que possibilite a compreensdo e explicacdo de
determinado fim.

A pesquisa pode ser pura (ou basica- satisfacdo do desejo de adquirir conhecimentos, sem que
haja uma aplicacdo pratica prevista) ou aplicada (os conhecimentos adquiridos sao utilizados
para aplicacdo pratica voltada para a solucdo de problemas concretos da vida moderna)
(ANDRADE 2001).

O tipo de pesquisa a ser utilizada varia de acordo com a forma com que os dados serédo obtidos,
do proposito do estudo dos procedimentos técnicos ou das bases de investigacdo. Do ponto de
vista dos procedimentos técnicos, podem-se destacar 0s métodos de pesquisa bibliografica,
documental, de estudo de caso e experimental (GIL, 1994).

Este trabalho foi desenvolvido utilizando o método de estudo de caso, que possui abordagem
qualitativa e permite melhor entendimento da aplicacdo das préaticas indicadas no estudo.
Porém, as pesquisas sobre o tema, em livros e artigos, também foram essenciais para melhor
conhecimento das ferramentas de planejamento e controle de producéo.

=1 APREPRO

BB/ ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
SS9/ ENGENHARIA DE PRODUGAO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUGCAO

[ immerme rinen e = P ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

Em visita a uma empresa gréfica, inicialmente foram realizadas observagdes diretas dentro da
area de producdo a fim de identificar os problemas existentes e quais seriam as ac0es a serem
tomadas para que as suas causas fossem eliminadas.

Nesta etapa foi também realizada a coleta de dados, incluindo o levantamento das operacdes
necessarias para cada tipo de produto e o tempo para cada operacao.

A partir do levantamento das acGes, foi realizada pesquisa literaria sobre as ferramentas de
planejamento e controle da producdo que poderiam ser utilizadas neste processo de melhoria.

4. Desenvolvimento
4.1 Identificagéo do problema

O maior problema identificado na empresa foi o de atraso na entrega dos pedidos, uma vez que
n&o existia nenhum processo de sequenciamento da producdo, nem havia conferéncia de data
de entrega. O setor de impressdo somente recebia os pedidos por e-mail e comecava a produzir
de acordo com a ordem de leitura, que ndo necessariamente seguia a ordem de recebimento do
pedido.

A empresa gréafica estudada recebe diversos pedidos todos os dias para a impressao e montagem
de produtos diferentes, onde cada um deles pode passar por um ou mais processos até que seja
enviado a expedicdo para aguardar a retirada.

Os produtos mais solicitados sdo divididos em blocos de papéis, apostilas coladas, apostilas
com espiral, cartilhas, folhetos, crachas, apostilas com capa colada, além de alguns servicos que
envolvem apenas corte e contagem de material.

Neste ponto aparece outro problema, a quantidade de mado de obra disponivel, o setor de
brochura que é responsavel pela montagem dos pedidos possui apenas quatro funcionarios
encarregados de diversas funcgdes. O processo de produgdo era sempre interrompido, pois 0
funcionario que estava desempenhando determinada atividade era obrigado a parar para atender
a outra demanda considerada mais urgente, com isto a producdo ficava baguncada e muitos
pedidos ficavam parados pela metade, pois sempre aparecia algo mais importante para ser feito.

Como esta empresa participa apenas da parte de impressdo e finalizagcdo dos produtos, este
trabalho ndo engloba a area de custos, criacdo e edicdo dos projetos, mas apenas a fase de
execucdo dos mesmos.

A execucao dos projetos € dividida em 03 (trés) fases: impressdo, montagem e armazenamento,
porém para que estas etapas sejam realizadas, é necessaria a participacdo de 05 (cinco) areas,
sendo estas a impressao, corte, brochura, almoxarifado e expedicéo.

4.2 Descricdo das etapas de producao

A figura 2 representa o fluxograma do processo de impressao realizado pela empresa gréafica
estudada, nela pode-se verificar como as areas se interagem e como o atraso em uma delas pode
impactar na entrega do produto final.
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Figura 2: Fluxo do processo produtivo da empresa gréfica

Fonte: Proprio autor

Inicialmente, a empresa recebe as solicitacdes para impressdo através de e-mail, o funcionario
responsavel seleciona o pedido, verifica qual o tamanho do papel necessério e solicita ao setor
de almoxarifado.

A éarea de almoxarifado compreende um pequeno galpdo onde sdo armazenados 0s papéis que
serdo utilizados para a impressdo. O papel mais utilizado é o sulfite, que chega a grafica em
embalagens com 250 folhas no tamanho AO (841 x 1189 mm) e que devem ser cortadas de
acordo com a necessidade do setor.

Ao receber a solicitacdo do papel, o almoxarifado envia para a area de corte a quantidade
necessaria de papel para a realizacdao do trabalho. O setor de corte por sua vez, corta o papel,
realiza a separacdo do mesmo por tamanho e envia a quantidade solicitada para o setor de
impressao.

Quando recebe o material cortado, os funcionérios realizam a impressdo do pedido e enviam o
material impresso para a area de brochura, que € a principal fase do processo e que é responsavel
pelo atendimento dos prazos estabelecidos.

A brochura realiza as seguintes operacgdes:

e Montagem — consiste em organizar cada unidade do pedido, batendo as folhas para que
todas fiquem alinhadas e incluir capa e contracapa;

e Colagem — procedimento realizado ap6s a montagem de todos os itens consiste em
organizar e empilhar os materiais até que estes figuem com as partes inferiores e laterais
direitas alinhadas, apos este alinhamento, é passada cola branca na lateral do material,
gue demora em média 20 minutos para secar totalmente;

e Separacao — ap0s a secagem completa do material em processo, € realizada a separacao
de cada unidade e estes sdo enviados para o setor de corte para retirar as rebarbas
remanescentes do processo de colagem e montagem.

e Grampeamento — atividade de grampear os itens de acordo com a solicitacao do cliente.

e Furacdo — Pode ser realizada por duas maquinas diferentes, uma realiza os furos para a
colocacdo de espiral, outra realiza os furos para a passagem da corda no cracha.

e Dobramento — atividade realizada para cartilhas e folhetos, consiste em dobrar 0s
materiais a0 meio ou em trés partes, conforme solicitagdo do cliente.
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e Contagem — Processo de contar a quantidade de folhas ou itens determinados pelo
cliente para a embalagem ou para montar blocos.

e Colocacdo de Espiral — atividade de colocar os espirais em todos os itens solicitados
pelo cliente.

e Embalagem — realizagdo da contagem final dos itens e embalagem, tentando manter
cada pedido no minimo de pacotes possiveis.

Na tabela 2 pode-se verificar por quais destas operacdes cada tipo de produto passa dentro da
area de brochura e ap6s todo este processo o material embalado é enviado a expedicdo para
aguardar ser retirado pelo cliente.

Apostilas  Apostila

Item Apostila com comcapa Folheto Bloco Cartilha Imprgssao Cracha
comum . Individual
espiral colada
Montar X X X X X X X
Colar X X X X
Raspar bordas X X X X X X X X
Grampear X X X X
Colar capa X
Dobrar X X
Furar X X
Col_ocar X
espiral

Fonte: Préprio autor

Tabela 2 — Matriz de determinacéo de processos
4.3 Aplicacéo dos conceitos e ferramentas do PCP

Para acompanhar o processo de montagem das apostilas e identificar os pontos criticos, foi
realizado o levantamento do tempo necessario para a realizacdo de cada operacdo e a partir
destes dados foram tomadas as ac¢Oes para iniciar o processo de planejamento e controle da
producao.

O tempo médio das operacdes realizadas durante todo o processo de producdo pode ser
verificado abaixo na tabela 3.

N° Operacéo Tempo médio para 100 unidades (min.)
1 Separar matéria prima 5,2

2 Cortar matéria prima 25,5

3 Imprimir 32

4 Montar 24,8

5 Colar 11,7

6 Raspar bordas 8,3
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7 Grampear 10,9
8 Colar capa 68
9 Dobrar 17
10 Furar 13,3
11 Colocar espiral 26,7
12 Contar 2
13 Embalar 18,4
14 Armazenar 7,6

Fonte: Proprio autor
Tabela 3 — Tempo de Producdo por Etapa

Para este calculo foi realizada a cronometragem dos tempos gastos para se produzir 100
unidades completas, de acordo com a solicitacéo do cliente. Neste mesmo periodo foi verificada
também a ociosidade dos processos a fim de se identificar os gargalos da produgao.

Durante o periodo de coleta de dados foi identificado que durante varios momentos a producao
ficava parada, pois ndo haviam materiais para serem montados, e outras vezes ocorriam filas de
produtos em processo.

Para sanar este problema foi proposto o sequenciamento da producdo através da utilizacéo do
Gréafico de Gantt que, conforme pode ser visto um exemplo na figura 3, é uma ferramenta de
gestdo que facilita a visualizagdo do tempo de processo de cada item e que permite, dentre
outras coisas, alocar os recursos disponiveis e assim auxiliar no planejamento e controle da
producédo, mas antes da sua aplicacao foi preciso definir quais seriam os critérios avaliados para
se escolher o pedido a ser produzido em cada momento.

Atividade A | [

Atividade 8 | [N

atvidacec |

Atividade D [

Atividade £ [

Atividade F [

Atividade G | ‘_

Atividade H (]

Atividade | [

(Se)(} (qua (Seg (Sa’b (qu’) {ter) (do,n
Ynay gy Wmgy Wy gy Wi,

Figura 3: Gréfico de Gantt
Fonte: Silver, Pykr e Peterson, (1998).

O critério nimero um (01) definido para priorizar a producdo foi o prazo de entrega e em
seguida o tempo de producdo. A partir disto foi feito um acordo com todos os clientes para que
eles colocassem a data de entrega do pedido no assunto do e-mail, facilitando a identificagdo
visual das prioridades.

Para facilitar a gestdo visual foi criada uma tabela mestre de produ¢do com formulas simples
que calculam o tempo de produgéo de acordo com o tipo de trabalho a ser realizado. Assim, o
funcionario podera escolher um item e colocar a quantidade solicitada, e a planilha preenchera
0 tempo necessario para a finalizagdo daquele pedido automaticamente.

Outro campo importante é o status da producéo, o funcionario da expedicéo foi encarregado de
repassar ao responsavel pelo preenchimento da planilha o status de cada pedido que é
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armazenado, assim o mesmo SO precisard consultar a tabela para verificar se determinado
pedido ja esta pronto ou nao.

Os e-mails com pedidos que ja estavam na fila para serem produzidos foram incluidos na tabela
mestre e as atividades predecessoras foram identificadas através do Grafico de Gantt, assim foi
possivel determinar se o prazo de entrega solicitado pelo cliente poderia ser atendido ou ndo e
nos casos em que ndo poderia, houve contato com o cliente para a prorrogagédo da data. Outra
forma de minimizar os problemas na producéo foi a determinacéo de que um pedido ndo podera
mais ser passado a frente de outro no meio da montagem. Assim cada pedido que entrar devera
ser montado totalmente antes de se iniciar a montagem do proximo.

5. Discussao dos resultados

A empresa gréfica estudada adotou as ferramentas e conceitos estabelecidos neste estudo
durante o periodo de 13 dias, este tempo foi necessario para que a mesma realizasse testes e
verificasse se a aplicagdo destes métodos seria vidvel ou néo.

Na tabela 6 € possivel comparar a média de atrasos diarios antes da implantacdo dos modelos e
0 atraso depois de sua aplicacdo. Para esta comparacdo foram utilizados dias que possuiam a
mesma quantidade média de trabalho, tornando a amostra vélida.

Sequéncia Modelo Antigo Novo Modelo
1° dia 1
2°dia
3° dia
4° dia
5° dia
6° dia
7° dia
8° dia
9° dia
10° dia
11° dia
12° dia
13° dia

Fonte: Proprio autor
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Tabela 4 — Média de atrasos na entrega

Com o auxilio do Excel, foi criado um teste de hip6teses (Teste-T) para verificar se as médias
de atrasos antes e depois da implantacédo das técnicas de PCP possuem valores estatisticamente
diferentes ou se as alteragdes ndo acarretaram mudangas significativas.

O resultado de um Teste-T fornece o valor estatistico da variancia entre as duas amostras. Para
saber se os resultados obtidos sdo significativos foi preciso se estabelecer o nivel de
significancia, que neste caso foi o padrdo mais utilizado 5%.

Estas informacGes podem ser verificadas mais claramente na figura 4.

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VIl CONGRESSO BRASILEIRODE ENGENHARIA DE PRODU(;ﬁO
| o e ot gt = e ]
Ponta Grossa, PR, Brasil. 06 a 08 de dezembro de 2017

Teste-t: duas amostras presumindo varidncias equivalentes
Anterior Novo Modelo

Media 1,230769231 0,384615385

Varidncia 1,358974359 0, 256410256

Observagtes 13 13

WVaridancia agrupada 0,807592308

Hipotese da diferenca de media ]

gl 24

Statt 2,400396793

P{T==t) uni-caudal 0,012244304

t critico uni-caudal 1, 71088208

P(T<=t) bi-caudal | 0,024488607|

t critico bi-caudal 2,063898562

Figura 4: Teste de hip6teses (Teste-T)

Fonte: Préprio

Como pdde ser verificado, o valor-p obtido no teste foi de 0,02 (ou 2%) que é menor que 0
nivel previamente estabelecido 0,05 (5%), comprovando a existéncia de diferenca significativa
entre as médias de atrasos, sendo que quanto menos dias de atraso melhor.

A analise dos resultados obtidos p6de comprovar que a implantacdo das ferramentas e conceitos
do planejamento e controle da producao é muito eficaz para a reducdo de atrasos nas entregas
dos materiais produzidos pela empresa grafica. A média de atrasos foi reduzida para apenas
0,38 dias, 0 que é muito menor que a média anterior que era de 1,23 dias de atraso. Com isto
foi possivel mostrar a empresa que ela pode sim utilizar do PCP para aperfeicoar sua producéo
mesmo em um curto espaco de tempo. A utilizagdo em longo prazo destas ferramentas podera
reduzir ainda mais este tempo e melhorar ainda mais a forma de gestdo da producéo.

6. Conclusdo

Algumas empresas de pequeno e meio porte nem sempre possuem meios e métodos para
aperfeigoar seus processos produtivos e a aplicacdo do planejamento e controle de producéo se
torna uma estratégia fundamental para que estas consigam obter uma posicdo competitiva
dentro do mercado em que atuam, produzindo e gerenciando de forma mais eficiente e eficaz,
para que possam garantir a sobrevivéncia do seu negdcio.

A aplicacdo das técnicas de planejamento e controle de producéo se mostrou um meio eficiente
de se estruturar a producdo da empresa grafica estudada. Através da criacdo de ferramentas
simples foi possivel montar uma producdo grafica muito mais preparada, controlada e eficaz.

Utilizando as técnicas de gestdo, pdde-se localizar o foco principal dos problemas, analisa-lo
mais detalhadamente e propor alternativas de solugédo para minimizar os atrasos de entrega dos
produtos finais para os clientes.

Através da andlise estatistica pode-se provar que realmente as pequenas alteracdes fizeram
efeito no periodo coletado e que 0s ganhos em longo prazo poderiam ser ainda maiores, tornado
a aplicacédo das ferramentas de PCP muito viavel para esta empresa.

Concluindo esta etapa, surgi ainda a possibilidade de continuidade deste trabalho através da
criagcdo e implantacdo de modelos matematicos de sequenciamento e programacao da producéo,
que podera ser tema de novos estudos para realizar entdo a otimizacdo dos processos desta
empresa.
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