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Resumo:

A base para qualquer inddstria atingir um potencial de crescimento elevado e consequentemente
lucratividade, provém da organizacdo, eficiéncia, padronizacdo, qualidade entre outros diversos
fatores. Muitas vezes 0s empresarios ndo conseguem situar o qudo é prejudicial a desorganizagdo de
um processo de produgdo, uma ma programacdo e desenvolvimento pode sugar todo o lucro da
empresa, e por conta da falta de planejamento e controle da producdo essa situacdo pode ser
impercebivel no processo final. Todos estes pontos podem ser sanados com a boa organizacdo da
empresa alinhada com um bom planejamento e controle de producdo. No entanto, todo processo de
otimizacdo necessita do envolvimento e comprometimento de todos, ou seja, todos precisam estar
dispostos a se doarem para assim alcancarem a melhoria do processo que traz impactos positivos tanto
para o trabalhador quanto para a empresa. Nesse trabalho observamos a importancia do
desenvolvimento e implantagdo de um software de PPCP em uma plataforma online chamada Airtable.
Com o software foi possivel abordar todo o histérico de dados da empresa, tornando a informacao de
facil acesso para todos na empresa. Como resultados foi possivel constatar uma melhora significativa
na organizacao da empresa, reducdo do lead time e consequentemente um significativo crescimento da
mesma.

Palavras chave: Airtable, Banco de dados, PPC, Uniformes profissionalizantes.

Development and application of a PPCP software by database online

Abstract

The basis for any industry to achieve high growth potential and consequently profitability, comes from
organization, efficiency, standardization, quality among many other factors. Often entrepreneurs
cannot situate how harmful the disorganization of a production process is, bad programming and
development can suck the whole profit of the company, and due to the lack of planning and production
control this situation may be imperceptible in the process Last. All these points can be cured with the
good organization of the company in line with good planning and production control. However, every
optimization process requires the involvement and commitment of everyone, that is, everyone must be
willing to donate to achieve the improvement of the process that brings positive impacts to both the
worker and the company. In this work we note the importance of development and implementation of
PPCP software in an online platform Airtable. With the software it was possible to address the
company's entire data history, making the information easily accessible to everyone in the company.
As results it was possible to verify a significant improvement in the organization of the company,
reduction of the lead time and consequently a significant growth of the same
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1. Introducéo

Dentre a necessidade das empresas e industrias, o Planejamento, Programacéo e Controle da
Producéo (PPCP) é caracterizado como uma excelente ferramenta para trazer otimizacédo para
0 processo produtivo. Por meio do ciclo, € possivel apontar quais pontos podem estar sendo
deficitarios para a produtividade da empresa. Qualquer tentativa de melhoria dentro de uma
Microempresa Individual (MEI) deve ser muito bem desenvolvida e apontada com muita
atencdo, devido ao impacto um desenvolvimento sem sua devida eficiéncia pode estar sendo
realizado dentro da empresa.

Muitas vezes 0s empresarios ndo conseguem situar o quéo é prejudicial a desorganizacdo de
um processo de producdo, a ma programacao e desenvolvimento pode sugar todo o lucro da
empresa, e por conta da falta de controle de planejamento e controle da producéo, essa
situacdo pode ser maquiada.

O ramo da confecgcdo possui uma variabilidade de producdo muito expressiva, causando
dificuldade de aplicacdo de determinados pontos de melhoria. Porém, isso ndo deve se tornar
uma desmotivacdo e sim um desafio ainda maior, a quantidade de retrabalho por falta de
desorganizacdo € muito expressiva no setor, em que com ajuda da aplicacdo de um PPCP os
problemas podem ser encontrados e corrigidos, causando uma melhoria de trabalho e
lucratividade do processo de producdo.

Com o controle das atividades de todo o processo de producdo, a falta de informacéo é
extinguida do processo, fazendo com que a quantidade de retrabalhos também se exclua por
consequéncia.

Mas todos esses pontos sé podem ser realizados quando a indudstria se propde a cooperar para
a melhoria, todos esses processos de otimizacdo envolvem todo o processo de producdo, de
maneira que todos os envolvidos devem estar dispostos a mudar sua forma de trabalho se
necessario, causando assim uma melhoria tanto para o proprio trabalhador quanto para a
prépria empresa.

Desta forma, o presente artigo tem como objetivo reduzir o lead time e minimizar os
retrabalhos de uma industria de confeccdo e serigrafia por meio de um software de PPCP
desenvolvido em plataforma on line exclusivo para a empresa em questao.

2. Referencial teorico
2.1. A industria de confeccao de uniformes

Atualmente o setor téxtil no Brasil € classificado como o sexto maior do mundo, possuindo
um faturamento anual de US$ 33 bilhGes, das quais sdo empregadas mais de 1,6 milhdo de
pessoas. Deste faturamento anual, US$ 2,2 bilhdes sdo provenientes de exportagdes. Esses
dados sdo expostos pela ABIT — Associacdo Brasileira da Industria Téxtil e de Confeccéo no
ano de 2017 (SEBRAE, 2017).

O setor Téxtil e de Confeccdo no Brasil é titulado como um dos maiores e mais modernos do
mundo, isso decorre do empenho das empresas desse segmento para atingir maior expansao
dentro do mercado (BARRETO, 1997).
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2.2. PPCP

Os Sistemas de Producdo possuem a finalidade de disponibilizar algum tipo de produto ou
Servigo aos seus consumidores que necessitam de um valor agregado. Com isso, 0s sistemas
de producdo ndo estdo somente voltados ao processo de producdo, eles englobam todo o
aglomerado de atividades e relagdes que envolvem a empresa, como: finangas, marketing,
entradas e saidas, manutencgéo, recursos humanos e demais funcdes (TUBINO, 2017).

O PPCP possui 0 objetivo de coordenar e aplicar os mecanismos produtivos, de modo que
atenda da melhor forma possivel todas as métricas exigidas nos niveis estratégico, tatico e
operacional. O fluxo de tempo produtivo pode ser dividido em trés niveis: o longo, o médio e
0 curto prazos. (TUBINO, 2017).

Assim como toda industria 0 PPCP tambem evoluiu, na década de 80, com o elevado uso da
informética nas industrias, recursos como CAD/CAE obtiveram grande automacdo. Suas
finalidades eram fornecer dados para programacéo e controle, tradando-se do planejamento da
producdo (SPRAKEL; SEVERIANO FILHO, 1999).

2.3. Airtable

Airtable é uma plataforma online de armazenamento de dados na nuvem. Ele apresenta os
recursos de um banco de dados aplicado em uma planilha. Dentro de um espaco do Airtable é
possivel criar bases de bancos de dados, desta maneira cada base possui varias abas com
planilhas modelo (AIRTABLE, 2018).

Dentro de cada aba € possivel configurar qual tipo de tarefa executar, como: texto curto, texto
longo, anexar arquivos, checkbox, multiplas selecBes, selecdo simples, colaborador, data,
nimero de telefone, e-mail, URL, numero, moeda, porcentagem, férmula, entre outras
fungdes (AIRTABLE, 2018).

O espaco de trabalho do Airtable possui seis componentes bésicos: Bases, tabelas,
visualizacgdes, campos, registros e o time (AIRTABLE, 2018).

Uma base Airtable contém toda a informacdo necessaria para um projeto ou colecdo em
particular. Cada um dos icones quadrados da sua pagina inicial & uma base diferente. E como
uma pasta de trabalho em uma planilha tradicional e pode conter vérias tabelas de contetdo
(PORTER, 2016).

3. Metodologia

A empresa em estudo € composta pelos setores de vendas, corte e serigrafia. As atividades de
costura e bordado séo terceirizados.

Como metodologia primeiro foi realizado um brainstorming para identificar os problemas,
posteriormente realizou-se as analises do problema do processo produtivo da empresa, afim
de descobrir as causas vitais do problema.

Ap0s descoberta as causas e analisado todo o processo de producdo da empresa elaborou-se o
plano de acdo. Em seguida, a etapa de execucao tratou do desenvolvimento de um sistema, ou
seja, um software de PPCP por meio da plataforma Airtable e sua implantacdo e treinamento
na empresa.
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Por fim, foi analisada a efetividade do software implantado por meio do emprego dos dados
coletados antes e ap6s a implantacdo, para que sejam comparados o0s resultados.

4. Resultados e discussao
4.1. Empresa

A empresa abordada no estudo € uma industria do ramo de confecgdo e serigrafia. Esta
situada na regido do noroeste do Parana, na cidade de Goioeré. A Foco Uniformes esta no
mercado desde 2010, possuindo como principal atividade a producdo de vestuario
personalizado, como por exemplo: camisetas simples, camisetas polo, conjuntos esportivos
(camiseta, shorts), shorts, coletes, calgas, aventais, moletons, agasalhos, jaquetas e jalecos.

4.2. O problema

Por meio da observacdo realizada no decorrer dos meses de Agosto a Outubro de 2016,
identificaram-se alguns problemas que ocorriam na empresa. Dentre eles: Erros nos pedidos;
elevado Lead-Time; elevado indice de retrabalho; falta de planejamento, programacdo e
controle da producdo na empresa.

4.3. Analise do problema

Na maioria das vezes, cada pedido possuia um procedimento e ordem que era executado no
processo produtivo de maneira desigual, dificultando mapear cada procedimento em
particular. O mapeamento do processo produtivo (Figura 2) auxiliou na melhor visualizagao
do mesmo, e ficou explicito que a empresa nao possuia um padrdo em suas operacaes.

Blangs

Processo de confeccio ¢ stangaria

Baedudo

Sublinagio

Figura 1: Mapeamento geral do processo produtivo
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Com os dados coletados pode-se perceber que no més de agosto foram refeitas 101 pegas,
representando um total de 22% de retrabalho da producdo do més. Em setembro foram
refeitas 50 pegas, representando 27% e em Outubro foram refeitas 61 pegas representando
35% da producdo do més.

que os erros que geram o retrabalho sdo provenientes de varios setores (vendas, corte e
estamparia), porém ao analisa-los mais profundamente percebeu-se que os referentes setores
falharam devido a informacéo recebida de maneira errdnea do setor de vendas. Alguns dos
motivos identificados para os erros no setor de vendas foram:

a) Falta de uma OP (ordem de producdo) bem elaborada, pois as mesmas eram feitas
manualmente, atrapalhando o entendimento da mesma;

b) Falta de um sistema de informacao;
c) Falha de comunicacéo entre setores;

d) Armazenamento dos dados (quantidade, cores, detalhes, prazos) eram feitos manualmente e
mentalmente;

e) Falta de atencdo dos colaboradores;
f) Falha de comunicacdo com o cliente;
g) Falta de organizagdo e padréo nos procedimentos.

Outro ponto crucial identificado foi o prazo de entrega. A empresa em questdo opera com
producdo puxada, e com estoque zero, sua compra de matéria prima ocorre ap6s o fechamento
do pedido, o que acaba acarretando em uma espera maior para comecar a producdo do pedido,
considerando o tempo do pedido e entrega do tecido, ocasionando em um maior lead time e
maior espera para o cliente.

4.4. Analise do Processo

Analisando o processo produtivo da empresa notou-se que quando o pedido chegava para 0s
demais setores de producdo da fabrica, ele ndo possuia padrdo nenhum de escrita. Muitas
vezes era feito um rascunho em qualquer papel, no qual eram descritos a quantidade e
tamanhos. Desse modo, muitos dados ficavam dispersos, como a data em que foi realizado o
pedido, data de entrega, material que seria utilizado, cor do tecido, entre diversos detalhes.

Pelo fato de nao existir uma boa comunicacao entre 0s setores da empresa e as empresas
terceirizadas, alguns pedidos eram realizados com erros, por simples falta de cominicagéo
entre 0s mesmos, gerando retrabalho posteriormente.

A falta de organizagdo ocasionava muitas vezes no descumprimento do prazo de entrega do
produto para o cliente, que era determinado na data de realizacdo do pedido. Isso gerava um
transtorno muito grande, tanto para o cliente, quanto para os funcionarios.

Para a andlise do processo, foi utilizado o método de Ishikawa para realizar o
desenvolvimento de causa e efeito dos principais problemas da empresa, sendo eles: a falta de
organizacéo e a falta de padronizacdo dos pedidos.
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4.6. Criagdo de um software de PPCP

A plataforma escolhida para o desenvolvimento do software foi o Airtable que ndo possui
custos, nela o usuario realiza somente a compra de espa¢o nas nuvens para alocar o banco de
dados.

O Airtable possui acesso online, portanto pode ser visualizado de qualquer dispositivo, desde
que o mesmo possibilite a utilizacdo de Internet. Desta maneira, o funcionario pode ter o
acesso de qualquer lugar por meio do smartphone, fazendo login no aplicativo.

O inicio da elaboracdo teve como principio o levantamento de informacdes que deveriam
constar no banco de dados e qual era a funcionalidade da plataforma perante a necessidade da
empresa

A partir do levantamento de informagdes necessarias para melhorar os fatores produtivos da
empresa, foram listadas as principais informacdes:

a) Cadastramento de Clientes;
b) Pedidos;

¢) Pagamentos dos Pedidos;
d) Ordem de Producdo;

e) Controle de Producdo;

f) Movimentacéo de Caixa;
g) Vendedores;

h) Tipo de Produtos.

A primeira aba criada é a aba do cadastramento de clientes. Nessa aba estdo estabelecidos
todos 0s campos necessarios para preenchimento e armazenamento dos dados de clientes da
empresa. Na Figura 3, pode-se observar como ficaram estabelecidos os fatores que serdo
usados para o PPCP da fabrica.

Figura 2: Cabegalho do software

Na Figura 4, o cliente precisa identificar seu nome ou razdo social, a data do cadastramento,
seu CPF ou CNPJ, telefone, endereco e cidade.

Assim, quando o pedido € produzido, o funcionario entra em contado com o cliente para fazer
a retirada. Caso o cliente néo retire o pedido dentro de um determinado periodo, por meio dos
dados extraidos dele é possivel ser realizado um protesto em seu nome, para forcar o
pagamento e amenizar 0 prejuizo da empresa.
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Figura 3: Cadastramento de clientes

O cadastramento alinha todas as abas, portanto é necessario um cadastramento de clientes
para realizar um pedido e assim dar sequéncia. Em cada aba existe um campo que realiza a
funcdo de alinhamento. A segunda aba criada foi a do pedido. Nesta parte realizou-se o
preenchimento de todas as especificacdes que o pedido precisa para ser produzido.

Desta forma, os detalhes que o cliente dispuser devem constar no pedido dentro de cada
campo, como: de descri¢cdes, vendedor, tipo de produto, os tamanhos das pecas, total de
pecas, qual tecido seré utilizado, a cor, qual arte e o valor unitario de cada produto. Para cada
tipo de produto é realizado um pedido diferente, para ndo ocorrerem conflitos dentro do
processo de producdo (Figura 5).

© Sistema
NI . D X

® Link 90 & record from Cadustro de Clhentes

Figura 4: Pedidos

Um campo de grande importancia é o de data do pedido. Esse campo é necessario para que
um controle de tempo de producdo seja aplicado, e o preenchimento deve ser exatamente no
dia em gue o pedido estd sendo realizado.
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Na aba de pedidos, também esté alinhada outras abas. Assim, tornando o preenchimento de
todos os dados mais funcional, o pedido alinha os dados de pagamento e a ordem de
produgéo.

Na aba de pagamentos dos pedidos da Figura 6, sdo realizadas todas as anotacdes de
pagamentos do pedido, como forma de pagamento, tipo de pagamento, observacGes do
pagamento e valor da entrada.

& Sistema

Pagamento do - S b

Pagamento do

+ Link to arecord from Pedidos

Figura 5: Pagamento dos pedidos

Os pagamentos sdo agrupados pelo status de pagamento na Figura 7, na qual s&o classificados
0S pagamentos que estdo pagos e 0s que ainda estdo aguardando pagamento.
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Figura 6: Status de pagamentos dos pedidos

Todo pedido deve possuir uma especificagdo de pagamento na retirada pelo cliente, para
evitar delongas no recebimento do pagamento. Fazendo com que a fabrica tenha um giro
financeiro maior. aba de ordem de producéo, na qual todos os dados dos pedidos sdo copiados
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automaticamente para os campos, desta maneira, 0 usuario deve preencher somente o campo
de imagem da arte, local em que a mesma sera anexada, ouse seja, onde o desenho do produto
fabricado sera inserido.

Quando agrupado o desenho do produto na ordem de producéo, a ficha esta pronta para ser
impressa e alocada na producao.

A aba de controle de producdo (Figura 8), tem a finalidade de demostrar em qual estagio o
pedido se encontra e calcular o tempo de producdo de cada pedido. O CP calcula ndo somente
o tempo total de producdo, mas também quanto tempo o pedido aguarda para ser produzido
em cada setor da empresa.

P aaopNe 213 PaaopNezI9 P daOP e 236 CPdaoPNe 198 CPdaOPN° 155 CPda OP N34 |

© s dviee CPda OPN°272 e © CPda OP N° 224 CPdaOPNO6S
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Figura 7: Controle de produgdo

O controle de producéo precisa de um acompanhamento diario, no qual é necessario alimentar
0s estagios em que cada pedido se encontra e a data em que ele passa de um setor para o
outro.

Esse processo faz com que os pedidos cumpram seus prazos de finalizagdo, realizando uma
supervisdo maior, fazendo assim com que o pedido atinja uma qualidade superior.

A Figura 9 mostra a aba de movimentacdo de caixa. Nesta aba, devem constar todos os dados
de movimentacOes financeiras. Cada dado de pagamento possui uma ligacdo com a
movimentacdo de caixa, no qual sdo anotados os valores que estdo entrando no caixa da
empresa.
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Figura 8: Movimentacdo de caixa

Qualquer outra venda realizada dos produtos vendidos na loja deve constar na movimentacao
de caixa. Também sdo descritas todas as despesas que a loja e a fabrica possuem. Desta
maneira, é possivel analisar qual a movimentacdo de entradas e saidas que a empresa esta
realizando. Visando a um maior controle financeiro.

Na aba de vendedores estdo esbogados todos os vendedores da empresa e seus dados pessoalis.
Portanto, cada pedido é cadastrado com o vendedor que o realiza.

Essa aba é para inclusdo ou exclusdo de vendedores. Outra aba funcional do software trata do
tipo de produto. O tipo de produto deve constar em todos os pedidos, mostrando qual o artigo
que sera produzido.

Ela possui fungdo de adicionar tipos de produtos na producgéo e calcular qual o total de cada
tipo de produto que esta sendo produzido na fabrica. A Figura 10 exemplifica.
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Figura 9: Tipo de Produto
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Outra funcionalidade da aba define qual o custo de cada tipo de produto e qual esta sendo o
lucro liquido agregado no produto. Também mostra quais 0s materiais e seus respectivos
valores agregados em cada produto fabricado.

Quando os campos de cada aba sdo expandidos, a plataforma mostra quais alteracdes estdo
sendo realizadas no preenchimento de cada fator de producéo e qual usuario esta realizando
tal alteracdo.

Deste modo, o responsavel pela producdo consegue realizar um controle mais eficaz do
processo produtivo.

5. Considerac6es finais

Com base em todo 0 exposto chegou a conclusdo de que para solucionar o problema da falta
de padronizacdo dos pedidos ocasionada pela falta de informacdo, seria necessario a
implnatacdo de um software de PPCP na empresa.

Devido ao alto custo dos softwares do mercado e ao porte da empresa, que nao podia arcar
com 0s custos, optou-se por desenvolver um software exclusivo para a empresa em uma
plataforma on line, o Airtable, devido ao fato do mesmo ser gratuito, demandando apenas
conhecimentos de programagéo de planilhas on line, 0 que um membro da empresa possuia.

A plataforma Airtable se mostrou eficaz para o desenvolvimento do software, permitindo a
criagdo do mesmo de forma exclusiva para a empresa em questdo e ndo apresentando custos
iniciais.

Em relacdo a sua aplicacdo, pode-se concluir sua aceitacdo por todos os funcionarios e
proprietarios da empresa. O software também se mostrou eficaz para a circulacdo de

informacdes da empresa, sanando problemas como a falta de OPs na empresa, duvidas
referentes aos pedidos, entre outras.

Em relagdo ao retrabalho, por meio deste estudo, foi possivel baixar o indice do mesmo de
28%, coletado nos meses de Agosto a Outubro/2016, para apenas 3%, com os dados coletados
apos a implantacdo do sistema até abril/2018. Uma melhora significativa para a empresa, uma
vez que cada retrabalho representa mais tempo e mais dinheiro empregado na producao.
Assim, sua reducdo representa uma significativa reducdo nos custos de producdo para a
empresa.

Desta forma, foi alcancado ndo somente uma reducédo dos gastos financeiros da empresa, mas
também uma reducdo no desgaste emocional e mental. Outro ponto importante neste estudo
foi o lead time. O tempo de producdo que nos meses de 2016 estavam na média de 27 dias, foi
reduzido para a média de 15 dias no ano de 2018, ap6s a implantacdo e adaptacdo do
software.

Com a sua reestruturacdo a empresa também conseguiu alcancar um crescimento de 74%, na
qual sua producgdo passou de uma estimativa de 382 pecas produzidas no més de agosto/ 2016
para 883 pegas produzidas no més de fevereiro/2017 e 1500 pecas produzidas no més de
abril/2018.

Esse resultado decorreu da introducdo dos servicos da empresa nas demais regides do
municipio, uma vez que atualmente a empresa possui estrutura e organizacdo para atender tal
demanda. Tambeém com a nova estrutura, foi possivel ampliar o quadro de funcionarios,
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assim, a empresa conta atualmente com os dois socios, um colaborador e um ajudante na
serigrafia, uma atendente na loja, um colaborador e um ajudante no corte e um estagiario.
Desta forma a empresa neste periodo dobrou o seu quadro de funcionarios.
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