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RESUMO

Com o advento da globalizacio, a necessidade de se produzir cada vez mais para sobrevivéncia e
manutencio das empresas, se faz necessario um controle geral em todos os processos, inclusive os
de Planejamento e Controle da Produc¢ao. Vendo esta grande importiancia, desenvolvemos este
projeto de pesquisa, que tem como objetivo apresentar os resultados favoraveis adquiridos apés
a implementacio de uma ferramenta para realizacio do Planejamento e Controle da Producio -
PCP em uma empresa de Tintas do Polo Industrial de Manaus — PIM. A metodologia utilizada
baseou-se em uma pesquisa aplicada, utilizando como base o0 método de estudo de caso. Apds esse
levantamento de dados, foi desenvolvida uma planilha, através do software Microsoft Excel,
visando balancear o planejamento, a execucio e o consumo; auxiliando a simular planejamentos
com mais agilidades e possibilitando a criacao de cenarios futuros com maior seguranca e maior
nivel de atualizacdo de dados. O trabalho é concluido com a apresentacio dos resultados
alcancados, como 0 aumento do volume de producio, maior pontualidade no atendimento dos
pedidos e diminuicdo no lead time médio de atendimento dos pedidos.

Palavras Chave: Planejamento, Producao, Estoque.

ABSTRACT

With the advent of globalization, the need to produce more and more for the survival and
maintenance of companies, requires a general control in all processes, including Production
Planning and Control. Seeing this great importance, we developed this research project, which
aims to present the favorable results acquired after the implementation of a tool to carry out
the Production Planning and Control - PCP in a Paint Industrial Company of Manaus - PIM.
The methodology used was based on an applied research, based on the case study method.
After this data collection, a spreadsheet was developed, using Microsoft Excel software, in
order to balance planning, execution and consumption; helping to simulate schedules with
more agility and enabling the creation of future scenarios with greater security and higher level
of data update. The work is completed with the presentation of results achieved, such as
increased production volume, greater punctuality in order fulfillment and decrease in the
average lead time for order fulfillment.
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1. INTRODUCAO

O maior objetivo de qualquer empresa, ¢ maximizar os resultados, obtendo o maximo
percentual de lucro possivel e reduzir os gastos, enquanto que, para alcancar tais objetivos
necessita-se de um controle adequado de todos os seus processos para possibilitar a mensuragao
de sua real eficiéncia, assim como a necessidade de melhorias, tem levado as empresas a mudar
suas estratégias na busca por vantagens competitivas, sendo a flexibilidade um dos fatores
estratégicos fundamentais no contexto atual.

Diversas mudancas sdo necessarias nos sistemas produtivos muitas vezes com necessidades
de investimento de recursos. As empresas de bens e servicos que ndo estiverem buscando
sempre melhorias para seus sistemas produtivos, ndo terdo espago nesse processo de
globalizacao.

Portanto, para se manterem vivas destaca-se a importancia de planejar, programar e controlar
seus sistemas produtivos de forma a otimiza-los garantindo sua eficiéncia. A obtencdo de
flexibilidade na produgdo, sem perdas de eficiéncia e produtividade ¢ um dos maiores desafios
para as empresas do ramo de Tintas, que normalmente trabalham com grande variedade de
produtos, por um curto periodo de tempo, devido as inimeras utilidades.

O projeto para implementagdo do PCP - Planejamento e Controle de Producdo, em uma
empresa de fabricacdo de Tintas, surgiu devido demanda crescente de seus produtos,
ocasionando um aumento na produg¢do, onde o controle desta ¢ uma necessidade da organizagao
que, planeja a sequéncia dos procedimentos produtivos, assim controlando a atividade de
determinar sobre a melhor maneira de aplicagcdo dos recursos de produgao.

O planejamento, assim como qualquer atividade organizacional tem grande importancia para
o sucesso da empresa, principalmente, quando se trata do planejamento da produgao, pois ela é
a responsavel pelo processo que gera receita e que promove a sua estabilidade no mercado, mas
planejar o processo produtivo ndo ¢ tdo simples, principalmente por conta das adversidades
costumeiras de toda producao.

Para atingir seus objetivos e aplicar adequadamente seus recursos, as empresas nao produzem
ao acaso ¢ nao funcionam improvisadamente. Elas precisam planejar antecipadamente e
precisam controlar adequadamente sua produg¢ao. Para isto existe o Planejamento e Controle da
Producao (PCP) que visa aumentar a eficiéncia e a eficacia da empresa através da administracao
da producdo (CHIAVENATO, 2014). As praticas do PCP precisam estar alinhadas a estratégia

de negodcios da organizacdo, desta forma, ¢ possivel alcangar o sucesso competitivo
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(MOREIRA et al. 2014). Além de ferramentas adequadas, informagdes confiaveis e de
qualidade sdo também o ponto chave para o sucesso das atividades do setor de PCP (MOLLER
etal., 2013).

A evolugdo dos sistemas de PCP (Planejamento e Controle da Produgao), através dos esforcos
de Frederick W. Taylor, Henri Fayol, Frank Gilbreth e Henry Gantt entre outros, possibilitou
enxergar a administragdo cientifica como ciéncia baseada na observacdo, medi¢do, analise e
aprimoramentos dos métodos de trabalhos (BORGES et al, 2013).

A eficiéncia de qualquer sistema produtivo depende do planejamento, programagao e controle
de suas atividades. No entanto, alguns sistemas produtivos sdo mais dificeis de planejar e
controlar do que outros devido a natureza imediata de suas operagdes (SLACK, JONES e
JOHNSTON, 2013).

Segundo Gaither e Frazier (2002), a fun¢do produgao € caracterizada por trés papéis:

- Decisdes estratégicas: caracterizada como apoio para a estratégia empresarial, corresponde
as decisdes sobre produtos, processos e instalacdes e tem impacto de longo prazo nas
organizagoes;

- Decisdes operacionais: sdo decisdes a respeito de como planejar a producdo para atender a
demanda. S3o necessarias se a produgdo continua de bens ou servigos pretende satisfazer as
exigéncias do mercado e garantir o lucro. Tem impacto em médio prazo;

- Decisoes de controle: sdo referentes a como planejar e controlar as operagdes. Essas
decisdes privilegiam as atividades didrias dos trabalhadores, a qualidade dos produtos ou
servigos, os custos de producdo e gastos com manutenc¢ao de equipamentos. Tem resultados em
curto prazo.

A previsao de demanda tem sido um assunto bastante pesquisado atualmente, por se tratar de
um tema muito importante para o planejamento da produgdo a curto, médio e a longo prazo.
Para TUBINO (2007, P.15), “a previsdo de demanda ¢ a base para o planejamento estratégico
da produgdo, vendas e finangas de qualquer empresa”. Empresas que botam em pratica a
previsdo de mercado, e que conseguem concilid-la com o setor de compras, saem na frente de
seus concorrentes, entdo a previsao de demanda tem papel importante para isso.

Desse modo, o objetivo geral deste trabalho ¢ aplicar PCP - Planejamento e Controle de
Produgdo, em uma empresa de fabricacdo de Tintas, através da implantacdo de uma planilha
que utiliza o recurso da tabela dinamica, objetivando a otimizacao e melhoraria dos processos
produtivos, com tomadas de decisdes eficazes, elimina¢do de gargalos, reducdo de Setups,
melhor aproveitamento da capacidade de trabalho para as maquinas existentes e a diminui¢ao

do tempo de atendimento dos pedidos, visando maior eficiéncia na gestdo de produgao.

I Encontro de Trabalhos Cientificos das Engenharias Mecanica e Producio Uninorte Laureate - | ETCEMP

Av. |lgarapé de Manaus, 211 - Centro, Manaus - AM, 69020-220



12 ETCEMP 4
I ] LININORTE | ENCONTRO DE TRABALHOS CIENTIFICO
il DAS ENGENHARIAS MECANICA E PRODUCAO
UNINORTE/LAUREATE

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

A Administragdo da produgdo diz respeito as atividades destinadas para orientar a fabrica na
producao de bens fisicos, sendo campo de estudos e técnicas aplicaveis a tomada de decisoes
na funcdo de producdo, aplicando-se aos recursos produtivos e como utiliz-los de forma a
conseguir os melhores resultados, sendo os elementos fundamentais os insumos, o processo de
criacdo ou conversdo, os produtos e os subsistemas de controle. (MOREIRA, 2004; RITZMAN,
KRAJEWSKI, 2004).

O PCP determina o que vai ser produzido, quanto vai ser produzido, como vai ser produzido,
onde vai ser produzido, quem vai produzir e quando vai ser produzido (RAPOSO, COSTA e
NUNES, 2013). O planejamento e controle permite fornecer produtos e servigos conforme a
demanda, garantindo que as operagdes ocorram de forma continua (FARCHI et al, 2014).

Segundo Russomano (2000) o PCP ¢ responsavel pela coordenag@o dos varios departamentos
da fabrica, com vistas ao bom atendimento das solicitagdes de vendas que lhe sdo
encaminhadas, cabendo-lhe providenciar que as mesmas sejam atendidas no prazo e
quantidades exigidos.

O planejamento da produgdo, de forma geral, trata-se da intengdo de produzir ou comprar,
monitorado ao longo do tempo pelas atividades de controle. Ambos existem para responder a
demanda do mercado, obtendo recursos e fabricando contra pedido ou produzindo para estoque,
no decorrer do tempo, com predominio das acdes de planejamento no longo e médio prazo e
acoes de controle no curto prazo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Seguindo este mesmo pensamento, o planejamento de produgdo torna-se essencial, devendo
ser bem elaborado para que ndo ocorra atividade em excesso, gerando gastos desnecessarios,
nem atividade insuficiente, gerando a falta de produto em relacdo a demanda, ou seja,
proporcionando, através de novas tecnologias, tais como maquinas modernas ¢ automatizadas,
maior produtividade com maior qualidade (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

O principal objetivo de um sistema de programacao da produgdo ¢ gerar um programa que
atenda as exigéncias dos clientes, condicionadas a disponibilidade de recursos definida no
planejamento da produgao (GIACON e MESQUITA, 2011). A tarefa essencial do
Planejamento e Controle da Produgdo ¢ gerenciar com eficiéncia o fluxo de material, a
utilizacdo de pessoas e equipamentos e responder as necessidades do cliente utilizando a

capacidade dos fornecedores, da estrutura interna, e, em alguns casos, dos clientes para atender
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a demanda do cliente (VOLLMANN et al., 2006).

Definida por Corréa e Corréa (2008), como Gestdo de Operagdes, ¢ a atividade de
gerenciamento dos recursos e processos produtivos que produzem, segundo a vontade do cliente
para um determinado tipo de produto, processando insumos, materiais, informacdes e energia
basicamente, utilizando para estas fungdo, maquinas, pessoas, equipamentos, instalagdes fisicas
e sistemas de informacgao.

Schroeder (apud MOREIRA, 2004) classifica em duas dimensdes o tipo de fluxo de produto,
um orientado para estoque com atendimento rapido de itens a pronta entrega e outros para
encomendas (os prazos de entrega e precos sao tratados com o cliente), em itens estocados sao
utilizadas algumas atividades como gerenciamento de demandas, de estoques e planejamento
de capacidade de produgdo, os itens sao produzidos para o atendimento de pedidos existente e
que atendam a demanda futura.

A éarea de decisdo de manufatura ¢ o PPCP (Planejamento, Programacao ¢ Controle da
producao) correspondendo tanto ao planejamento quanto ao controle dos recursos do processo
produtivo, responsavel pelas informagdes de estoques existentes, vendas previstas, linha de
produtos, modo de produzir, capacidade produtiva, e por incumbéncia transformar isto tudo em
ordens de fabricacdo, assim sendo o PPCP ¢ correspondente a fungdo administrativa do
planejamento, gerenciamento e controle do suprimento de materiais e atividades de processo
para o atendimento do programa de vendas pré-estabelecido, informando corretamente a
situacdo de todos os recursos e ordens de producao e compra tanto ao cliente quanto ao chdo de
fabrica.?(MARTINS, LAUGENTI, 2006).

Ordens de fabricagdo (ou producao), montagem ou compra devem ter informagdes suficientes
para que os setores de destino consigam realizar a atividade a qual ela ¢ destinada. Alguns
critérios sdo basicos para formulagdo correta, especificagdes, codigo dos itens, tamanho de
lotes, nivel de prioridades, datas de inicio e fim, no caso especifico de producao e montagem,
desenhos e especificacdes técnicas sao de extrema importancia para orientar sobre 0s processos
e itens a serem utilizados (TUBINO,2009).

Como diversas organizagdes trabalham com um niimero bastante grande de itens, torna-se
muito dificil ao setor de PCP controlar em tempo real todos os principais processos
empresariais. A grande Solugdo para a resolucao deste problema ¢ a utilizacao de softwares de
ERP (Enterprise Resourse Planning) ou Sistema Integrado de Gestdao, que tem como fungao
principal integrar planejamento, gerenciamento e o uso de todos os recursos da empresa inteira,
com integra¢do dos departamentos e fluxo de informagdes funcionais da empresa num Unico

sistema de computador, com modulos especificos. Sendo utilizado no recebimento de pedidos
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de vendas com acesso imediato aos estoques, dados de produto, histéricos, com informagdes
de clientes, uma colecdo de aplicacdes funcionais integradas com algumas de niveis
empresariais, podendo ser integrado a outros sistemas existentes (TURBAN, RAINER,
POTTER, 2005).

Para o gerenciamento de toda a cadeia de suprimentos foram criados dois sistemas,
primeiramente o MRP (Material Requirements Planning) ou planejamento de necessidades de
material, com relagdo direta para gerenciamento de estoques e planejamento de compras, € 0
MRP II (Manufacturing Resource Planning), que agregou planejamento financeiro e de mao-
de-obra, ao modelo anterior. Segundo Turban, Rainer e Potter, (2005), o MPR basicamente
integra produ¢ao compras e gerenciamento de estoques de produtos inter-relacionados,
reduzindo em muito os niveis de itens estocados e melhorando a eficiéncia no controle da cadeia
de suprimentos.

Basicamente o PCP trabalha baseado em seus niveis de estoque, Bowersox e Closs (2010)
comentam sobre decisdes do assunto, ressaltando ser de alto risco e impacto em uma
organiza¢do, o nivel e sua manutencdo podem acarretar em diversos fatores, com estoques
inadequados podendo comprometer a pronta entrega de produtos, levando a insatisfagdo do
cliente, da mesma forma que uma alta quantidade pode representar dinheiro parado e
comprometimento em capital de giro. Para a produgdo falta de matéria pode obrigar linhas e
maquinas parar de produzir, for¢ando trocas de programagdo e consequentemente o nao
atendimento de diversos pedidos. Como comentado anteriormente, o excesso aumenta os custos
reduzindo o lucro com armazenagem mais longa, tendo ainda riscos e problemas de qualidade.

A politica de estoque considerada ideal por Bowersox e Closs (2010) ¢ aquela produzida a
partir do pedido do cliente na quantidade que ele pediu. Conhecido como produgdao sobre
encomenda (algumas empresas utilizam a sigla SE para identificar esta classificagdo), porque
ndo existe estoque de material acabado, os itens s6 podem ser manufaturados na quantidade
exata. O estoque de seguranca ¢ muito utilizado (regulador), tem por fungdo amenizar variagdes
e incertezas de curto prazo, tanto de demanda ou ressuprimento.

O planejamento precisa ser muito bem executado, caso contrario, pode resultar em grande
quantidade de materiais e produtos prontos. O aumento da competitividade faz com que as
organizagdes busquem gerenciar as atividades de PCP por meio de ferramentas que permitam
uma melhor eficiéncia operacional (SCHUSTER E TONDOLO, 2013). Martins e Laugeni
(2006) definem a func¢ao de estoque de seguranga de proteger o sistema quando a demanda e o
tempo de reposi¢do variam ao longo tempo. Corréa e Corréa (2008) comentam que o estoque

de seguranca ¢ necessario para que quando um pedido de ressuprimento estd em processo, a
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fabrica ndo fique desabastecida, para tanto utiliza-se de calculo levando em conta a demanda
média e o desvio padrao (DP) com um fator de seguranca (FS), lead time (LT) de ressuprimento
e periodicidade (PP) a qual se refere o desvio padrao.

De extrema importancia para sucesso dentro das organizagdes e de vital importancia para
decisdes administrativas significativas sdo as previsoes (ou gestao de demanda), elas sdo a base
para todo o planejamento corporativo. Em producdo e operagdes usam-se as previsdes para
tomar decisdes periddicas envolvendo a sele¢cdo do processo, planejamento de capacidade,
layout das instalagdes e continuas decisdes sobre planejamento da produgdo, programacao e
estoque (CHASE, JACOBS, AQUILANO, 2006).

Previsdao de demanda dentro das organizagdes ¢ um assunto que exige bastante atengdo por
parte dos administradores, segundo Corréa e Corréa (2008), geralmente as previsdes de vendas
partem ndo do comercial e sim do financeiro, na realidade define-se as previsdes baseado nos
retornos financeiros que a empresa pretende para determinados periodos. O grande desafio ¢
chegar ao ponto de equilibrio ideal, intimamente ligada com a estratégia global da empresa, a
resposta mais proxima para esta questao estd na utilizacao de técnicas de projecao de demandas
(MARTINS, LAUGENI, 2006).

Ap6s coletadas todas as informagdes possiveis para um bom processo de previsdo, Corréa e
Corréa (2008) destacam a importancia de que todas as informagdes devem ser tratadas
estatisticamente com a participagao de representantes das principais areas envolvidas no
processo de planejamento, comercial, produ¢do, financeiro, planejamento, desenvolvimento de
produtos, em reunido de previsdo, para que todas as areas sejam responsaveis pelo processo de
previsao.

Geralmente para previsoes de vendas de curto prazo, proximo de quatro meses, Gianesi,
Corréa e Caon, (2001), utilizam a hipotese de que o futuro é uma continuacdo do passado
recente, utilizando as mesmas tendéncias de crescimento e declinio, bem como sazonalidade ou
ciclicidade, chamados de modelos temporais, baseando-se principalmente nas vendas passadas
e no tempo, projetando comportamento similar no futuro.

Virios autores destacam diversas técnicas de coletas de dados tanto quantitativos como
qualitativos para definicdo mais adequada de demanda dentro das empresas, Slack, Chambers
e Johnston (2008) classificam as técnicas em subjetivas e objetivas, € ou ndo causais € causais,
sendo que as subjetivas envolvem julgamento e intuicdo de um ou mais individuos, baseada na
experiéncia, as objetivas possuem procedimentos especificados e sistematicos, baseado em
dados independentes de quem os utiliza.

Outra ferramenta muito utilizada e importante no controle de produgo é o Programa Mestre
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de Produgao (PMP/MPS - Master Production Schedule) destaca se como a fase mais importante
no planejamento e controle da produ¢do em uma empresa, sendo a principal forma de
planejamento de necessidade de materiais, ela contém as informagdes sobre itens que devem
ser produzidos em determinado periodo de tempo, € responsavel pela montagem, manufatura,
suprimentos ¢ utilizagdo de mao de obra e equipamentos (SLACK, CHAMBERS e
JOHNSTON, 2008).

Na geracdo do plano mestre levam-se em conta diversas fontes de dados como: carteiras de
pedidos, previsoes de demanda, demanda de empresa coligada, demanda de P&D, necessidades
de estoque de seguranga, demanda por pegas de reposicao, niveis de estoque, restrigdes-chaves
de capacidade. E necessarias evidéncias que pedidos de Gltima hora, geram distarbios no
planejamento. O calculo basico a ser executado ¢ a demanda (previsdes e carteira de pedidos)
mais expectativa de estoque disponivel (estoque de seguranca) menos o estoque disponivel. No
caso de pedidos que excedam as demandas, o plano de producdo pode ser ajustado com o
programador-mestre de producao, devendo considerar que a demasia em ajustes pode trazer
consequéncias ao planejamento original, por exemplo, o fornecimento de matéria-prima, no
entanto vale lembrar que a quantidade de materiais ¢ calculada pelo ERP a partir das

necessidades do MPS (SLACK, CHAMBERS e JOHNTON, 2008).

2.2. PROCESSOS DE GESTAO DA PRODUCAO

A producido ¢ um conjunto de processos composto por um grupo de atividades, executados com
o intuito de transformar recursos em bens e ou servigos lucrativos, sendo imprescindivel que
havia um acompanhamento que garanta que todas as providéncias solicitadas estdo sendo
executadas dentro dos prazos e quantidades previstas. Deste modo, o processo de controle
considera as tarefas de medicao e correcdo de desempenho, sendo responsavel por apanhar e
relacionar dados sobre os processos envolvidos, monitorando as etapas de execu¢do de um
plano de produgdo, fornecendo ao administrador as informagdes sobre seu desempenho e
possibilitando as correcdes necessarias para atingir os objetivos tracados (RUSSOMANO,
2000; JUNQUEIRA, 2003; FAVARETTO, 2007)

Sistema de controle ¢ um conjunto de agdes que tende a garantir que as
programacgdes realizadas sejam executadas, que padrdes sejam acatados, que os recursos
estejam sendo utilizados de forma eficiente e que a qualidade necessaria seja alcancada. Para

tal € realizada conferencia de todas as atividades e etapas, comparando o que foi obtido com o
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que foi projetado, adotando-se as praticas necessarias de corregdo para possiveis desvios
existentes (DUTRA; ERDMANN, 2006).

De acordo com Barco e Villela (2008), um sistema de produgado deve produzir a
quantidade certa, no tempo certo € a um custo competitivo baseando-se no sistema empurrado
ou puxado. No sistema empurrado a produgdo ¢ controlada através do planejamento supondo
as previsoes como futuras demandas, como € o caso dos métodos de céalculos de necessidades
de materiais e planejamento dos recursos de manufatura. J& o sistema puxado permite a
producdo de um item em um determinado momento sem programar a produgdo
antecipadamente, ¢ o caso do sistema Kanban que ¢ um sistema de controle da produgido que
permite a regularizacdo dos niveis de estoque, mantendo-os o mais baixo possivel sem
comprometer a producao.

Para Favaretto (2007), as atividades de controle de producao sdao baseadas no
controle do equipamento, no controle da produgdo de itens, no controle da produgdo de ordens
e lotes e no registro destas informacdes de controle. A Figura 1 exemplifica estas atividades,
bem como as vantagens competitivas que podem ser geradas na implantacao dos controles.

Para a escolha do armazém de dados a ser utilizado no controle da produgdo
deve-se considerar que os dados didrios sdo volumosos, gerados em varias fontes diferentes (SI
que recebem apontamentos de producdo, sistemas ERP, sistemas supervisorios e SI de controle
de qualidade) e relacionados a inimeras dimensdes como equipamentos, ordens de produgao e
operadores. Além disso, existe a necessidade de tratamento dos dados gerados, bem como

analise historica dos dados ja existentes (FAVARETTO, 2007).

3. MATERIAL E METODOS

Para alcancgar os objetivos propostos neste trabalho, o procedimento escolhido foi a pesquisa
aplicada que tem por objetivo a utilizagdo dos resultados para a solucao de problemas reais, ou
seja, apresenta fins praticos, utilizando como base o método de estudo de caso. De acordo com
Miguel (2012) um estudo de caso ¢ caracterizado por um trabalho de carater empirico cujo
objetivo ¢ investigar um fenomeno atual por meio da anélise de um ou mais casos. Diante desta
defini¢do o levantamento de dados tratou-se de um estudo de caso com o relato da experiéncia
de um PCP ja implantado e em funcionamento em uma empresa de tintas do Polo Industrial de

Manaus.
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3.1. DESCRICAO DO OBJETO DE ESTUDO

Este trabalho descreve a experiéncia de implantacio de uma ferramenta para fazer o
Planejamento e Controle da Produ¢do (PCP) em uma empresa de tintas localizada no Polo
Industrial de Manaus, que ndo possuia ferramentas necessarias para realizar o planejamento e
controle da produgdo, as atividades relacionadas eram desempenhadas pelo Supervisor de
Producao, quendo possuia nenhum mecanismo para auxilia-lo na hora de fazer planejamento
da produgdo. O setor de produgdo também ndo tinha as ferramentas necessarias para fazer uma
previsao de vendas tanto a médio e longo prazo, a empresa ndo tinha como organizar os
processos, principalmente de informagdes necessarias para o andamento da producdo, para
evitar assim interrup¢des ndo planejadas, havia muita dificuldade na questdo de organizacao,
desperdicios e as rupturas nos estoques tanto de matéria prima como produtos acabados eram
frequentes, isso acontecia devido a empresa possuir um grande mix de produtos, com um
comportamento de vendas muito dindmico e sem previsao. Como a mesma nao possuia um bom
planejamento existente, a mesma ndo tinha uma visao entre a demanda e disponibilidade de
recursos para produzir, levando em consideracdo o tempo necessario de produgdo para os itens,
devido a essa falta de controle nos processos, os pedidos tinham constantes atrasos, ocasionando

assim a perda de clientes, gerando assim uma perda para empresa.

3.2. COLETA DE DADOS

Quanto a coleta de dados, Marconi e Lakatos (2006) apresentam as técnicas de coleta de
dados e as classificam em documentagao indireta e direta. Neste trabalho, a etapa de coleta de
dados foi constituida da utilizagdo de documentacdo indireta, que abrangeu a pesquisa
documental e de documentagao direta, que corresponde a observagao e entrevista.

A pesquisa documental procurou obter dados sobre a empresa, o setor de atuagdo e seu
processo de planejamento e controle de producdo, através de relatorios gerenciais, ordens de
producdo e outros documentos de arquivo que fornecessem informagdes importantes.

A observagdo, segundo Marconi e Lakatos (2006), “utiliza os sentidos na obtencdo de
determinados aspectos da realidade. Nao consiste apenas em ver € ouvir, mas também em
examinar fatos ou fendmenos que se deseja estudar”, foi feita observacdo in loco na
organizagao.

A entrevista ocorreu no més de fevereiro de 2018 com o Supervisor de Producado, sendo de

forma semi-estruturada. Na entrevista semi-estruturada, de acordo com De Padua (2005, p.70),
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“o pesquisador organiza um conjunto de questoes sobre o tema que estd sendo estudado, mas
permite, € as vezes até incentiva, que o entrevistado fale livremente sobre assuntos que vao

surgindo como desdobramentos do tema principal”.

3.3. ANALISE DE DADOS

Apos a fase de coleta de dados, foi feita uma analise qualitativa das informacdes extraidas,
para interpreta-las e entender a realidade da empresa estudada. Foi feito uma correlagdo das
variaveis identificadas a fim de entender o sistema producdo e de planejamento e controle da
producdo, existente na empresa, e as restricoes gerenciais advindas do uso deste sistema.
Contudo, a analise dos dados foi feita com base na documentacao, analisando e interpretando-

0s, de maneira a responder os objetivos propostos.

3.4. DESENVOLVIMENTO DA FERRAMENTA

Com base na analise dos dados, a ferramenta desenvolvida foi uma planilha em Excel para
elaboracdo do plano de produgdo, objetivando maximizacdo e nivelamento da capacidade
produtiva, evitando assim a superproducao, desperdicio de material e atendendo de forma mais
eficiente os diversos clientes. Nesta planilha foram utilizadas fung¢des do Excel, tais como
procv, formatag@o condicional, a partir de cores com carater informativo, como por exemplo, o
vermelho como situagdo de atraso, o amarelo para situagdes que merecem atencio e o verde
informando um bom planejamento dos itens.

Esta planilha informa a quantidade especifica a ser produzida na data em questdo, a proposta
¢ trabalhar com um horizonte médio de cinco a sete dias, este espago de tempo ¢ suficiente para
reacdo no caso de algum problema como quebra de méquina ou falta de matéria prima.

A ferramenta de apoio a decisdo para planejamento agregado da producao foi desenvolvida
por um conjunto de planilhas do Microsoft Excel interligadas, através de formulas e no final ¢
utilizado o recurso da tabela dinamica para gerar um relatorio.

O banco de dados, ilustrado na figura 1 € uma planilha do Microsoft Excel, que lista todos os
produtos que podem ser produzidos no setor, relacionando-os com os centros de trabalho em
que podem ser produzidos e com suas respectivas datas de produg¢ao. Com objetivo de ilustrar

o uso da ferramenta, foram considerados dados ficticios.
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Figura 1 — Banco de dados para criagao do Plano de Produgdo

CONTROLE DE PRODUGAO

N2 do item | Tinta | Quantidade| OS Status Maquina| Ordem de venda | Data entrega | Dia Status

PRODUTO-01] TIPO 01 250 0P12345 Em méquina 5 0V00123150 01/03/2017 | qua| Ordem em aberto
PRODUTO-02| TIPO 01 465 0P12346| Aguardando produgdo 5 0OV00121551 01/03/2017 | qua| Ordem em aberto
PRODUTO-03| TIPO 01 265 0P12347| Aguardando produgdo 5 0V00123309 01/03/2017 | qua| Ordem em aberto
PRODUTO-01] TIPO 01 30 0P12345 Em méquina 5 0V00123256 01/03/2017 | qua| Ordem em aberto
PRODUTO-01] TIPO 02 720 0P12349 Em méquina 6 0V00123302 01/03/2017 | qua| Ordem em aberto
PRODUTO-02| TIPO 02 200 0P12350| Aguardando produgdo 6 0OV00123317 02/03/2017 | qui | Ordem em aberto
PRODUTO-03| TIPO 02 120 0P12351| Aguardando produgdo 6 0V00123327 02/03/2017 | qui | Ordem em aberto
PRODUTO-01] TIPO 02 220 0P12349 Em maquina 6 0V00123335 02/03/2017 | qui | Ordem em aberto
PRODUTO-02| TIPO 03 100 0P12353 Em maquina 7 0V00123248 02/03/2017 | qui | Ordem em aberto
PRODUTO-02| TIPO 03 30 0P12353 Em maquina 7 0V00123324 02/03/2017 | qui | Ordem em aberto
PRODUTO-03| TIPO 03 176 0P12354| Aguardando produgdo 7 0V00123338 03/03/2017 | sex | Ordem em aberto
PRODUTO-04| TIPO 03 198 0P12355| Aguardando produgdo 7 0V00122599 03/03/2017 | sex | Ordem em aberto
PRODUTO-04| TIPO 04 156 0P12357 Em maquina 8 0V00123260 03/03/2017 | sex | Ordem em aberto
PRODUTO-02| TIPO 04 250 0P12358| Aguardando produgdo 8 0V00123254 03/03/2017 | sex | Ordem em aberto
PRODUTO-03| TIPO 04 89 0P12359| Aguardando produgdo 8 0V00123308 04/03/2017 | séb | Ordem em aberto
PRODUTO-04| TIPO 04 110 0P12357 Em maquina 8 0V00123337 04/03/2017 | séb | Ordem em aberto
PRODUTO-01] TIPO 05 173 0P12361 Em maquina 9 0V00122903 04/03/2017 | séb | Ordem em aberto
PRODUTO-02| TIPO 05 259 0P12362| Aguardando produgdo 9 0V00122903 04/03/2017 | séb | Ordem em aberto
PRODUTO-03] TIPO 05 154 0P12361| Aguardando produgdo 9 0OV00123095 04/03/2017 | séb | Ordem em aberto
PRODUTO-01] TIPO 05 135 0P12361 Em maquina 9 0V00122903 04/03/2017 | séb | Ordem em aberto

Fonte: Elaborado pelo autor

O recurso de tabela dinamica do Microsoft Excel ¢ uma ferramenta poderosa para a
classificacdo e filtro de grandes listas e massas de dados, facilitando a andlise ao extrair,
organizar e resumir dados os automaticamente, conforme a figura 2, que mostra uma tabela

dindmica que foi criada a partir do banco de dados que est4 ilustrado na figura 1.

Figura 2 — Plano de Produgao criado a partir do recurso da Tabela dindmica Microsoft Excel

M/-'\QUINA Tinta PRODUTO ORDEM DE PRODUGCAO STATUS DA OP 27/2 | 28/2| 1/3 | 2/3 | 3/3
=] 5 - TIPO01 |='PRODUTO-01 -/0P12345 -'Em maquina 250 30
5 TIPO 01 |='PRODUTO-02 -/0P12346 -/Aguardando produgdo 465
5 TIPO 01 |='PRODUTO-03 -/0P12347 ='Aguardando produgdo 265
= 6 - TIPO 02 |='PRODUTO-01 -/0P12349 ~'Em maquina 720 220
6 TIPO 02 ='PRODUTO-02 -/0P12350 ~/Aguardando produgdo 200
6 TIPO 02 |='PRODUTO-03 =I0P12351 -IAguardando produgdo 120
= 7 - TIPO 03 |='PRODUTO-02 -/0P12353 ~'Em maquina 100 30
7 TIPO 03 ='PRODUTO-03 -I0P12354 ~/Aguardando produgdo 176
7 TIPO 03 |='PRODUTO-04 =I0OP12355 -IAguardando produgdo 198
= 8 = TIPO 04 -/ PRODUTO-02 -I0P12358 -IAguardando produgdo 250
8 TIPO 04 -'PRODUTO-03 -I0P12359 ~/Aguardando produgdo 89
8 TIPO 04 |-'PRODUTO-04 -/0P12357 ~'Em maquina 156 110
= 9 ='TIPO 05 |='PRODUTO-01 -/0P12361 ~'Em maquina 173 135
9 TIPO 05 ='PRODUTO-02 -/0P12362 —/Aguardando produgdo 259
9 TIPO 05 |='PRODUTO-03 =I0P12361 -IAguardando produgdo 154

Fonte: Elaborado pelo autor
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO

ApoOs a implantacao da ferramenta, muitos foram os resultados obtidos, sdo eles: aumento de
15% no volume de producdo, maior pontualidade no atendimento dos pedidos, o que antes era
cerca de 80% foi para 95% e diminuicao no lead time médio de atendimento dos pedidos, o que
antes era de 7 dias foi para 5 dias, uma reducao de 40% no tempo de entrega.

O volume de producao da Empresa foi medido durante oito meses € comparado com o0 mesmo
periodo do ano anterior, nota-se que apds a implantacao da ferramenta o volume de produgao
aumentou em aproximadamente 297.114 unidades produzidas, correspondendo a uma elevacao

de 15% em relagdo ao ano anterior. A figura 3 mostra a evolucao da produgdo mensal.

Figura 3 — Grafico do comparativo de producao entre 2016 ¢ 2017
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Fonte: Elaborado pelo autor

Com a implantagdo da ferramenta passou entao a se fazer planejamento e controle da producao,
0 que antes nao tinha, com isso foi possivel otimizar os processos produtivos, reduzindo o
tempo de ciclo de um produto dentro da fabrica e sequenciando as operagdes de maneira a suprir
a demanda da melhor forma possivel. Redu¢do de custo de armazenagem, pois passou a
produzir apenas o necessario para atender a demanda, redug¢do consideravel de atrasos nos
pedidos, evitando grandes multas contratuais.

Maximizagdo da produtividade, devido a reducdo de setup’s, pois com ferramenta, agora ¢
possivel se ter uma visdo melhor da demanda, antes a troca continua de produtos em maquinas
sem observar o aproveitamento e o setup, fazia com que esses equipamentos tivessem baixos
rendimentos na sua produtividade.

Com o aumento da produgdo foi possivel aumentar o nivel de atendimento por pedido, o que
antes era cerca de 80% foi para 95% depois de 3 meses de implantacdo do projeto, o que
garantiu o aumento da quantidade de produtos para pronta entrega para os clientes ¢ um giro

maior no estoque da fabrica.
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Com o aumento do atendimento das quantidades solicitadas, o abastecimento estava sendo
satisfatorio, foi possivel reduzir o lead time médio de atendimento dos pedidos, o que antes era
de 7 dias foi para 5 dias, uma redugdo de 40% no tempo de entrega, bem como a reducdo dos
custos logisticos de transporte, devido a diminui¢do do tempo de espera do transportador,
devido ja ter a disponibilidade do produto no estoque da fabrica.

Antes da implementagdo da ferramenta, o setor nao tinha uma visao detalhada do que acontece
de fato no chao de fabrica, ndo existia sequenciamento didrio da producdo, ou seja, uma vez
planejada uma OP para uma data especifica, a ordem que ela serd produzida no centro de
trabalho ficava a cargo dos operadores da maquina, sem seguir uma regra ou um procedimento
especifico. Hoje a ferramenta auxilia nas decisdes do PCP, mostrando o sequenciamento de

ordens de producdo (OP's) no setor de producao.

5. CONCLUSAO

Portanto o trabalho conseguiu mostrar que a ferramenta desenvolvida foi capaz de realizar o
planejamento e controle da producdo, gerando resultados confiaveis, considerando as alteragdes
de demanda em um curto espago de tempo, possibilitando assim a corre¢des de maneira mais
assertiva e melhorando assim os dados para a programacio de produgdo, o que por sua vez,
oferece agilidade na entrega da producgdo, maior flexibilidade de atendimento e proporciona
uma redugdo de estoque em processo por poder programar o que realmente se necessita
produzir. Com a ferramenta foi possivel desenvolver planos 6timos de producdo, com um
cenario mais tangivel, que possibilitou a redu¢do dos prazos de entrega, além de permitir a
melhor utilizacdo dos recursos produtivos. A ferramenta desenvolvida ¢ bastante flexivel no
sentido de permitir a manipulacao dos dados, tornando possivel a comparagao de cenarios de
producdo, seja por meio de tabelas, que contém relatdrios, ou através de graficos, que contém
trajetorias 6timas para comparagao visual.

Conclui-se entdo que apos a implantacdo da ferramenta foram percebidos diversos resultados
positivos em um curto espago de tempo, como o aumento de producao, reducao de estoques,
ganhos na produtividade com a identificacdo de gargalos, redu¢do no nimero de setups das
maquinas e, consequentemente, uma melhor utilizacdo dos centros de trabalho, melhoria no

gerenciamento de produgdo e aumento nas vendas.
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