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RESUMO

Planejamento é essencial para que se produza mais, com menor custo possivel, sobretudo nas
Micro e Pequenas Empresas (MPEs). O Planejamento e Controle de Producdo (PCP) pode
contribuir para aperfeicoar e reduzir os desperdicios de uma empresa. Esses beneficios séo
extremamente importantes para as MPEs, pois muitas tém orcamento limitado e ainda estdo se
inserindo no mercado. Esse trabalho tem como objetivo é implementar o Planejamento e
Controle de Producdo (PCP) na empresa Belas Art’s M.E., uma indlstria metalargica
produtora de luminérias. Inicialmente, a pesquisa tera carater bibliografico e documental, ja
em etapa posterior, os dados levantados servirdo como base para um estudo de caso. Os
procedimentos incluiram entrevistas com funcionarios e técnicas padronizadas de coleta de
dados: questionarios; observacao sistematica; e também de analise de dados quantitativos de
producéo. Todos estes detalhes e especificidades devem ser observados e analisados para que
se possa realizar a implantacdo do sistema proposto.
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ABSTRACT

Planning is essential to produce more, with the lowest possible cost, especially in Micro and
Small Enterprises (MSEs). The Production Planning and Control (PCP) can contribute to
improve and reduce the waste of a company. These benefits are extremely important for
MSEs, because many have limited budget and are still entering the market. This paper aims to
implement PCP on the Belas Art’s M.E. company, a metallurgic industry that produces
fixtures. Initially, the research will have bibliographic and documental characteristics, at a
later stage, the data collected will serve as the basis for a case study. The procedures should
include interviews with employees and standardized techniques of data collection:
questionnaires; systematic observation; and also the analysis of quantitative data production.
All these details must be observed and analyzed so that we can conduct the deployment of the
proposed system.

Keywords: Planning. Controlling. Production.
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INTRODUCAO

Atualmente com o gradual desenvolvimento industrial mundial, sobretudo de Micro
e Pequenas Empresas (MPEs), se torna essencial um maior controle do PCP para uma
empresa produzir mais com menor custo possivel. Com répido crescimento das empresas € a
falta de planejamento, principalmente no setor produtivo podem causar sérias circunstancias
problematicas, como gargalos da producdo, atraso com clientes e mau posicionamento das
instalacoes.

Para que uma empresa obtenha sucesso € necessario que a mesma fique atenda a
muitos critérios, tanto nas questdes organizacionais quanto aos estabelecidos pelo mercado
atual, seja pelo quesito de seus clientes ou pelo crescimento de seus concorrentes. O
planejamento necessario para aperfeicoar e reduzir os desperdicios de uma empresa pode ser
alcancado por meio do Planejamento e Controle de Producgédo (PCP).

O PCP tem sido considerado uma das mais interessantes e eficazes formas
estratégicas de introduzir novos conceitos e principios de necessidades futuras da producéo
nas empresas. Assim é possivel reconhecer fatores relacionados a producdo que intervém no
desempenho da empresa, para que seja possivel atingir os resultados esperados.

Esses beneficios sdo extremamente importantes para as MPES, pois muitas delas tém
orcamento limitado e ainda estéo se inserindo no mercado e tém baixo poder de barganha para
negociacdo de seus precos. No entanto, as MPEs se apresentam como meio de criacdo de
emprego e redistribuicdo de renda, sendo encaradas como ferramenta de modernizagéo e
democratizagdo da economia do pais como um todo.

Uma importante contribuicdo das MPEs no crescimento do Pais, e isto serve de
“colchdo”, ou seja, diminui 0 desemprego, em geral € a maior parcela da forga de trabalho
excedente com pouca qualificagdo e que ndo encontra emprego nas empresas de grande porte,
pesquisa IBGE (AGUIAR, 2003, p. 15).

A definicdo de MPE varia de acordo com a instituicdo que a analisa. A legislacéo
vigente e também o Banco Nacional de Desenvolvimento Econdmico e Social (BNDES)
adotam como referéncia o faturamento da empresa. Ja o Servigo Brasileiro de Apoio as Micro
e Pequenas Empresas (SEBRAE) adota o numero de funcionérios. A Tabela 01 exibe os

critérios adotados para enquadramento de micro e pequenas empresas no Brasil.
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Tabela 01 - Definicdo de Micro e Pequenas Empresas.

Critérios de enquadramento Valor de receita Funcionarios
Lei n®9.841 de 05/10/1999

Microempresas Até R$ 244 000,00

Empresas de pequeno porte R$ 244 000,00 - R$ 1 200 000,00

Sebrae

Microempresas Até 9
Empresas de pequeno porte De 10a 49
BNDES (critério do Mercosul)

Microempresas Até US$ 400 000,00

Empresas de pequeno porte US$ 400 000,00 — US$3 500 000,00

Fonte: Aguiar, (2003, p. 17).

O mercado de luminérias decorativas € um mercado em expansdo, pois com as
grandes mudancas de tendéncias da moda casa e busca pelos clientes em diversidade de
ambientes, 0 aquecimento do mercado com novos produtos entrantes € uma conseqiéncia, o
que leva a empresa a buscar novos conceitos e melhorias. E auxilio da empresa que
disponibilizou todos dados necessarios para composicao deste estudo, somente os valores em
reais ndo estavam disponiveis, o trabalho serd desenvolvido através de dados coletados no
setor de producéo, ou seja, mapeamento todo o processo produtivo da empresa, para aplicagcdo

da metodologia PCP.



17

CAPITULO 1 - CARACTERIZACAO DO ESTUDO

1.1 Delimitacéo do Tema

A empresa alvo desse estudo é uma MPE produtora de luminéarias onde foram
observadas deficiéncias nas areas de PCP. Nessa empresa ndo ha determinacdo de custo dos
produtos, tampouco controle de matéria prima consumida. Observa-se também a falta de
planejamento quanto a prazos de entrega e metas a serem atingidas. Com isso, esse trabalho
abordara a implantacdo do PCP voltada as necessidades especificas dessa empresa.

O sistema proposto é voltado para uma empresa que trabalha sob encomenda,
fazendo-se necesséario identificar as principais caracteristicas deste sistema de producao, como
0 baixo volume de producdo, pequena variedade de produtos, alta flexibilidade, alta
qualificacdo da mao-de-obra, layout por processo, alta capacidade ociosa, lead-times altos,
grandes nimero de informacdes e produtos unitarios (TUBINO, 1997).

Porém, na empresa em questdo, algumas das caracteristicas dos sistemas de producéao
por projeto e do repetitivo por lotes se mesclam formando um sistema hibrido de producao.
Assim, mesmo trabalhando por encomenda, a variedade de produtos é grande e os produtos
ndo sdo unitarios e sim fabricados em lotes que variam em quantidade, acabamento e
acessorios, conservando caracteristicas basicas padronizadas por familia de produto.

Outras caracteristicas dizem respeito aos requisitos basicos a eficiente aplicacdo do
sistema, como a existéncia de algum tipo de ficha técnica dos produtos, onde estejam
identificados seus materiais componentes e etapas de fabricacdo; indicacdo de um responsavel
pelo PCP da empresa, com o qual serdo discutidos os procedimentos para implantagdo e
trocadas as informacg6es necessarias; e a disponibilizacdo de um computador para o PCP.

1.2 Objetivo

O objetivo desse trabalho € implementar o Planejamento e Controle de Producéo
(PCP) na empresa Belas Art’s M.E., uma industria metaltrgica produtora de luminarias. Com
IS0, espera-se melhorar a produtividade, com tomadas de decisdes eficazes no atendimento
de quantidades e prazos, e maior eficiéncia, no nivel de melhorar a competitividade da

empresa.
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1.3 Justificativa

Na empresa analisada percebem-se deficiéncias de planejamento e operacionais. A
competitividade na area de atuacdo faz com que seja necessario um sistema organizacional

eficiente para que existam melhores chances de sobrevivéncia e crescimento da empresa.

1.4 Metodologia

Inicialmente, a pesquisa tera carater bibliografico e exploratério para desenvolver o
tema abordado. A primeira etapa € uma pesquisa bibliografica em livros e artigos que
abordam o tema. Em etapa posterior, os dados levantados servirdo como base para um estudo
de caso na empresa em questdo. Assim que os dados sejam coletados sera realizado o método
descritivo onde suas caracteristicas serdo observacdo, registros, analises, descricdes e
correlacionadas dos mesmos com outros fatores (ROSSETO, 2004).

Posteriormente, esse trabalho tratard de um estudo de caso. De acordo com Gil
(1996) o estudo de caso € um estudo detalhado e profundo sobre um ou mais assuntos de
maneira que permita um amplo conhecimento das informagdes e dados que descrevem sobre o
assunto estudado. Este método pode ser utilizado em diversas situacdes, que pode contribuir
com o conhecimento dos fendmenos individuais, grupais, organizacionais, sociais, politicos e
relacionados.

Os procedimentos devem incluir entrevistas com os funcionarios da empresa e
técnicas padronizadas de coleta de dados: questionarios; observacao sistematica; e também de
anélise de dados quantitativos do historico atual com relagdo a producdo. Todos estes
detalhamentos e especialidades devem ser observados e devidamente analisados para que se
possa realizar a implantacéo do sistema proposto PCP.

1.5 Estrutura do Trabalho

O texto encontra-se dividido em quatros capitulos. O primeiro capitulo apresenta
uma caracterizagdo sobre o tema estudo, com sua delimitagdo, o objetivo, a justificativa, a
metodologia e as demais relevancias ao tema estudado.

O Capitulo 2, Revisdo Tedrica, apresenta o conceito, definicdes de diversos autores
sob o Planejamento e Controle da Producdo (PCP), esclarecendo diversos pontos de aplicacédo
da metodologia sendo detalhada pelos autores, com objetivo de esclarecimentos e explicagdes
para o leitor, com énfase na implementagéo da metodologia (PCP).
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O capitulo 3, Estudo de Caso, trata das caracteristicas e detalhes da empresa,
aprofundando e explorando fluxo e coleta de informacGes do momento atual, que ajuda para
aplicacdo da metodologia proposta e logo ap6s a implementacdo responde diversas duvidas
existentes.

O capitulo 4, Resultados, apresenta todos os dados e fluxo de informagdes com
objetivos e metas alcancadas, nesta fase mostra quais as melhorias e beneficios para empresa
e colaboradores, apds a implementacdo da metodologia em estudo.

Por fim, serdo apresentadas algumas consideracGes finais sobre a pesquisa, neste é
apresentado todos os esclarecimento e entendimento, seguida das referéncias bibliograficas e
apéndice com tabelas modelo de aplicacdo do PCP, sdo tabelas que explica a finalidade do

programa, que é coletar informacdes e utilizar da melhor maneira possivel.
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CAPITULO 2 - REVISAO TEORICA

2.1 Historico do Planejamento e Controle da Producéo - PCP

O PCP evoluiu coma mudanca da prépria ciéncia da administracéo, desde os esforcos
de Frederick Taylor (1856 — 1915) e Jules Henri Fayol (1841 — 1925) na primeira década do
século XX, até os dias atuais. Taylor, considerado o pai da administracéo cientifica, elaborou
0s principios da administracdo que tratavam o0 mesmo como ciéncia baseada no planejamento,
selecdo ou preparo, controle, execucao e singularizacdo das fun¢des (QUELHAS, 2008).

Seus trabalhos permitiram a propagacdo de inimeros outros, dentre 0s quais pode-se
citar o casal Frank Bunker Gilbreth (1868 — 1924) e sua esposa, Lillian Moller Gilbreth (1878
—1972), pioneiros nos estudos de tempos e movimentos. Henry Laurence Gantt (1861 — 1923)
também utilizou seus trabalhos e foi um dos primeiros a desenvolver um sistema de PCP
baseado em restricdes de capacidade e tempo, cujos calculos eram elaborados manualmente.

A Figura 01 exibe as principais escolas e autores que influenciam o pensamento
administrativo. Todas estas escolas tiveram grande influéncia e deram uma grande
contribuicdo para evolucdo do PCP, sejam através de mudancas relacbes humanas, de

aplicacfes matematicas, ou através da psicologia.

Figura 01 - Principais escolas que influenciam o pensamento administrativo.

1903 1909 1916 1932 1947 1951 1953 1954 1957 1962 1972
Escola da Administracdo Cientifica - Taylor e Gilbreth

Teoria da Burocracia - Weber

Escola dos Principios de Administragao - Fayol

Escola das Relagdes Humanas - Mayo e Lewin

Teoria das Decisdes - Simon

Teoria dos Sistemas - Bertalanffv. Kast e Rosenzwieg

Teoria dos Sistemas Sdciotécnicos - Emerv e Trist

Teoria Neoclassica da Administracdo - Koontz e O'Donnell, Newman, Drucker
Escola Comportamental de Administragéo - McGregor, Likirt e Argyris

Escola do Desenvolvimento Organizacional - Bennis, Beckard, Schein

Teoria da Contigéncia - Woodward, Lawrence e Lorsch

Fonte: adaptado de Chiavenato (1983, p. 8).
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No periodo apos a Segunda Guerra Mundial houve grande avanco tecnoldgico, o que
elevou a complexidades dos controles e calculos de producdo. Na década de 1970, a
informéatica comecou a abrir caminho para 0s microcomputadores, e com isso, softwares de
gestéao de recursos de producdo (Manufacturing Resource Planning - MRP).

Ja& na década de 1990, com os intercambios comerciais e abertura de novos mercados,
surgiu a necessidade da criagdo de um novo sistema produtivo, o PCP que ndo planejasse
somente a producdo, mas planejasse todos os outros recursos da empresa. Com esta
necessidade, as grandes empresas multinacionais criaram o sistema (Enterprise Resources
Planing - ERP), que é dividido em mdédulos, manutencéo, finangas, vendas e etc, isto teve
como ponto forte para sua padronizacdo (QUELHAS, 2008).

2.2 Planejamento e Controle da Producéo - PCP

Planejamento e Controle de Producdo, ou PCP, é o conjunto de atividades
responsaveis por dirigir e controlar todo o processo produtivo de uma empresa, desde o
suprimento de material, passando por processos produtivos pré-estabelecidos até a venda do
produto (RUSSOMANO, 2000, p. 49). Todas essas atividades sdo planejadas e controladas de
forma a se obter o0 melhor desempenho possivel dos recursos materiais e humanos da empresa.

Para Chiavenato (1990) o planejamento visa determinar e entender antecipadamente
quais os objetivos a serem atingidos com a consideracdo conjunta da situacdo presente e o que
deve ser feito para atingi-los da melhor maneira possivel, determinando assim influencia as
decisbes tomadas e atingindo os objetivos no futuro. J& o controle tem a incumbéncia que
consiste em medir e corrigir 0 seguimento para assegurar que os planos sejam executados da
melhor forma possivel, verificando se tudo esta dentro da conformidade do que foi planejado
e organizado, de acordo com as ordens dadas, a fim de identificar os erros, gargalos e corrigi-
los evitando sua repetigéo.

Zacarelli (1979) define PCP como “[...] um conjunto de fungdes inter-relacionadas
que objetivam comandar o processo produtivo e coordena-lo com os demais setores
administrativos da empresa”. Assim, o PCP possui interfaces com todas as atividades da
empresa, atuando no gerenciamento de recursos, fornecedores, pessoas, equipamentos,
instalacdes, métodos de producdo, vendas e clientes-chave (BURBRIDGE, 1988; CORREA,
1997; VOLLMANN et al., 2006). Chiavenato (1990) lista as principais inter-relagdes do PCP

com as demais areas e setores das empresas:
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= Engenharia Industrial: O PCP prospecta o0 bom funcionamento de equipamentos e
maquinas com a paralisacdo dos mesmos para manutencao e reparos, se baseando
em Boletins de Operac¢6es (BO) fornecidos pela engenharia industrial;

= Suprimentos e compras: O PCP programa 0s materiais e matérias-primas que
devem ser adquiridos com fornecedores através do setor de compras e estocados
pelo setor de suprimentos;

» Recursos humanos: O PCP tem como funcdo de estabelecer o recrutamento,
selecdo, treinamento de funcionarios. O programa de mdao-de-obra e quantidade
de pessoas que devem trabalhar neste processo de producdo é estabelecido pelo
PCP;

»= Financeiro: O PCP tem como base de parametro os calculos de financas
fornecidos pelo setor financeiro para saber os niveis de estoques de matérias-
primas e de produtos acabados.

= Vendas: O PCP altera as previsoes de producéo de acordo com o comportamento
do mercado devido as vendas, as vendas seria um alimentador do PCP, podendo o
mesmo elaborar planos, planejar quantidade de produtos acabados para suprir a
necessidade do cliente;

» Producdo: O PCP planeja e controla todos os recursos de processo produtivo, tem
como importancia transformar todas as informag6es em ordem de fabricac&o.

Zacarelli (1979) também aponta que os sistemas de PCP sdo elaborados de acordo

com as caracteristicas e necessidades da empresa, 0 que 0s torna muito variados. Esta
diferenciacdo se da por alguns fatores principais, como o tipo de industria (continuo/producéo
continua ou intermitente/produgdo por encomenda — assim a producdo por encomenda é onde
ocorre maior descontinuidade na producdo, enquanto a producdo continua é o sistema onde ha
maior continuidade no processo produtivo); o porte da empresa; e a sua estrutura
administrativa.

Em um sistema produtivo é necessario definir metas, estratégias e planos de acéo.

Isso envolve a administragdo de recursos humanos e materiais com base nesses planos e o
acompanhamento das a¢des tomadas. Uma estrutura geral de um sistema de PCP pode ser

visualizada na Figura 02.
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Figura 02 - Estrutura geral de um sistema de PCP.
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Fonte: adaptado de Martins e Laugeni (2005, p. 216).

Russomano (2000) descrevem a previsao de demanda utiliza uma analise quantitativa
e qualitativa, com seu objetivo de melhorar as vendas futuras com bases em fluxos de
informacdes, mudancas tecnologicas e variagdes do mercado. Sendo classificada de longo,
médio ou curto prazo.

Os autores prosseguem com o planejamento de recursos a longo prazo, que trata do
dimensionamento das necessidades e capacidades futuras. Sua finalidade é fazer a previsao de
recursos necessarios (maquinas, mao-de-obra qualificada, recursos para investimento em
estoque, etc.).

O planejamento agregado da produgdo € o planejamento realizado em familia e
subfamilias de itens com base no planejamento de longo prazo. Trata-se de um planejamento
de médio prazo que estabelece niveis de producdo. Nesse planejamento sdo tomadas as
decisbes sob capacidade de producdo e estoque, quantidade de funcionarios, uso de horas

extras na mao-de-obra, fornecedores e logistica.
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Ja o planejamento mestre da producdo estabelece um documento que contém
quantidade e momento certo que os produtos devem ser produzidos. Trata-se de um plano de
acoes do sistema de manufatura em curto prazo. Russomano (2000) ainda destaca que o plano
mestre da producdo determina o programa de producdo dos produtos da empresa, com
quantidades e prazos.

O planejamento e controle da capacidade € um instrumento que tem como objetivo
calcular a capacidade de todos os setores para cada periodo futuro. Para Russomano (2000),
esse plano relaciona 0s tempos necessarios para as atividades com o tempo disponivel real, de
modo a fornecer indicadores e aumentar a capacidade produtiva.

O planejamento de materiais € um instrumento que procura determinar quando,
guantos e quais materiais devem ser fabricados ou comprados. Este planejamento esta
diretamente ligado ao gerenciamento de estoques e tem como objetivo reduzir os custos de
estoque.

A programacédo e sequenciamento da producdo é um instrumento de programacao
que avalia os prazos a serem cumpridos em toda sua fase de producdo. Os autores destacam
que os seus objetivos sdo aumentar a utilizacdo dos recursos; reduzir 0s estoques em processo;
reduzir os atrasos no termino dos trabalhos.

Por fim, o controle da producdo e materiais tem a finalidade de acompanhar a
fabricacdo e compras dos itens planejados para garantir que os prazos estabelecidos sejam
cumpridos. Esse controle também recolhe alguns dados importantes como a quantidade de
refugos, quantidade de material utilizado, e horas-maquina e/ou horas-homem gastas para o
volume de producéo.

Tubino (2009) apresenta um diagrama similar para as atividades do PCP, no qual séo
inter-relacionadas as atividades e a documentagéo gerada. A Figura 03 apresenta um diagrama
que sintetiza todo o processo de fluxo de informacdes do sistema PCP.
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Figura 03 - Visdo geral das atividades de PCP.
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Fonte: Tubino (2009, p. 3).

O autor destaca que o Planejamento Estratégico de Producdo consiste em um Plano
de Producdo em longo prazo, segundo previsdes de vendas, recursos financeiros e recursos
produtivos. A previsdo de vendas prevé variedade e quantidade de produtos que se estima
vender dentre um planejamento estabelecido. Este plano trabalha normalmente com familias
de produtos, facilitando o0 manuseio dos meios de producdo a demanda prevista dos mesmos.

O planejamento mestre da produgdo baseia-se em determinar um Plano-mestre de
producédo (PMP) de produtos detalhadamente em médio prazo, fase a fase, a seguir o plano de
producdo, se baseando nas estimativas de vendas de médio prazo ou pedidos em carteira
aprovados, ou seja, baseando na demanda do presente e futuro e nos recursos com quais a
fabrica conta no presente e futuro, simplificando de maneira detalhada a gestdo de materiais e
sua capacidade. Corréa (2001) destaca que “[...] PMP ¢é uma declaracdo de quantidades
planejadas que dirigem os sistemas de gestdo detalhada de materiais e capacidade e isto é
baseado nas expectativas das demandas presentes e futuras que temos”.

A programacao da producdo baseia-se nas decisdes em curto prazo, ou seja, define
guantidades e quando comprar, fabricar e montar para composi¢cdo do produto acabado, isto
com base no PMP e com dados coletados de controle de estoques. Para tanto dimensionam e
emitem OC, OF e OM e montagem final, isto seguindo a ordem de produgéo definidos no
PMP.
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O Acompanhamento e Controle da Producdo busca garantir por meio de coleta e
analise dos dados, se 0 objetivo esta sendo obtido com éxito. Identificando problemas assim
efetivamente tomando medidas corretivas visando ao cumprimento do programa de producao.
Além das informagdes de producdo Uteis ao PCP, neste coleta os dados maquina/hora e
homem/hora, consumo de matéria-prima, quebra de maquinas, etc., para outros setores do
sistema de producdo (TUBINO, 2000).

Assim, partindo da fixacdo dos objetivos a ser alcancado, o planejamento determina
a prioridade, o que se deve fazer, quando fazer, quem deve fazer e de que maneira fazer, ou
seja, um conjunto de planos. O planejamento esta voltado para a continuidade da empresa e
focaliza o futuro. Com tudo nota-se que o sistema de PCP tem de ser adaptado conforme a
demanda da empresa, seguindo as estratégias e o seu publico alvo, contornando também
qualquer tipo de problematizacdo e sendo apto a novas oportunidades na cadeia de
suprimento.  Assim a implantacdo do sistema de planejamento e controle da produgéo
consegue atingir um segmento onde obtém éxito nos resultados finais do processo produtivo
conseguindo assim se destacar em um diferencial competitivo do negécio (VOLLMANN et
at., 2006).

2.2.1 Niveis Hierarquicos do PCP

O PCP atua em trés niveis hierarquicos de planejamento e controle das atividades
produtivas: o nivel estratégico, o tatico e o operacional. O nivel mais alto da piramide, esta o
nivel estratégico que € o nivel mais importante da estrutura organizacional, onde se toma as
decisbes mais importantes, onde se defini a missdo, visdo e valores da empresa, onde sdo
feitas as analise de mercados, neste nivel os diretores, socios ou empreendedores da
organizacdo. O PCP participa deste nivel na formulacdo do planejamento estratégico da
producao.

No nivel tatico, sdo definidos os planos estratégicos de médio prazo para a producao,
neste nivel o PCP desenvolve o PMP. Por fim o nivel operacional, sdo definidos os planos a
curto prazo para produgédo e analisando o acompanhamento dos mesmos, neste nivel o PCP
planeja a programacdo produtiva, controlando os estoques, emitindo e liberando OC, OF,
OM, isto sendo executada o controle da producéo, gerando relatorios para analise do sistema
produtivo (TUBINO, 2009). Os niveis hierarquicos do PCP estdo ilustrados na Figura 04.
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Figura 04 - Niveis hierarquicos do PCP.
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Fonte: Teixeira, (2013).

Segundo Corréa (2001), a importancia de se considerar os niveis hierarquicos esta na
coeréncia entre os diversos niveis de planejamento, de modo que o que foi definido em niveis
mais altos (corporativos, gerenciais) seja refletido nos niveis inferiores (operacionais). Com
isso, a empresa pode estabelecer e integrar planejamentos em niveis estratégicos (longo prazo
- medido em meses, trimestres ou anos), taticos (médio prazo - semanas ou meses) e

operacionais (curto prazo - dias) (TUBINO, 2009).

2.2.2 Classificacéo dos Sistemas Produtivos

Tubino (2009) afirma que é importante classificar os sistemas produtivos, pois isso
facilita o seu entendimento. Essa classificacédo é feita de acordo com os fluxos dos materiais e
produtos dentro da producdo. Nesse sentido o autor os classifica em: sistema em linha, em
lotes e sob encomenda.

Sistema em linha: Possuem uma linha de operacbes muito bem definida. Os
processos apresentam operacOes subsequentes, de tal maneira que acompanham uma
sequéncia linear. Essas operagdes devem ser processadas de tal forma que uma néo retarde as
outras, podendo ser classificadas em dois tipos de producdo: em massa e continua.

Em massa: Acerta semelhanca do sistema continuo, é aquela producdo empregada
em ampla escala de producdo de produtos intensamente padronizados, ou seja, este ndo é

passiveis de automatizacao.
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Continua: Se caracteriza pela grande uniformidade no processo de producao e na sua
demanda, fazendo com que seu processo produtivo seja interdependente, favorecendo sua
automacao. A empresa produz um determinado produto, sem mudangas, por um longo
periodo de tempo.

Sistema em lote: E conhecido por ser uma producéo repetitiva em lotes, com volume
médio de producdo, ou seja, nos lotes segue varios méetodos que precisa ser programada no
decorrer que operacOes anteriores forem sendo realizada, a empresa produz uma quantidade
limitada de um produto a cada vez. Sistema sob encomenda: S&o caracterizados pela
montagem de um sistema produtivo voltado para atendimento de necessidades especificas dos
clientes, com demandas baixa, tendendo para unidade, um Unico produto. A empresa produz
somente apods ter recebido um pedido ou encomenda de seus produtos. A Tabela 02 descreve

de forma sintetizada as caracteristicas de cada sistema de producao apresentado.

Tabela 02 - Sistema de producdo — suas entradas e saidas.

Sistemas de  Almoxarifado de . ~  Depésito de Produtos
~ L . Subsistema de Producéo
producéo Matérias-Primas Acabados
Producéo Nenhum estoque prévio. O  Producéo planejada N&o ha estoque, pois 0
sob estogue € planejado apés somente apés receber o produto é entregue logo
Encomenda receber pedido. pedido ou encomenda. apos ser produzido.
Producio Estoque planejado em Producéo planejada em Estoque planejado em
¢ funcéo de cada lote de funcéo de cada lote de funcéo de cada lote de
em Lotes x x x
producdo. producao. producao.
~ Estoque planejado e Producdo planejada e Estoque planejado e
Producéo
X programado com programada com programado com
em Linha

antecipacao.

antecipacao.

antecipacao.

Fonte: Chiavenato (1990, p.13).

Em muitos casos, algumas empresas apresentam misturas desses sistemas de
producdo, com dosagem que variam muito. Claramente, observamos que estes sistemas
produtivos apresentam suas vantagens e desvantagem em termos de planejamento e controle

de producéo, isto varia de acordo com cada empresa e seu ramo de atividade.

2.2.3 Fases do PCP

Segundo Chiavenato, (1990) para um funcionamento satisfatério do PCP ¢é
necessario um volume de informacdes e recolhimentos de dados, ao centralizar estas
informacdes serdo importantes para producdo. E neste sentido o PCP apresenta trés fases

principais: projeto de producéo, planejamento da producéo e controle da producéo.
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No Projeto de Producéo busca-se saber como funciona o sistema de producéo e quais
suas extensdes, um esquema basico que se justifica nos seguintes aspectos do sistema
produtivo da empresa, quantidade de equipamentos, pessoal disponivel, volume estoque e
tipos de matérias prima, caracteristica do produto, métodos de trabalho, tudo isto para
estabelecer a metodologias do PCP.

No Planejamento de Producdo busca-se conciliar da melhor maneira possivel o
alcance dos objetivos de vendas (eficacia) e a utilizacdo lucrativa dos recursos disponiveis
(eficiéncia), com isto o PCP procura organizar e integrar equipamentos, efetivos de pessoas,
matérias-primas, materiais em vias de processo, a fim de obter a melhor eficiéncia e eficécia
do processo de producdo. Tendo em vista todos 0s recursos disponiveis para seglienciamento,
0 PP obedece as seguintes fases:

= Elaboracdo do plano de producéo.

» Programacdo de producdo (maquinas, materiais e mao-de-obra).

= Emissdo de ordens de producao.

= Liberagédo da producao.

O plano de producdo ou plano mestre representa aquilo que a empresa pretende
produzir dentro de um determinado periodo. A elaboracdo de plano de producéo depende do
sistema produtivo utilizado pela empresa, no caso o sistema de producdo sob encomenda, a
propria encomenda ou pedido é que vai definir o plano de producdo, pois a prépria
encomenda é em si mesma um plano de produgéo.

O Controle de Producéo ¢ a funcdo administrativa que consiste em medir e corrigir o
desempenho, para que 0s objetivos das empresas sejam alcancados (CHIAVENATO, 1990).
O controle existe para monitorar e corrigir eventuais desvios em relacdo a programacéo

inicial.
2.3 Panorama das MPEs no Brasil

Segundo pesquisa de dados elaborada pelo IBGE (Aguiar, 2003, p. 15), em 1980,
com a reducdo do crescimento da economia no Pais houve um aumento no indice de
desemprego, tornando as MPEs em alternativas de emprego. O Servico Brasileiro de Apoio as
Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE), cujo foco é o empreendedorismo, criou linhas de

créditos no BNDES, Banco do Brasil e Caixa Econdmica Federal.
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Em 1996 foi sancionada a Lei n°® 9 317, de 5 de dezembro de 1996, que instituiu o
Sistema Integrado de Pagamentos de Impostos e Contribuicdes das Microempresas e das
Empresas de Pequeno Porte — SIMPLES. Posteriormente foi sancionada a Lei n°® 9841, de 5
de outubro de 1999, que instituiu o Estatuto da Microempresa e da Empresa de Pequeno Porte
(IBGE, 2003, p.16).

Os levantamentos sobre as micro e pequenas empresas se baseiam em pesquisas que
permitem a quantificacdo do nimero de empresas e a ocupacao e remuneracdo da méao-de-
obra. Sdo utilizados dados da Pesquisa Nacional por Amostra de Domicilios (PNAD) do
Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), da Relacdo Anual de InformacGes
Sociais do Ministério do Trabalho e Emprego (RAIS/MTE) e, num enfoque menos
abrangente, em entrevistas realizadas pelo SEBRAE e entidades de classe.

No Brasil, cerca de 99% das empresas sdo de pequeno porte ou micro. Essas
empresas respondem por 20% do Produto Interno Bruto (PIB), 52% dos empregos formais e
40% da massa salarial. Isso coloca o pais como um dos mais empreendedores do mundo
(SEBRAE, 2014). O Grafico 01, exibe o crescimento do PIB no Brasil.

Grafico 01 - Crescimento do PIB Brasileiro 2003-2013.
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Fonte: IBGE (2014, p. 11).

Em relacdo a 2011, existiam 5,2 milhGes de empresarios, sendo que o estado de Séo
Paulo respondia por 1,5 milhdo destes. Também estavam cadastrados 3,6 milhdes de pessoas
como Microempreendedores Individuais (MEI), sendo que o estado de S&o Paulo respondia
por 905 mil destes (PNAD/IBGE, 2014).
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Em 2013, o faturamento real das MPEs paulistas apresentou aumento de 2,0% em
relacdo ao ano anterior. Por setores, nesse periodo, os resultados para o faturamento foram:
industria (-3,4%), comércio (4,3%) e servicos (1,0%). A receita total estimada para o universo
das MPEs em 2013 foi de R$ 568.1 bilhdes (em dezembro/2013) (SEBRAE, 2014).

Lustosa et al., (2011) destacam que as pequenas empresas surgem devido a novas
oportunidades de mercado, como consequéncia da diversificacdo e exigéncia dos
consumidores. Entretanto, a sobrevivéncia desses pequenos negocios ainda é um fator
preocupante. Dados da pesquisa apontam que cerca 58% das micro e pequenas empresas
fecham antes de completar cinco anos de atividades e apenas 2,9% sé@o consideradas de alto
crescimento (SEBRAE, 2014).

Segundo o SEBRAE (2014), essas empresas fecham principalmente por falta de
planejamento, gestdo empresarial e comportamento empreendedor. Ao abrir a empresa,
grande parte dos empreendedores ndo levanta informagdes importantes sobre o mercado e nao
faz o planejamento de itens basicos de suas atividades. Um maior tempo de planejamento
permite que se conheca melhor o mercado antes da abertura da empresa, o que tende a
aumentar as chances de sucesso.

A gestdo empresarial outro aspecto comumente negligenciado. As empresas que
aperfeicoam produtos e servicos se atualizam tecnologicamente, inovam em processos e
procedimentos e investem em capacitacdo tendem a sobreviver mais tempo no mercado.
Experiéncias prévias ou conhecimentos no ramo também influenciam a permanéncia das
empresas no mercado. A estratégia da diferenciacdo € mais vantajosa para a permanéncia das
empresas no mercado do que a estratégia de custos.

Ja quanto ao comportamento empreendedor, a empresa deve se antecipar aos fatos,
buscar intensamente informacOes e persistir nos objetivos. Esses sdo comportamentos que
distinguem os empreendedores de sucesso. Tambeém é importante ter um plano de a¢Ges para
atingir as metas e os objetivos, intensificar o contato com outras empresas, bancos, entidades
e 0 governo.

A Figura 05 exibe os principais motivos alegados para o fechamento de MPEs em
pesquisa realizada pelo SEBRAE-SP com 526 entrevistados (SEBRAE, 2014). Os outros
motivos (*) correspondem a problemas com fornecedores, sazonalidade dos produtos e

servigos e criminalidade na vizinhanga.
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Figura 05 - Principais causas de fechamento das MPEs.

falta de capital/ lucro [INNNNGGEEEEEEEEEEEEGE 19%
encontrou outra atividade NN 11%
falta de clientes |G 5%
problemas de planejamento/ administracio NG 5%
problemas particulares I 9%
perda do cliente dnico I 3%
problemas com socios [NNEEGGE 7%
burocracia/ impostos [N 6%
concorréncia forte [l 3%

outros motivos (*) GG 17%

Fonte: SEBRAE (2014, p.33).

Segundo a pesquisa elaborada pelo SEBRAE, além da frustracdo e o fracasso de
fechar o empreendimento, tem a perda financeira, segundo as pesquisas mais da metade perde
tudo ou parte de seu investimento, dinheiro que na maioria dos empreendimentos sdo
aplicados pelo préprio empreendedor ou de familiares. Segundo as pesquisas mesmo apos o
fechamento, boas partes voltam a empreender.

Assim, as MPEs sdo muito importantes e contribuem para o crescimento e
desenvolvimento pais. Estes pequenos empreendedores servem como um amortecedor do
desemprego. Nesse sentido, o PCP e fundamental para o sucesso dos empreendimentos, sejam
eles de pequeno ou grande porte. A sistematizacdo e os beneficios desse sistema podem fazer

a diferenca entre a permanéncia ou ndo do negocio no mercado.

2.4 Caracteristicas do Setor de Atuacéao

No ramo de pecas decorativas, em especial as luminarias, h& uma concorréncia
acirrada. A oferta de produtos é grande, uma vez que aumenta os investimentos na decoragéo
de ambientes internos tanto no comércio e servicos em geral quanto nas residéncias. Um

ambiente bem decorado e iluminado se traduz em mais conforto.
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Com as constantes mudancas de tendéncias da moda casa, a demanda por esse tipo
de produtos é grande e continua em expansdo. O pico das vendas ocorre geralmente nos finais
de ano, quando as compras de presentes de natal sdo crescentes e as demandas por artigos
decorativos crescem muito rapidamente.

O abajur se tornou um dos principais produtos do mercado de iluminacdo devido a
sua flexibilidade ao decorar. Em praticamente qualquer ambiente é possivel alocar um abajur.
Quando se trata de uma peca artesanal, oferece certo requinte ao ambiente, pois ha uma
valorizacdo da idéia de “exclusividade” e do “feito a mao” nesse mercado.

Assim, no mercado de luminarias, 0s abajures sdo as mais cobigadas dentre as pegas
decorativas. A palavra que da nome ao produto tem origem na lingua francesa abat-jour, que
significa “sombra”, também podendo ser interpretada mais literalmente como “baixar a luz”
ou “quebrar a luz”, que ¢ a fungdo do objeto.

Devido a crescente procura pelo produto, os abajures foram se desenvolvendo ao
longo do tempo, em formas e diversas variedades de materiais e existe até a atualidade uma

grande variedade no mercado de luminarias com formas sofisticadas entre outros design.
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CAPITULO 3-ESTUDO DE CASO

3.1 Descricédo da Empresa

A empresa Belas Art's atua agora na producdo e comercializacdo de artesanatos,
suvenires. Trata-se de uma MPE especializada na producdo de luminéarias. Sua fundacdo
ocorreu em 2002, apos abertura de uma serralheria para prestacdo de servicos e fabricacdo de
gradis metalicos.

Com o tempo, os clientes em potencial demandaram produtos decorativos da
empresa. Assim, iniciou-se a producdo de decoracdes para festas e buffet. Na sequéncia foram
desenvolvidos novos produtos, que passaram a ser fabricados sob encomenda. Grande parte
desses produtos € vendida no mercado consumidor de Sdo Paulo, em lojas de produtos
decorativos.

A especialidade da empresa é produzir varios modelos de luminarias, que se
destacam pelo seu design exclusivo. A qualidade, variedade e as constantes inovagdes tornam
seus produtos diferenciados e competitivos. Hoje a fabrica € localizada no Distrito de Padre

Nobrega, na cidade de Marilia-SP. A fachada da empresa pode ser visualizada na Figura 06.

Figura 06 - Fachada da empresa Belas Art’s ME.

Fonte: o autor.
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A missdo da empresa é entender e atender todas as necessidades de nossos clientes,
fornecedores e colaboradores, com foco na criacdo de valores de fidelidade e confiabilidade
entre ambas as partes. Ja a sua visdo € construir uma empresa com respeito a todos e ser
reconhecida no mercado de luminérias decorativas como a primeira e melhor op¢do para o
cliente.

Seus principais valores incluem buscar a exceléncia através da melhoria continua de
nossos produtos e servicos, incentivando o relacionamento mutuo entre todos para fazer
melhor no presente, corrigir os erros do passado e buscar crescimento para futuro. A Belas
Art’s tém sempre como meta e compromisso atender as necessidades dos clientes,
considerando sempre:

= Busca de melhorias continuas;

= Honestidade e respeito ao préximo;

= Estar focado no segmento de mercado;

= Atualizar em novos conceitos do segmento de mercado;

= Visar crescimento futuro.

A empresa prima pela exceléncia em todos os aspectos, utilizando sempre materiais
de primeira linha e mao de obra especializada. Seu compromisso ¢ atender as expectativas de
seus clientes levando solucBes eficientes, desde uma simples arandela a viabilizacdo de
projetos, otimizando custos, mantendo a qualidade a um preco justo para atender todo nicho
de mercado.

As atividades sdao desenvolvidas em apenas um turno, que ocorre de segunda a sexta-
feira, das 08h00min as 18h00min, com duas horas para almogo, o que totaliza 40 horas
semanais. Porém, dependendo do volume de pedidos, ha a possibilidade de se trabalhar aos
sébados, a0 menos meio periodo, por exemplo, para produzir alguma coisa que ficaram
pendentes.

Como mencionado, a fabricacao dos itens é feita sob encomenda, ou seja, o ritmo de
producdo é definido pelo cliente. Porém, a empresa ndo conta com um planejamento
adequado para a producdo desses produtos, sendo necessario programar técnicas de

acompanhamento dos processos, coletar informacdes e dados para buscar e propor melhorias.



3.2 Levantamento de Necessidades

3.2.1 Layout Atual

Layout atual da empresa, com 280 metros quadrados de area total, sendo 248 metros
quadrados de area construida, galpdo de caracteristica mista, sendo construgdo de alvenaria e
estrutura metélica, visualizado na planta baixa da Figura 07.

Figura 07 - Layout da empresa.
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Fonte: o autor.
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3.2.2 Fornecedores

A Belas Art’s tém uma boa relacdo com seus fornecedores ha muito tempo.
Buscando sempre uma relacédo de parceria, credibilidade e confiabilidade de ambas as partes,
seus fornecedores permanentes sdo: Gerdau, Waniferro, Casa dos Parafusos, Omluz, Walma,
Galeaze e Cabo Lider. Alguns outros fornecedores eventuais também sao requisitados.

3.2.3 Produtos da Empresa

A Belas Art’s produz atualmente luminérias decorativas, lustres, abajures, arandelas,
colunas, pendentes, plafons e acessérios decorativos que se destacam pelas caracteristicas
artesanais. A empresa esta sempre investindo em variagcdes e novos produtos. A Figura 08

exibe alguns exemplares representativos do portfélio de produtos da empresa.

Figura 08 - Exemplares representativos do portfolio de produtos da empresa.

Ref: 3028
Ref. 1070 Ref. 2016

Abajur Arandela Opcéo: Coluna curva com ciipula

Tamanho: 40x15 Opgéo: 20x50cm T. b ho:1.65 8

Opgéo de cor Difusor de luz em sisal amanho:1,50 m
Trama mista

Arandela Coluna

Ref. 4004 Ref. 8008 Ref. 7051

Plafon Pendente

Tamanho 30 Tamanho: 0,20 x 0,15 x 0,10
Opgao de cor Opgao de cor

Difusor de luz em sisal Trama aberta

Trama fechada

Fruteira

Trama fechada com alga
Trama fechada vazada
Opcao de cor

Tamanho: 40x20x15

Pecas decorativas, Mesas Plafons Pendentes

Fonte: a empresa.
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Atualmente o principal mercado consumidor esta na cidade de S&o Paulo, mas
também é distribuido por todo o estado de Sdo Paulo. A maioria dos produtos sdo acabados
com um trangado de fio de junco realizado manualmente. Isso confere ao produto um ar
rastico, que na maioria das vezes acaba conquistando o cliente.

O principal produto da empresa é o abajur. Com isso, essa familia de produtos sera

utilizada no estudo de caso.

3.3 Definicao de Funcdes - Estrutura Organizacional

A hierarquia da Empresa Belas Art’s é o do tipo vertical, também chamado de
classica, onde o nivel acima corresponde ao nivel mais alto da empresa. Logo, sua
classificacdo hierarquica é feita por niveis, € o mais utilizados pelas empresas. Um
organograma da estrutura pode ser visualizado na Figura 09. Percebe-se que o primeiro nivel
corresponde a geréncia da empresa, que é o ocupada pelo proprietario. O segundo nivel exibe
o0 setor comercial, administrativo e o encarregado de producdo, e por fim mostra 0s niveis

operacionais da empresa.

Figura 09 - Estrutura organizacional.

Gerente/Proprietario

Encarregado
Produgio

Setor Comercial [ Administragio I
Vendas

| | | | |
Soldador I Pintor I | Montador I Montador I | Eletrin::istal

Fonte: o autor.

A Figura 10 exibe um organograma da estrutura setorial da empresa, dividindo os
setores e aplicagdo da metodologia, em primeiro nivel a geréncia, em segundo nivel o
encarregado, em terceiro o coletor de informagdes e em quarto nivel sdo os setores

operacionais.
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Figura 10 - Estrutura organizacional setorial.

Gerente/Proprietario |

Encarregado de
Produgdo

Estagiario/PCP I

CorteJ'DobraI Soldal Montagem PinturaArmapﬁoI Montagem ‘Pinturaﬂrlesanal ‘Montagem Eletrica Embalagensl
Mecénica Artesanal

Fonte: o autor.

3.3.1 Processo Produtivo

O processo produtivo é um misto entre operagdes técnicas e artesanais. Os produtos

sdo fabricados sob encomenda de clientes ou pedidos por vendedores, mas comumente em

pequenas quantidades. De maneira geral, o processo pode ser descrito em algumas etapas

basicas:

Alinhar arames de acordo com o tipo de abajur (pequeno, médio ou grande);
Corte dos arames no tamanho padrao;

As pecas cortadas sdo moldadas nos gabaritos manualmente (quando necessario)
e colocadas de forma nédo controlada no armério;

As partes armazenadas no armario sdo montadas em gabaritos especificos,
atraves de processo de solda;

As estruturas montadas séo armazenadas no armario do piso superior;

As estruturas metalicas recebem a trama em processo terceirizado;

Processo de pintura e remogao do excessos;

Apb6s a secagem natural das pegas, as mesmas recebem os componentes
eletronicos (plugues de tomada, fiagao e soquete);

A peca pronta entdo € embalada em plastico tipo bolha.

A Tabela 3 exibe um detalhamento dos principais processos produtivos e o fluxo de

producéo.
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Tabela 03 - Etapas do processo produtivo.

O recebimento da matéria-prima (rolo de arame liso) € a primeira etapa. Esse
material é comprado de acordo com sua necessidade, ndo sendo necessario o

estoque;

Colocacéo do rolo de arame em um suporte especifico para o alinhamento;

O arame é alinhado em equipamento especifico e cortado em tamanhos

padrdes de acordo com a necessidade;

Dobragem e moldagem das pecas em gabaritos variados de acordo com

modelo de produto a ser fabricado;

Soldagem e montagem das pecas de acordo com modelo desejado;

Montagem das estruturas metélicas para armazenamento e seqlienciamento do

processo produtivo;

Aplicacdo manual de trama (trancado artesanal) nas estruturas metalicas;
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Tabela 03 — Continuagéo

Apds o trancado artesanal, as pe¢as sdo acomodadas para processo de pintura

das partes metalicas e tramas;

Colocacdo de fios, soquetes, as instalaces das partes elétricas, montagem e

testes mesmos;

Embalagem do produto e distribuicdo para o cliente.

Fonte: o autor.

Embora existam diferentes modelos, o processo produtivo é basicamente 0 mesmo,

variando apenas os gabaritos e os trangados.

3.4 Fluxograma
3.4.1 Fluxograma do Processo

Recebimento do pedido do cliente — Processo de responsabilidade da area comercial,
ao fechar a venda com o cliente o responsavel pela venda preenche o formulario de pedido a
fabrica com a assinatura do cliente, e envia uma cépia para a fabrica ficando com sua via para
controle.

Liberacdo da ordem de producdo (OP) — Etapa de responsabilidade do PCP, onde o
mesmo gera a ordem de producdo e analisa todo o processo envolvido, matéria prima,
capacidade da fabrica, prazo de entrega entre outras.

Existe Matéria-Prima (MP) em estoque? — Apds gerar a ordem de producdo o sistema
faz a varredura no estoque e informa a quantidade necessaria ou nao pra compra.

N&o — Se apo6s o sistema fazer a varredura e ndo encontrar matéria prima em estoque,

0 processo entra em outra sequéncia, € gerada a requisicdo de compra da matéria prima.



42

Requisicdo de compra — Apds o sistema identificar a falta de matéria prima, cabe ao
programador de producéo gerar a requisicdo de compra com a quantidade necessaria, prazo de
entrega necessario e etc.

Cotacdo — O programador gera a requisicdo de compra para 0 comprador que por sua
vez encaminha a cotacdo para fornecedores pré-selecionados em cotacdes passadas,
informando todas as restricdes do pedido.

Geracdo da ordem de compra — Com as cotacdes devidamente preenchidas o
comprador analisa e determina quem ser4 o fornecedor vencedor daquela cotacdo assim
gerando a ordem de compra para o fornecedor vencedor.

Recebimento de matéria prima — Confrontar as informacgdes da ordem de compra
com a nota fiscal e conferencia fisica da matéria prima.

Sim — Processo continua e a matéria prima fica segregada virtualmente para aquela
ordem de producao.

Setor do corte e dobra retira MP do estoque e efetua o corte — O setor de corte e
dobra esta ligado ao almoxarifado, onde 0 mesmo tem acesso a matéria prima e somente o
setor pode efetuar os cortes seguindo as ordens de producéo.

Setor de montagem retira MP cortada no setor de corte e dobra — Com a matéria
prima cortada o setor de montagem retira todos 0s componentes para iniciar a constru¢do do
produto.

Setor de soldagem retira estrutura do produto para solda — A armagéo do produto esta
pronta no setor de montagem o setor de solda retira para efetuar o trabalho de solda em todo o
produto.

Setor artesanato retira produto soldado para tracado — Apds o produto chegar a
temperatura ambiente estard liberado para o setor de artesanato iniciar seus trabalhos de
tracado.

Setor pintura retira produto para pintura — A pintura dos produtos sao todas
realizadas manualmente.

Pintura conforme — Apds finalizacdo da pintura € realizada analise para definir se o
produto esta com a qualidade exigida.

Sim — Segue o para 0 préximo processo.

N&o — Retorna ao setor de pintura para retrabalho

Montagem dos componentes elétricos — Setor onde sdo adicionados todos o0s
componentes elétricos.

Inspecao conforme — Inspecdo de funcionamento das funcdes elétricas do produto.



Sim — Segue para 0 préximo processo
N&o — Retorna ao setor de montagem dos componentes elétricos para retrabalho.

Embalagem — Produto embalado manualmente em plastica bolha para garantir

quaisquer danos ao produto antes da entrega ao cliente.

Estoque de produto acabado — Depois de embalado o produto é levado ao estoque de

produto acabado devidamente identificado.

Expedicédo — Final do processo onde o produto é encaminhado ao cliente final.

Todo esse processo esté ilustrado no fluxograma da Figura 11.

Figura 11 - Fluxograma do processo.
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Retirada MP. Cortada
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Eletricos

A

Inspecio OK?
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Fonte: o autor.
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3.4.2 Layout com o Processo Atual

Na Figura 12, segue o processo produtivo atual da empresa, sequenciado em: 1 -
posicionamento do arame na maquina de alinhamento; 2 - alinhamento e corte do arame; 3 -
selecdo e posicionamento do gabarito; 4 - montagem da estrutura do abajur; 5 - solda da
estrutura do abajur; 6 - confeccdo e posicionamento do trancado artesanal; 7 - pintura do

abajur; 8 - montagem da parte elétrica e acessorios; e por fim 9 - embalagem do produto final.

Figura 12 - Layout com processo atual.
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Fonte: o autor.

O estudo do arranjo fisico realizado na empresa prevé uma utilizacdo melhor dos
espacos disponiveis, reduzir a movimentacdo de matérias primas, produtos acabados,
materiais e pessoas, racionalizar o fluxo e melhorar as condi¢cdes de trabalho para os
trabalhadores.

Atualmente a empresa apresenta um arranjo fisico funcional, onde os maquinarios
sdo agrupados dentro da fabrica por funcdo, por se tratar de produtos artesanais e variaveis.
Apbs observar o processo produtivo, foi possivel analisar o fluxo de pessoas e materiais, €
assim estimar as distancias percorridas pelos materiais durante a producdo. Estas distancias

estdo descritas na Tabela 04.

Tabela 04 - Distancias entre 0S processos.

Operagdes Distancia em
metros
Do estoque de arame até a maquina de alinhamento e corte 1
Da maquina de alinhamento e corte até a bancada do gabarito 9
Da bancada do gabarito até a bancada de montagem 2
Da bancada de montagem a maquina de solda 8
Da maquina de solda até o estoque de estrutura do abajur 2
Do estoque de estrutura do abajur até a bancada onde é realizado o trangado 25
Do trangado até a pintura 30
Da pintura até a montagem de componentes elétricos 23
Da montagem de componentes elétricos até a embalagem 18
Da embalagem até o estoque de produto acabado 15
Total 133

Fonte: o autor.

Nesta etapa pode se perceber e analisar alguns pontos de melhoria no arranjo fisico.
No decorrer das analises foi proposto um novo arranjo fisico com novas configuracGes e
mudancas das disposic¢Oes de alguns setores. Assim, espera-se melhorar o fluxo de materiais e

de pessoas, ajudando a minimizar custos. Este layout sera apresentado no Capitulo 4.
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3.5 Escopo do Projeto Piloto

3.5.1 Cronograma

O cronograma € composto sob projeto piloto de implantacdo PCP, na linha de

produtos abajur, seguindo o sequenciamento conforme ilustrado na Figura 13.

Figura 13 - Cronograma.
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Fonte: o autor.
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3.6 Modelo de Aplicacéo do Sistema

Na empresa estudada ndo existe um planejamento operacional. Inicialmente ndo ha
condicdes financeiras e estruturais para implantar um software gestéo integrada ERP, MRP ou
outros. Assim, se optou pela criagdo e utilizagdo de planilhas eletronicas, que podem ser
adaptadas a diversos departamentos da empresa. No PCP a planilha eletr6nica sera utilizada

para planejar, programar, controlar e registrar o fluxo da producéo.

3.6.1 Treinamento

O treinamento tem o objetivo de preparar o colaborador para execucdo de diversas
tarefas. O intuito do treinamento é mudar o comportamento e a atitude dos colaboradores.
Nesse sentido, a ferramenta 5W2H ajudou tanto no levantamento das necessidades, como no
restante do programa de treinamento. Essa ferramenta consiste em perguntas, que nesse
contexto podem ser traduzidas para:

1) Quem deve ser treinado?

2) Como treinar?

3) Em que treinar?

4) Por quem serd treinado?

5) Onde treinar?

6) Quando treinar?
7) Para que treinar?

Na empresa o treinamento serd executado em quatro etapas: levantamento de dados
coletados para saber a urgéncia de treinamento; programacdo de treinamento para atender as
necessidades urgentes; implantacdo e execucdo do treinamento na prética; e por fim a
avaliacdo dos resultados.

O treinamento foi realizado com todos da empresa. Porém foi verificado que a
empresa ndo dispde de recursos financeiros para contratacdo de um responsavel pelo PCP.
Assim, o encarregado de producdo foi treinado e serd o responsavel pelo andamento do
projeto piloto.

3.7 Estrutura do Produto

A implantagdo do PCP na Belas Art’s serd realizada inicialmente por meio de um

projeto piloto. Esse projeto serd implantado apenas em uma familia de produtos da empresa, a
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fim de testar a adequacéo dos funcionarios com a metodologia do PCP. A escolha da familia
de produtos “abajur” se sucedeu por ser a familia mais vendida pela empresa, conhecida como
o “carro chefe da empresa”. E também o produto que oferece maior lucro, devido sua

demanda. A Figura 14 exibe os modelos de abajures fabricados pela empresa.

Figura 14 - Familia de produtos abajures.

Ref. 1070 Ref. 1014 Ref. 1085

Abajur Abajur Abajur
Tamanho: 40x15 Tamanho: 0,30x0,12 TamanhoP.M .G
Opgao de cor Opgao de cor Opcéo de cor

Ref. 1020 Ref. 1005

S 5 LETT

Abajur Abajur Tamanho: 0,30x0,12x0,12
Tamanho: 0,30x0,12 Tamanho: 0,79 Base de madeira

Opcao de cor Opcao de cor Cupula Junco ou Sisal

L3

Opgao: Abajur Abacaxi P Opcao: Abajur Nathamy
Tamanho:0,35cm Tamanho:0,30 x 0,12

Fonte: a empresa.
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De maneira geral, os abajures sdo constituidos de duas partes principais: a cupula e o
corpo. Podem ser utilizados diferentes materiais para cada uma dessas partes. A Figura 15

exibe a estrutura de um dos modelos fabricados pela empresa.

Figura 15 - Estrutura Genérica de um Abajur.

Modelo de cupula com tranca de junco.

> Modelo de Corpo com tranga de junco.

Fonte: o autor.

Uma vez definido o produto, parte-se para o seu descritivo de projeto, ou seja, todos
0s componentes e subcomponentes que o compde. Nesta etapa foi realizado o inventario dos
materiais utilizados, reconhecendo, classificando, cadastrando e codificando cada item, para a
composicao da estrutura do produto.

A Tabela 05 apresenta os dados referentes a estrutura de componentes do produto,
sendo listados todos componentes e subcomponentes para introduzir estes dados em planilhas
para se obter o objetivo do planejamento da producéo, este trabalho é muito importante para o

andamento do programa planejamento e controle da producéo.



Tabela 05 - Componentes de produto.
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ESTRUTURA COMPONENTES DE PRODUTO

SUB PRODUTO CUPULA QTD 1
ITEM CODIGO DESCRICAO UND QTDUNT
1 9000 BARRA ARAME BTC @ 4.2 M
2 9001 CHAPA DE SOQUETE — COD. PC
3 9002 FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM M
SUB PRODUTO CORPO QTD 1
ITEM CODIGO DESCRICAO UND QTDUNT
4 9000 BARRA ARAME BTC @ 4.2 M
5 9003 BASE SUPERIOR / CHAPA 18MM PC
6 9004 BASE INFERIOR / ARUELA 5/8 SERR PC
7 9005 PORCA SEXTAVADA MB RF. 3/8" PC
8 9002 FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM M
9 9006 CORDAO JUNCO SINTETICO DE 3MM M
10 9007 PAPEL CAMURCA M
11 9008 SINO P — COD. PC
12 9009 TUBO REDONDO @ 1"1/2 M
13 9010 SOQUETE P LAMPADA PC
14 9011 TUBO DE ALUMINIO @ 3/8 M
15 9012 FIO/CABO FLEXIVEL2 PONTA 0.50 M
16 9013 INTERRUPTOR PC
17 9014 TOMADA PC

Fonte: o autor.

3.7.1 Lista de Materiais BOM

A Tabela 06 apresenta a matéria-prima do produto abajur listada individualmente.

Tabela 06 - Matéria-prima.

TABELA DE MATERIA PRIMA - PRODUTO ABAJUR

ITEM CODIGO DESCRICAO UND
1 9000 BARRA ARAME BTC MEC @ 4.2 M
2 9001 CHAPA DE SOQUETE — COD. PC
3 9002 FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM M
4 9003 BASE SUPERIOR / CHAPA 18 MM PC
5 9004 BASE INFERIOR / ARUELA 5/8 SERR PC
6 9005 PORCA SEXTAVADA MB RF. 3/8" PC
7 9006 CORDAO DE JUNCO SINTETICO DE 3MM M
8 9007 PAPEL CAMURCA M
9 9008 SINO P —COD. PC
10 9009 TUBO REDONDO @ 1"1/2 M
11 9010 SOQUETE P LAMPADA PC
12 9011 TUBO DE ALUMINIO @ 3/8 M
13 9012 FIO/CABOFLEXIVEL 2 PONTA 0.50 M
14 9013 INTERRUPTOR PC
15 9014 TOMADA PC
16 9015 BASE DE MADEIRA PC

Fonte: o autor.
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3.8 Fases do PCP

3.8.1 Projeto de Produgéo

Nesta fase busca-se as caracteristicas do sistema de producdo e quais suas extensdes.
Trata-se de um esquema bésico dos aspectos do sistema produtivo da empresa, quantidade de
equipamentos, pessoal disponivel, volume estoque e tipos de matérias prima, caracteristica do
produto, méetodos de trabalho, tudo isto para estabelecer a metodologias do PCP.

Como o processo de fabricacdo € em grande parte manual, dependendo de
dispositivos e ferramentas manuais, ndo é necessaria uma grande quantidade de maquinas. A

Tabela 07 lista os principais equipamentos disponiveis para fabricacéo.

Tabela 07 - Equipamentos disponiveis.

Imagem Quantidade Maquinas

LY i

1 Endireitadeira de arame
1 Solda MIG/MAG
1 Compressor com pistola

Fonte: o autor.

O pessoal efetivo também ¢é reduzido, uma vez que se trata de uma MPE. A Tabela
08, lista o efetivo atual de colaboradores e seus respectivos cargos dentro da estrutura

produtiva da empresa.
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Tabela 08 - Efetivo de pessoal.

Secéo Efetivo  Cargos Observacoes
Corte/dobra 1 Operador de maquinas

Montagem 1 Montador industrial

Solda 1 Soldador industrial

Trancado 1 Auxiliar Producéo Méo-de-obra artesanal
Pintura 1 Pintor

Acabamento 1 Auxiliar producéo

Fonte: o autor.

As matérias-primas do processo sdo variadas, uma vez que, embora o produto seja de
composi¢do simples, contém muitas partes responsaveis pelo seu correto funcionamento. O
levantamento desses dados favorece o dimensionamento de estoques e das necessidades de
compra a curto e médio prazo. A Tabela 09 exibe o levantamento das matérias-primas

utilizadas na producéo de abajures, com respectivos fornecedores e codigos.

Tabela 09 - Matéria-prima e respectivos fornecedores.

Cadigo Descricéo Fornecedor Observag0es
9000 BARRA ARAME BTC @ 4.2 GERDAU MARILIA
9001 CHAPA DE SOQUETE — COD. OoMLUZ SP
9002 FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM CIA DOS FIOS ASSIS
9003 BASE SUPERIOR / CHAPA 18MM WANIFERRO MARILIA
9004 BASE INFERIOR / ARUELA 5/8 SERR  WANIFERRO MARILIA
9005 PORCA SEXTAVADA MB RF. 3/8" CASA PARAFUSOS MARILIA
9006 CORDAO JUNCO SINTETICO 3MM CIA DOS FIOS ASSIS
9007 PAPEL CAMURCA COMPASSO MARILIA
9008 SINO P — COD. OoOMLUZ SP
9009 TUBO REDONDO @ 1"1/2 WANIFERRO MARILIA
9010 SOQUETE P LAMPADA WALMA SP
9011 TUBO DE ALUMINIO @ 3/8 GALEAZE SP
9012 FIO/CABO FLEXIVEL 2 PONTA 0.50  CABO LIDER SP
9013 INTERRUPTOR WALMA SP
9014 TOMADA WALMA SP
9015 BASE DE MADEIRA BASSAN MARILIA

Fonte: o autor.
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Todos esses aspectos do sistema produtivo formam um fluxo de informacgdes do
projeto de producao no qual o PCP devera se basear. O projeto de producao oferece uma visao
ampla de todo conjunto do sistema produtivo da empresa e de todos os seus detalhes e

possibilidades.

3.8.2 Planejamento da Producéo

No planejamento da produgcdo foram feitos todos os procedimentos para
implementacdo do PCP na empresa, decomposicdo do produto, levantamento de efetivo de
pessoal e mao-de-obra disponivel. Também foram realizados os levantamento de maquinas
disponiveis e lead times das mesmas, identificacdo e cadastramento dos itens do produto,
analise e avaliacdo do tempo do processo produtivo, tudo isto para aplicacdo em nivel de

responder as necessidades de planejamento.

3.8.2.1 KPI - Indicador de Desempenho do Processo

O Grafico 02, ilustra a capacidade do setor de alinhamento e corte do arame que € a
base principal de fabricacdo do produto, neste setor & onde se inicia 0 processo produtivo.
Pode-se perceber que a capacidade produtiva do setor é muito superior ao exigido no

processo.

Gréfico 02 - Setor de Alinhamento e Corte.

10000
8000
6000 m CAP. PRODUCAO
4000
2000 ® META

0+ ' REALIZADO

Fonte: o autor.

O Gréfico 03, ilustra a capacidade de producdo do setor de montagem, onde sao
montados e soldados as bases do produto. Esse setor também apresenta capacidade produtiva

muito acima do exigido no processo.
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Gréfico 03 - Setor de montagem da estrutura.

1500
1000 B CAP. PRODUGCAO
500 ® META
0 REALIZADO

Fonte: o autor.

O Grafico 04, ilustra a capacidade de producdo do setor de soldagem, onde sdo
soldados as bases de arame. Da mesma forma que os anteriores, esse setor possui uma

capacidade produtiva além do exigido no processo.

Gréfico 04 - Setor de soldagem.

4000
3000
2000 = CAP. PRODUCAO
1000 = META
Ololololololol REALIZADO
\0@ ro;\ ) & /\\)Qg &(ge &&%
LIPS SF &

Fonte: o autor.

O setor trangado artesanal apresenta um comportamento oposto aos anteriores, pois 0
realizado ultrapassa a capacidade produtiva, sendo necessario terceirizar esta etapa. Os custos
para contratacdo de um outro artesdo sao proibitivos para a empresa. Esse € o processo fabril
no qual se gasta mais tempo em relacdo ao lead time de outros processos, conforme ilustra o
Gréfico 05.
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Gréfico 05 - Setor de trangado artesanal

250
200
150 ] A
100 ]ih CAP. PRODUCAO
50 ® META
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O O O O O W REALIZADO
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Fonte: o autor.

O Gréfico 06, ilustra a capacidade de producéo do setor de pintura, onde séo pintadas
a base metalica e os fios de junco. Percebe-se novamente que, tal como os primeiros, a

capacidade produtiva do setor esta acima da necessidade do processo.

Gréfico 06 - Setor de pintura.

1500
1000 = CAP. PRODUCAO
500
0 u META
REALIZADO

Fonte: o autor.

Por fim, o Grafico 07, ilustra a capacidade do setor de montagem final, onde séo
embalados os produtos e estocado aguardando a expedicdo. Também é possivel perceber que

a capacidade do setor esta além da necessidade do processo.

Gréfico 07 - Setor de montagem final.

4000
3000 .
2000 m CAP. PRODUCAO
1008 H META
Q & O O O O REALIZADO
S AN T K
N\ Q)O% %@Q’ 0/\\5% <§b QQQ’
LN N A%
& O O N

Fonte: o autor.
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Na maioria processos existe excesso de capacidade. Nem as metas e nem os pedidos

realizados atingem 75% desta capacidade. E possivel notar que a empresa tem um déficit na

area comercial, pois a empresa tem uma alta capacidade para producdo, mas poucas vendas

efetivas, pois existem poucos vendedores atuando para empresa. Neste momento seria

aconselhavel um investimento na area comercial.

3.8.3 Roteiro de Fabricacao

todo o processo produtivo, sendo cronometrados os tempos.

Tabela 10 - Modelo composicao tempo de processo.

A Tabela 10 exibe o modelo composicdo de tempo do processo fabril, retratando

TABELA DE COMPOSICAO DE TEMPO DE PROCESSO

CODIGO: PRODUTO: ABAJUR
PROCESSO  EQUIPAMENTO DESCRICAO DA OPERACAO TEMP  N°
(h) FU
1 TRAVA DE POSICIONAMENTO DO ARAME 00027 1
ARAME
2 ALINHADORA ALINHAMENTO E CORTE DO ARAME 00166 1
3 GABARITO SELECIONAMENTO E POSICIONAMENTO DO 0,0027 1
GABARITO
4 BANCADA DE MONTAGEM DA ESTRUTURA DO ABAJUR 01166 1
MONTAGEM
5 MAQUINA DE SOLDAGEM DA ESTRUTURA DO ABAJUR 00500 1
SOLDA
6 MAO DE OBRA SERVICO MANUAL DE TRANCADO 15000 1
ARTESANAL
7 PISTOLA E PINTURA DO ABAJUR 0,1666 1
TAMBOR
8 MAO DE OBRA MONTAGEM DA PARTE ELETRICA E SEUS 00333 1
ACESSORIOS
9 MAO DE OBRA EMBALAGEM MANUAL DO ABAJUR 00166 1
TOTAL 1,051

Fonte: o autor.

3.8.4 Lead Times de Fabricagao

A Tabela 11 exibe valores calculados da capacidade produtiva por setor e funcao,

onde s&o cronometrados os tempos por setor.
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Tabela 11 - Célculo para capacidade produtiva

TEMPO MEDIO POR ABAJUR H/H

SETOR FUNCAO TEMPO (h)
CORTE E DOBRA OPERADOR DE MAQUINAS 0,0193
MONTAGEM MONTADOR INDUSTRIAL 0,1193
SOLDA SOLDADOR INDUSTRIAL 0,0500
TRANCADO TERCEIRO — ARTESAO 1,5000
PINTURA PINTOR 0,1666
ACABAMENTO AUXILIAR DE PRODUCAO 0,0499

TOTAL POR UNIDADE 1,9051

Fonte: o autor.

Os Lead times da producdo, com informacdes que sdo utilizadas em célculos de

capacidade, séo exibidos na Tabela 12.

Tabela 12 - Tempo de producéo.

TEMPO DA PRODUCAO (h)

QUANTIDADE DE TURNO 1
CARGA DIARIA (h) 10
ALMOCO (h) 2
TEMPO TOTAL DISPONIVEL (h) 8
EFICIENCIA (%) 90%
N° FUNCIONARIOS DIRETO 6
TOTAL DE HORAS PRODUCAO DIARIA (h) 48
DIAS POR MES 22
TOTAL DE HORAS PRODUCAO MENSAL (h) 1056

Fonte: o autor.

Por fim, a Tabela 13 exibe a capacidade produtiva da empresa, com as quantidades

de produtos fabricados em relacéo ao tempo fabril.



Tabela 13 - Capacidade produtiva
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CAPACIDADE PRODUTIVA

TEMPO MEDIO P/ 01 UNIDADE 1,9051 H
H/H DISPONIVEL POR DIA 8 H
TOTAL DE PECAS POR DIA 4 UND
NUMERO DE DIAS PRODUTIVOS 22 DIAS
PRODUCAO MENSAL 92 UND
% PERDAS NA PRODUCAO 0% %
TOTAL DISPONIVEL 92 UND

Fonte: o autor.

3.8.5 Controle da Producéo

No caso da empresa Belas Art’s nao existia uma ordem de producdo, a producao

iniciava sem nenhum documento de controle. As informacfes referentes aos produtos

produzidos, quantidade, clientes e demais planos pertinentes ao que se iria produzir ficava em

poder do proprietario. Muitas vezes o efetivo de produgéo ficava desorientado ou aguardando

a tomada de decisao.

Com a implementacdo do PCP foi possivel fazer a elaboragdo da OP, que tem como

base a capacidade de producéo, disponibilidade de matérias-primas e 0s recursos financeiros

disponiveis. O modelo de ordem de producdo (OP) pode ser visualizado na Tabela 14.



Tabela 14 - Modelo de ordem de producéo.
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(OP) - Belas Art's

NUMERO OP: LOTE PRODUGAO:
CLIENTE: DATA DE EMISSAO: PRAZO DE ENTREGA:
RESUMO DA ORDEM DE PRODUCAO
ITEM COD. DESCRIGAO UND. QTDDO  SALDO QTDE.
PEDIDO  ESTOQ NECESS.
1 1005 ABAJUR 0,30 X 0,12 PC 0 0 0
2 1015 ABAJUR 0,30 X 0,12 X 0,12 PC 0 0 0
3 1020  ABAJUR 0,30 X 0,12 PC 0 0 0
4 1014  ABAJUR0,30 X 0,12 PC 0 0 0
5 1085/P ABAJURP PC 0 0 0
6 1085/M ABAJUR M PC 0 0 0
7 1085/G  ABAJUR G PC 0 0 0
8 1070  ABAJUR 40X 15 PC 0 0 0
9 1011 ABAJUR ABACAXI P PC 0 0 0
10 1025 ABAJUR NATHAMY PC 0 0 0
QTDE. TOTAL 0 0
AGRUPAMENTO DE MATERIA-PRIMA
ITEM COD. DESCRICAO UND QTDE SALDO NECESS.
NECESS. ESTOQ. COMPRA
1 9.000 BARRA ARAME BTC @ 4.2 M 0 0 0
2 9.001 CHAPA DE SOQUETE - COD. PC 0 0 0
3 9.002  FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM M 0 0 0
4 9.003 BASE SUPERIOR / CHAPA 18MM PC 0 0 0
5 9.004 BASE INFERIOR/ ARUELA5/8 SERR ~ PC 0 0 0
6 9.005 PORCA SEXTAVADA MB RF. 3/8" PC 0 0 0
7 9.006 CORDAO JUNCO SINTETICO 3MM M 0 0 0
8 9.007 PAPEL CAMURGA M 0 0 0
9 9.008  SINO P - COD. PC 0 0 0
10 9.009 TUBO REDONDO @ 1"1/2 M 0 0 0
11 9.010 SOQUETE P LAMPADA PC 0 0 0
12 9.011 TUBO DE ALUMINIO @ 3/8 M 0 0 0
13 9.012 FIO/CABO FLEXIVEL2 PONTA 0.50 M 0 0 0
14 9.013  INTERRUPTOR PC 0 0 0
15 9.014 TOMADA PC 0 0 0
16 9.015 BASE DE MADEIRA PG 0 0 0
17 9.016 0 0 0 0

Fonte: o autor
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CAPITULO 4 - RESULTADOS

4.1 Processo de Organizacao Interna

Desde o inicio desse estudo foram analisados os procedimentos de limpeza, a
organizagdo interna e a organizacdo e padronizacdo de ferramental. Alguns destes fatores
podem ser encarados como processo de mudanca e organizacdo da empresa, ou Sseja,
adequacdo de algumas praticas rotineiras para melhoria. Esse processo de organizagdo interna
foi realizado com embasamento tedrico, informacgdes de colaboradores e em comentarios de

colegas de trabalho que realizam boas praticas.

4.1.1 Estruturacgdo das Atividades do PCP

A implantacdo de metodologias ligadas ao PCP ocorreu a principio como um projeto
piloto em uma familia de produtos da empresa, utilizou se um sistema de planilha eletrnica,
onde se buscou melhorar a gestdo operacional da producéo. Na primeira etapa de implantagédo
do programa PCP foram cadastrados todos os produtos, subprodutos (componentes do
produto), matérias-primas e demais materiais utilizados na fabricacdo da familia de abajures.

Ap0s esta etapa se iniciou 0 modelo de estrutura dos produtos, com as definigdes dos
itens pais e filhos, tanto das matérias-primas como dos componentes do produto. Estas
informacdes foram obtidas através de observacdes junto aos funcionarios, pois atualmente a
empresa ndo possui desenhos técnicos de seus produtos.

A etapa seguinte consistiu em um levantamento do fluxo de informagdes para a
estruturacdo do PCP, onde foram analisados e cadastrados os processos de fabricacdo dos
produtos abajures. Para este procedimento foi necessario analise e permanéncia no chao-de-
fabrica, com o acompanhamento de cada etapa do processo de fabricagdo para montar os
fluxos do processo de fabricagdo do produto.

Ao finalizar as etapas anteriores, se iniciou a criagdo das ordens de producdo (OP).
Usando metodologia para aplicacdo do PCP, a OP é a comunicacdo da decisdo de produzir,
gue é enviado ao setor produtivo, autorizando-o a executar as tarefas. Na realidade a emissdo
de ordens envolve fluxo de informagdes sobre o que cada um deve fazer. Assim, a emissao de
uma OP contém ficha de acompanhamento, de estoques, ficha de inspecéo e ficha de méo-de-
obra. Cada ordem tem seu conteudo e seu destino a fim de que cada um dos O6rgaos

envolvidos desempenhe seu papel.
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Para que todo este processo de criacdo e uso das OP funcionasse foi necessario
treinar os funcionarios e conscientizar a todos da empresa a necessidade de se realizar
apontamentos via OP. Esta etapa foi relativamente dificil para os funcionarios, pois tem de
haver um controle completo, com registro documental.

Consequentemente, com o fluxo de informacGes disponivel para a programacéo do
PCP foi possivel iniciar o planejamento e a identificacdo de necessidades de compras de
materiais. Com a chegada da carteira de pedidos os estoques sdo verificados, o PCP identifica
a necessidade de compra e emite uma solicitacdo de compra (SC) para que o material seja
disposto para processo de fabricacao.

Uma atribuicdo importante do PCP ¢é que as compras de material sdo concretizadas
em virtude das vendas efetivas do produto e das baixas no estoque. Outra atribuicdo
importante do PCP é a organizacdo de informacdes da carteira de pedidos, para agilizar a
programacao dos servicos na fabrica, ajudando assim nos prazos de entrega dos produtos.

Finalizando, ressalta-se, foi necessario o treinamento do programador da producédo e
o treinamento de mé&o-de-obra para executar o conjunto de estruturacdo das atividades do

PCP, que antes ndo eram executadas.

4.1.2 Organizacao do Chéo-de-Fabrica

Com aplicacdo do PCP, foi necessario o estabelecimento de algumas regras. Foi
aplicado entdo o programa 5S com o objetivo de mudar o comportamento dos colaboradores e
0S conscientizar sobre a organizacdo do ambiente de trabalho, com eliminacdo de materiais
desnecessarios no chdo-de-fabrica. Isso é realizado através da identificacdo dos materiais,
limpeza geral e organizacdo dos setores produtivos. A Tabela 15 apresenta um quadro
comparativo entre a situacdo antes e apos as melhorias do programa 5S para a coleta de

residuos da producéo.
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Tabela 15 - Comparativos antes e apds para coleta de residuos.

Antes: todos 0s materiais ndo utilizados no
processo eram jogados em um sO lugar,
misturando todos os tipos de materiais conforme

mostra a imagem.

Depois: Implantacdo de coletas seletivas de
residuos com separacdo dos materiais nao

utilizados no processo de fabricacéo.

Fonte: o autor.

A Tabela 16 apresenta um quadro comparativo entre a situacdo antes e ap0s as

melhorias do programa 5S para a sinalizagdo de equipamentos.

Tabela 16 - Comparativos para a sinalizacdo de equipamentos.

Antes: as pegas semi-prontas eram alocadas em
paredes do proprio setor, atrapalhando a

circulacédo entre os equipamentos.
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Tabela 16 - Continuacédo

Depois: aproveitamento de espagos superior para
armazenamento de pecas semi-prontas; realizacdo
da metodologia 5S no setor e sinalizagbes de

seguranca.

Fonte: o autor.

A Tabela 17 apresenta um quadro comparativo entre a situacdo antes e ap0s as

melhorias do programa 5S para a alocagdo de materiais.

\

Tabela 17 - Comparativos para alocacdo de materiais.

Antes: as pecas semi prontas eram alocadas

em paredes do proprio setor, atrapalhando a

circulacéo.

g N

/#_’

Depois: retirada de todas as pegas semi-

prontas e realocacdo em espacos superiores

de armazenamento, com isto o espago ficou

livre para movimentacao.

Fonte: o autor.
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4.1.3 Propostas Futuras

Foi proposta também a melhoria do layout produtivo com vistas a questdo de tempo
de processo e meios de comunica¢do com o chdo-de-fabrica. Com estas melhorias propostas
se dividiria melhor as responsabilidades de cada setor produtivo. Foram definidos o
organograma da empresa, que deixa bem claro a hierarquia dos setores.

As melhorias propostas no layout também visam o ganho de tempo no final do
processo e reducdo dos espacos percorridos pelos funcionarios na empresa e alguns setores.
Parte dessas melhorias foram propostas pelos préprios colaboradores a fim de melhorar as
condigdes de trabalho.

Apds analisar a 0s processos produtivos da empresa foi possivel calcular a distancia
entre os processos. Para a fabricacdo do abajur é necessario percorrer um total de 133 metros.
Analisando a fabrica foi possivel observar um mau aproveitamento dos espagos e
desorganizacdo nos locais onde s&o realizados 0s processos.

Além disso, se observar novamente o fluxograma da fabrica nota-se que € possivel
diminuir as distancias entre um processo produtivo e outro apenas mudando o0s equipamentos
de local. Assim, foi proposto um novo modelo de layout da fabrica com melhor
aproveitamento dos espacos. A Figura 16 exibe a proposta futura, neste segue a sequéncia do

fluxograma.



Figura 16 - Layout proposto.
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Com a implantacao da proposta foi possivel calcular novamente as distancias entres
0s processos. Foi possivel reduzir a distancia percorrida para todo o processo produtivo do
abajur de 133 metros para 72 metros. A Tabela 18 exibe um comparativo entre as distancias

percorridas por operagdo antes e apos a melhoria.

Tabela 18 - Distancia de processos antes e ap6s a melhoria em metros.

Operacoes Antes Apos
Do estoque de arame até a maquina de alinhamento e corte 1 1
Da méaquina de alinhamento e corte até a bancada do gabarito 9 5
Da bancada do gabarito até a bancada de montagem 2 1
Da bancada de montagem a maquina de solda 8 3
Da méaquina de solda até o estoque de estrutura do abajur 2 4
Do estoque de estrutura do abajur até a bancada onde é realizado o 25 8
trancado
Do trangado até a pintura 30 16
Da pintura até a montagem de componentes elétricos 23 7
Da montagem de componentes elétricos até a embalagem 18 4
Da embalagem até o estoque de produto acabado 15 23
Total 133 72

Fonte: o autor.

Foi possivel uma redugdo de 61 metros na distancia necessaria para fabricar uma
peca de abajur. Isso representa um ganho de aproximadamente 46% na distancia total. Essa
reducdo impacta na produtividade juntamente com a organizacdo e limpeza do ambiente, uma
vez que reduz a movimentacdo desnecessaria dos colaboradores.

Nesta proposta futura o processo seguira em um padrdo operacional e assim
necessitara de um treinamento especifico aos colaborados, pois esta mudanca impactara a
todos devido a proporcao de mudanca fisica e funcional.
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CONSIDERACOES FINAIS

No decorrer do estudo foi possivel notar as caréncias das MPEs, principalmente nos
inputs de dados para a producdo e a capacidade produtiva da empresa, acarretando em falhas
na quantidade a ser produzida e data de entrega. Nesse sentido, o PCP auxiliard o
empreendedor a tomar suas decisdes e sanar duvidas existentes de forma coerente. Isso
proporciona mais eficiéncia, cumprindo todo seu planejamento de tarefas e alcando seus
objetivos e metas com maximo de eficacia para empresa.

Outro ponto importante a destacar na empresa em questdo se refere a capacidade de
producéo, pois a mesma tem um potencial de producéo alto. 1sso se deve a um processo muito
simples, onde pequenas maquinas podem gerar uma quantidade elevada de material para a
composicao do produto.

No inicio de cada semana um colaborador sera responsavel pela conferéncia e coleta
de dados. Porém, no decorrer da implementacéo o objetivo €é eliminar todo saldo de estoque
de matéria-prima, restando somente um estoque minimo. Com essa atividade ficou bastante
evidente o ganho de espaco fisico, visto que a partir dessas mudancas todos os produtos estdo
armazenados em um unico local. Contribuindo para a organizacdo do ambiente de trabalho.

Com o fluxo de informacdes e cadastramento dos dados coletados o controle de
matéria-prima e suprimentos serd facilitado. Os prazos estabelecidos e data de entrega seréo
cumpridos rigorosamente, deste modo a area de suprimentos tera mais flexibilidade de
negociacdo com os fornecedores adquirindo produtos com menor custo e prazos de
pagamentos mais atrativos, beneficiando o empreendedor.

Apds essa andlise o controle de matéria-prima sera simplificado com um linka
planilha de OP. Estes fluxos de informacGes ajudardo o empreendedor a efetuar a compra no
momento em que abrir a OP, pois a mesma ja terd a quantidade necessaria de itens a serem
comprados de acordo com a producéo atual.

Um modelo piloto de OP pode ser visualizado nos Anexos A e B, que correspondem
as duas secOes da ordem. Como se trata de um modelo digital, em planilha eletrénica, alguns
valores sdo preenchidos automaticamente. Nesse modelo constam:

1) O resumo da OP, onde se encontra os produtos da familia abajur, que é digitado a

quantidade pedidos efetivados pela cliente;
2) A planilha verifica o saldo de estoque de produto acabado;
3) Calcula a quantidade necessaria para fabricacao;
4) Exibe o cédigo do produto;
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5) Exibe a quantidade do pedido do cliente;

6) Exibe a quantidade planejada de cada subproduto;

7) Exibe a composicao unitaria do subprodutos;

8) Calcula quantidade do pedido do cliente multiplicado pela composi¢édo unitaria;

9) Calcula o custo unitério e total de cada item, exibindo na tela o custo final para
fabricacéo (o custo ndo é exibido no apéndice por solicitacdo do proprietario);

10) Para o agrupamento de matéria-prima (Apéndice B), é calculada a quantidade

necesséria de cada item;

11) Verificacdo do saldo de estoque de matéria-prima; e

12) Quantidade necessaria de compra de cada item.

Considera-se que a realizacdo desse trabalho atendeu ao objetivo proposto. Com a
metodologia utilizada se criou um fluxo de informagdes que contribuiu para o planejamento e
controle da producdo, abrangendo varios setores da empresa. O envolvimento de todos os
colaboradores na busca de execucGes das tarefas proposta pelo PCP auxilia o
desenvolvimento do setor produtivo.

Também € possivel obter mais indicadores, ao comparar o planejado com o que foi
efetivamente realizado, proporcionado melhorias na tomadas de decisbes para que possa
planejar em curto, médio e longo prazo.

Para encerrar o estudo é importante frisar, que logo ap6s a implementagdo do PCP
foi notavel a obtencdo de dados para ajuda na tomada de decisdes, alternativas para melhorar
no sistema produtivo, a correcdo em relacdo a quantidades e prazos, tudo para contribuir para

melhora na competitividade da empresa.



APENDICE A - MODELO DE APLICACAO PCP -1

DATA PEDIDO
DATA ENTREGA

087
CASA DECOR X

15/08/2014
30/08/2014

. TDDO  SALDO TD
DESCRICAO UND (ISEDIDO ESTOQUE NECI(':?SSARIA
1005 ABAJURO0,30X0,12 PC 80 2 78
1015 ABAJUR0,30 X 0,12 X 0,12 PC 10 3 7
1020 ABAJURO0,30X0,12 PC 10 2 8
1014 ABAJUR0,30 X 0,12 PC 10 1 9
1085P ABAJURP PC 10 5 5
1085M ABAJURM PC 10 5 5
1085G ABAJURG PC 10 9 1
1070 ABAJUR40X 15 PC 10 11 =
1011 ABAJURABACAXIP PC 10 2 8
1025 ABAJURNATHAMY PC 11 5 6

QTDETOTAL

SALDO NECESSIDADE

DESCRICAO UND QTD NEC. EST. DE COMPRA

BARRA ARAMEBTC @ 4,2 M 1326 51 1275
CHAPA DE SOQUETE - COD. PC 780 50 730
FITA JUNCOSINTETICODE4AMM M 6630 1000 5630
BASE SUPERIOR/CHAPA 18MM PC 78 5 73
BASE INFERIOR/ARUELA 5/8 SERR  PC 78 4 74
PORCA SEXTAVADA MBRF.3/8" PG 78 5000 -4922
CORDAO JUNCO SINTETICO3MM M 546 3 543
PAPEL CAMURCA M 78 0 78
SINOP - COD. PC 78 4 74
TUBO REDONDO @ 1"1/2 M 58,5 8 50,5
SOQUETE P LAMPADA PC 78 3 75
TUBO DE ALUMINIO @ 3/8 M 9,36 1 8,36
FIO/CABO FLEXIVEL 2PONTA 050 M 128,7 0 128,7
INTERRUPTOR PC 78 7 71
TOMADA PC 78 5 73
BASE DE MADEIRA PC 0 0 0
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APENDICE B - MODELO DE APLICACAO PCP -2

DESCRICAO

ABAJUR 0,30 X 0,12 QTDE DO PEDIDO 8

QTD 1 78
COD. DESCRICAO UNDQTDUN QTDTL R$UN R$TL

9.000 BARRA ARAME BTC @ 4,2 M 10 780 R$ - R$ -
9.001 CHAPA DE SOQUETE - COD. PC 1 78 R$ - R$ -
9.002 FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM M 60 4680 R$ - R$ -

CUSTO R$

QTD 1 78

COD. DESCRICAO UND QTD QTDTL R$UN R$TL
9.000 BARRA ARAME BTC @ 4,2 M 7 546 R$ - R$ -
9.003 BASE SUPERIOR/CHAPA 18MM PC 1 78 R$ - R$ -
9.004 BASE INFERIOR/ARUELA 5/8 SERR PC 1 78 R$ - R$ -
9.005 PORCA SEXTAVADA MB RF. 3/8" PC 1 78 R$ - R$ -
9.002 FITA JUNCO SINTETICO DE 4MM M 25 1950 R$ - R$ -
9.006 CORDAO JUNCO SINTETICO 3MM M 7 546 R$ - R$ -
9.007 PAPEL CAMURCA M 01 78 R$ - R$ -
9.008 SINO P - COD. PC 1 78 R$ - R$ -
9.009 TUBO REDONDO @ 1"1/2 M 0,75 58,5 R$ - R$ -
9.010 SOQUETE P LAMPADA PC 1 78 R$ - R$ -
9.011 TUBO DE ALUMINIO & 3/8 M 0,12 9,36 R$ - R$ -
9.012 FIO/CABO FLEXIVEL 2 PONTA 0.50 M 1,65 128,7 R$ - R$ -
9.013 INTERRUPTOR PC 1 78 R$ - R$ -
9.014 TOMADA PC 1 78 R$ - R$ -
CUSTO R$ -

TOTAL R$ -
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