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RESUMO 

 

Com a competição cada vez mais acirrada entre as organizações, cresce a 

necessidade de as empresas adotarem estratégias para orientar as atividades dos 

seus sistemas de produção de forma otimizada. O local de estudo foi uma empresa 

do ramo de peças agrícolas, onde abordou-se a estratégia de propor melhorias ao 

sistema de PCP (Planejamento e Controle de Produção), desta forma, foram aplicados 

métodos qualitativos, visualizando a teoria e a prática dos processos da empresa, com 

entrevistas com colaboradores, visitas a linha de produção, também foi utilizado dados 

da organização e os sistemas de gestão. Com as análises realizadas, pode-se propor 

melhorias relacionadas ao processo, como cálculos de capacidade produtiva, onde 

tem o intuito de otimizar os recursos e tempos. Além disso, ao observar todos os 

processos desde a parte administrativa a produção, pode-se identificar melhorias em 

vários processos que vão agregar de forma significativa para a empresa. 

 

Palavras-chave: Planejamento e controle de produção, melhoria contínua, 

ferramentas da qualidade. 
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1 INTRODUÇÃO 

O cenário econômico instável no mercado faz com que as organizações 

estejam atentas às necessidades do cliente, aperfeiçoando suas técnicas de gestão, 

visando a qualidade nos seus produtos ou serviços prestados, com foco em ter menor 

custos em processos com maior eficiência. Desta forma, surge a necessidade de 

utilizar um método para gestão da produção. Tendo esse suporte possibilita as 

empresas empregarem melhorias nos seus processos, adotando assim medidas 

eficazes dentro da organização que possam trazer benefícios e vantagens 

competitivas. 

O PCP tem por finalidade gerenciar as atividades das operações produtivas, 

com o foco em satisfazer as demandas dos consumidores de forma contínua. 

Segundo Russomano (1995), menciona que possui função de administrar, e que tem 

por objetivo fazer os planos que servem de orientação para a produção e servirão de 

manual para seu controle.  

Desta forma, o trabalho tem como objetivo realizar um estudo de caso na 

empresa Madeporto, tendo como foco mostrar como a empresa pode obter uma boa 

gestão no PCP. Além disso, verificar como o tema em estudo pode contribuir de forma 

significativa para obter a melhoria contínua, aprimoramento do processo já utilizado, 

agregando desta forma para a empresa uma alta efetividade no seu processo, 

também averiguar quais os benefícios e o seu impacto em relação à competitividade 

e satisfação do cliente. 

1.1 TEMA 

O presente trabalho trata das particularidades do estudo de caso de um método 

para PCP. 

1.2 DELIMITAÇÃO DO TEMA 

     Este trabalho, em 2021, delimita-se na coleta de dados para estudo de caso 

de um PCP dentro de uma empresa ramo agrícola, onde foi averiguado a situação 

atual encontrada, buscando compreender o funcionamento dos processos dentro da 

organização, como rotinas e o processo dentro da linha de produção, sobre o Software 

ERP, gerenciamento utilizado dentro das áreas administrativas, controle de estoques 
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e arquivos, com base sobre os assuntos, buscou-se averiguar a capacidade produtiva, 

pra isso utilizou-se amostras de itens para poder obter resultados. 

Com os temas propostos, o objetivo final é de propor melhorias nos processos 

produtivos e na área comercial, tornando os processos já existentes, mais definidos e 

elaborados, desta forma, tornando os controles mais eficientes.  

1.3 PROBLEMA DE PESQUISA 

A empresa em estudo tem a oportunidade de melhorar seus processos e 

atender melhor seus clientes, mesmo já possuindo um departamento responsável por 

planejar e controlar a produção, apresenta uma deficiência considerável na execução 

do processo. O setor comercial não possui uma previsão mensal fixa e não tem 

controle de tempos em relação aos produtos, desta forma, causa gargalos no 

processo, eventualmente impactando o atendimento aos clientes. Desta forma, o 

problema encontrado na empresa é a baixa efetividade do PCP, não obtendo controle 

sobre volume de produção, e tempos de produção, o que acaba ocasionando 

problemas em atender a demanda no prazo correto. 

Como a demanda da empresa é diferente a cada dia, é difícil ter um controle 

mais eficiente do processo ou sequenciamento da produção, além disso, os itens não 

possuem os tempos de fabricação calculados, dificultando para que tenha um controle 

sobre o tempo de fabricação de uma ordem de produção do dia. Nesse ponto surge a 

necessidade de calcular os tempos de fabricação para cada item, visto que, isso trará 

resultados satisfatórios para a empresa, pois consegue ter um controle sobre o 

processo de fabricação para cada item e evita que venha a gerar gargalos 

relacionados à falta de tempo no período de produção. 

Para realizar a pesquisa, buscou-se averiguar as rotinas utilizadas dentro da 

organização, por conseguinte realizar análises para detalhar os problemas 

encontrados, após aplicar melhorias adequadas com a utilização de métodos da 

qualidade conforme o problema encontrado. Os resultados para as melhorias estão 

em obter a satisfação do cliente, diminuir os custos operacionais, e trazer soluções 

para os problemas enfrentados. 

Com base no exposto, o problema de pesquisa caracteriza-se com a seguinte 

pergunta: de que forma o Planejamento e Controle da Produção com alinhamento 

adequado pode auxiliar para atingir resultados eficientes do processo produtivo e 

organizacional da empresa Madeporto? 
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1.4 HIPÓTESES 

São suposições provisórias, que respondem as perguntas questionadas na 

pesquisa, que devem se manter até quando forem comprovadas com as evidências. 

Caso não confirmadas durante a pesquisa, deverão ser discutidas, sendo assim 

durante o processo novas hipóteses vão surgir. Desta forma, a hipótese é algo não 

aprovado e sim assumido. Portanto a hipótese deve ser visualizada como um meio de 

chegar à comprovação ou não da mesma (MOTTA-ROTH; HENDGES, 2010).  

O presente trabalho tem como foco o PCP dentro de uma empresa do ramo de 

fabricação de peças agrícolas, buscando estudar o cenário e propor melhorias no 

mesmo, a fim de minimizar os problemas enfrentados atualmente. 

1.5 JUSTIFICATIVA 

Com o crescente desenvolvimento das empresas e a busca incessante por 

diferenciais competitivos, é frequente que as empresas encontrem dificuldades e 

barreiras durante o processo de obter maiores resultados em ganhos, reduções e 

produtividade, isso se deve a dificuldade para realizar administração eficiente dos 

recursos produtivos da organização. 

Tendo em vista que se tornou cada vez mais necessário obter maior controle e 

efetividade dos processos devido aos cenários econômicos e a necessidade dos 

clientes, visto que os mesmos estão em busca de produtos e serviços com eficiência, 

qualidade e preços melhores. Sendo assim, na empresa estudada a fim de atingir os 

objetivos e realizar a aplicação adequada de seus recursos a empresa precisa fazer 

um gerenciamento e planejamento adequado e para isso a utilização de um PCP, 

seria o mais adequado. 

Sendo assim, o mesmo envolve várias questões e decisões a serem tomadas 

e por fim definida sobre o processo de produção. É baseado em previsões, com isso 

define como e quando produzir, tem como foco obter controle dos processos, fazendo 

com que a empresa tenha um gerenciamento de recursos que trará benefícios e 

aumento do controle dos processos. 

A justificativa do trabalho se dá pela necessidade de estudos e visualizações 

de possibilidades de melhorias contínuas dentro da organização, onde há 

oportunidade de obter resultados significativos no seu processo. Com o estudo de 

caso e as sugestões de melhorias a empresa pode-se obter benefícios nos mais 
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diversos processos, como na linha de produção, PCP, na qualidade, no controle de 

gestão de estoque, na capacidade de produção, além de possibilitar maior visibilidade 

perante a concorrência referente a diferenciais competitivos como qualidade e 

satisfação do cliente. 

Por isso é muito importante para os estudantes de engenharia de produção ter 

o conhecimento sobre o tema e saber efetuar sua aplicação, gerando assim maior 

conhecimento sobre os processos da qualidade. 

1.6 OBJETIVOS 

1.6.1 Objetivo Geral 

O trabalho propõe a apresentação do estudo de caso sobre PCP, seu principal 

intuito é propor melhorias nos processos existentes na empresa que contribuir com 

resultados satisfatórios para a mesma, desta forma, vai visar o aumento da 

produtividade, a satisfação do cliente com o ter maior foco na melhoria contínua da 

qualidade. 

1.6.2 Objetivos Específicos 

O trabalho propõe os seguintes objetivos específicos com foco em PCP para 

sua elaboração: 

● Identificar as principais etapas na indústria em estudo; 

● Fazer um levantamento de dados sobre os produtos e processos; 

● Identificar a importância do PCP; 

● Averiguar tempos e capacidade produtiva; 

● Apontar oportunidades de melhorias. 
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2 REVISÃO DA LITERATURA  

2.1 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUÇÃO 

Segundo Tubino (2000), as metas e estratégias de uma empresa, são 

alcançadas se planejar para alcançar os resultados requeridos, administrar os 

recursos humanos e físicos, definir as ações dos recursos humanos sobre os físicos 

e acompanhar as ações, sendo possível corrigir os prováveis desvios encontrados. 

Nesse contexto, essas atividades são desenvolvidas pelo PCP.  

É um dos principais instrumentos utilizados em prol de obter eficiência e 

eficácia no processo produtivo de uma empresa, é um sistema de informação que 

possui a função de gerenciar a produção definindo as seguintes perguntas: o que, 

como, quando e quanto, levando em conta os seus controles (RUSSOMANO, 2000). 

Para seu desenvolvimento, é necessário focar nos gargalos encontrados, como 

citado por Laufer (1990), o qual destaca que é importante para entender melhor os 

objetivos e aumentar a probabilidade de atingir os mesmos, definir os requisitos do 

trabalho, permitindo que cada participante identifique e planeje sua parte, estabelecer 

uma melhor coordenação e integração dos diversos níveis hierárquicos, prover um 

padrão de referência, entre outros pontos. Deve ocorrer em três estágios:  

• O primeiro deve ser o plano agregado que é planejamento de longo prazo, que 

pode ser anual, semestral ou trimestral;  

• O segundo é o plano mestre, que deve ser mensal;  

• O terceiro é o plano detalhado, de menor espaço de tempo, a qual pode ser 

planejada para uma semana, três dias ou até mesmo um dia. 

2.1.1 Plano Agregado de Produção 

É considerado uma ferramenta de grande valor, pois ajuda a transformar as 

estratégias, focada em desenvolvimento para os novos e os antigos produtos e 

clientes, em um planejamento de produção focado nas restrições encontradas no chão 

de fábrica (BERCHT, 1996). 

Segundo Magee (1958) define que o planejamento de produção é necessário 

para estabelecer limites ou níveis de operações relacionadas a fabricação para o 

futuro. O planejamento da produção vai estabelecer um quadro no qual devem 
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proceder os programas detalhados e os projetos relacionados ao controle de estoque. 

Por isso o foco é estabelecer as características das operações de fabricação em um 

certo período planejado. 

2.1.2 Plano Mestre de Produção (PMP) 

Segundo Chiavenato (2005), o Plano Mestre de Produção é a atividade na qual 

se dimensiona a carga de trabalho para a produção. Serve de base para a melhor 

ocupação de sua capacidade de forma integral, com mínima sobrecarga ou 

ociosidade. Com o plano definido, as atividades de sequenciamento e programação 

definem, respectivamente, em que ordem e quando produzir, conforme Quadro 1.  

Quadro 1 – Modelo PMP 

 
Fonte: Corrêa e Corrêa, 2017 

 

Segundo Corrêa e Corrêa (2017), nesse modelo cada coluna apresenta um 

registro com atividades referente ao planejamento mestre em um certo período. Os 

períodos 1,2,3 demonstrados no Quadro 1, representam os períodos futuros de 

planejamento, assim estendendo-se para até o final do horizonte especificado pelo 

PMP. A atividade está relacionada entre o suprimento ou a demanda, e é determinada 

pela linha específica onde ocorre.  

2.1.3 Planejamento Estratégico 

Segundo Gianesi (1998), o planejamento estratégico é o que une a produção e 

alta gerência, além disso, também é responsável por conectar a produção a todos os 

demais setores dentro de uma organização, estabelecendo objetivos sendo de médio 

e longo prazo.  
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Bryson (2001), informa os quatro benefícios vindos do planejamento, sendo 

eles: promoção da ação e pensamento estratégico, melhoria das decisões tomadas, 

reforço da sensibilidade da empresa com aumento do desempenho e, por fim, 

melhoria para as pessoas que formam a organização. 

2.1.4 Teoria das Restrições (TOC) 

A teoria das restrições, basicamente tem como objetivo identificar quais são as 

restrições encontradas no sistema e, com isso, formular soluções para otimizar o seu 

desempenho, desta forma, é um sistema de programação de produção desenvolvido 

a partir da análise e reestruturação das restrições encontradas na linha (SANTOS, 

2012).  

O TOC, diz que toda empresa é um sistema tangível cujo desempenho 

depende basicamente da forma que são realizadas as interações dos seus processos. 

O método utilizado para as restrições pode ser a identificação de filas de espera ou 

por tempos longos de processamento (GOLDRATT, 1990). 

O TOC é dividido em cinco etapas e permite estudar os gargalos encontrados 

a fim de determinar melhorias nos desempenhos dos processos e organização. Para 

Goldratt (1990) os passos são os seguintes:  

1) Identificar qual a restrição encontrada no sistema;  

2) Escolher qual o melhor método para explorar a restrição;  

3) Submeter todos os recursos não limitado às restrições;  

4) Elevar a restrição;  

5) Se houver o deslocamento da restrição, não se deve permitir que a inércia 

se instale e retornar ao passo 1. 

2.1.5 Engenharia de Produto 

Rozenfeld et al. (2006) informa que para saber desenvolver os produtos, vai 

englobar várias atividades em que precisa identificar as especificações e os processos 

produtivos, conforme a demanda do mercado e viabilidade da empresa, e estratégias 

utilizadas. 

Por isso, a engenharia do produto é um composto de metodologias e processos 

de projeto, como planejamento, organização, decisão e execução estratégicas e 

operacionais de desenvolvimento de novos produtos, desde o início ou criação do 
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projeto até o lançamento do produto e sua retirada no mercado, contando com a 

participação de diversas áreas da empresa (ABEPRO, 2008). 

2.1.6 Estrutura do Produto 

Segundo Corrêa et al. (2007), para haver um bom sistema de administração o 

mesmo deve garantir que os registros estão sendo adequados e acerca da 

composição dos produtos, ou seja, os materiais e as estruturas dos produtos são 

essenciais, para evitar que haja problemas ou redundâncias nas informações. 

A estrutura do produto é caracterizada como um conjunto de objetos e a sua 

interação, onde deve ilustrar os tipos de componentes e como se relacionam, sendo 

de maneira hierárquica, com foco em determinar um fim. Pode ser dividido em 

componentes, subconjuntos e conjuntos que se juntam e formam o produto 

(JANARDANAN; ADITHAN; RADHAKRISHNAN, 2008).  

 

2.1.7 Engenharia de Processos 

A engenharia de processos é compreendida como uma arquitetura com foco 

na compreensão, análise e por fim melhorias nos processos, seja internamente ou 

externamente nas empresas. Buscando apresentar fluxos horizontais e transversais 

sobre as atividades e informações, onde o foco é construir uma visão sistêmica de 

como as unidades de uma organização se interagem, em prol de obter melhores 

resultados e agregar valor para os clientes (PAIM, 2002). 

Com a identificação e a representação dos processos, a engenharia consegue 

visar e fazer uma análise crítica dos processos da empresa, a fim de permitir a 

aprimorar as melhorias dos processos (HAMMER.; CHAMPY, 1994).  

2.1.8 Just In Time 

É basicamente um conjunto de princípios, ferramentas e técnicas que permite 

com que a organização entregue produtos em pequenas quantidades, em lead time 

curtos, atendendo as necessidades específicas do cliente, sendo assim, o JIT entrega 

os itens certos na quantidade correta e na hora certa (LIKER, 2005). 
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Para Ohno (1997), os itens devem chegar ao seu destino na forma, quantidade 

e qualidade necessárias. Por isso o autor criou expressões que passaram a ser 

utilizadas para traduzir a filosofia Just in Time, tais como:  

a) Eliminar os desperdícios;  

b) Produção sem estoque;  

c) Produção enxuta;  

d) Esforço contínuo para resolver os problemas. 

2.1.9 Tack Time 

É basicamente o ritmo no qual a produção deve atender as demandas da 

empresa. É obtido com a divisão entre o tempo para a produção e o número de 

unidades que devem ser produzidas, dividido pelo tempo de produção como as 

paradas programadas, descanso do funcionário e as manutenções. A palavra alemã 

takt refere-se ao compasso de uma composição musical, tendo sido introduzida no 

Japão com o sentido de “ritmo de produção”, quando técnicos japoneses estavam a 

aprender técnicas de fabricação com engenheiros alemães (ALVARES.; ANTUNES, 

2001). 

Queiroz (2000) refere-se ao takt time como um número usado como referência 

para sincronizar a taxa de produção ao ritmo de vendas. Esse número pode ser obtido 

da seguinte maneira:  

Equação 1 – Tack Time 

Takt time = tempo de trabalho disponível ÷ demanda                 (𝟏)           

Fonte: Queiroz, 2000 

2.1.10 Program Evaluation And Review Technique/ Critical Path Method 

(PERT/CPM) 

Segundo Cukierman (1993), o modelo PERT/CPM, técnica de redes, é um 

conjunto de processos e técnicas para planejamento, programação e controle de um 

empreendimento ou operação, ou projeto, tendo como característica fundamental a 

indicação, dentre as várias sequências operacionais, daquela que possui duração 

máxima, além de permitir a indicação de graus de prioridade relativos, demonstrando 
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distribuição de recursos e interdependência entre as várias ações necessárias ao 

desenvolvimento do projeto.  

Tubino (2000) informa que a elaboração da técnica de redes é o primeiro passo 

para a utilização do PERT/CPM, onde devem ser representadas todas as 

dependências entre as atividades de um projeto, conforme Figura 1: 

Figura 1 – Técnica de rede 

 
Fonte: Laugeni e Martins, 2005 

 

Segundo a explicação de Laugeni e Martins (2005), conforme a Figura 1, é 

possível verifica que as atividades A e E são diferentes e independes, podendo ser 

efetuadas separadamente. Já as atividades B, dependem de outra atividade, nesse 

caso a, A.  Na atividade C dependem de duas outras, nesse caso B e D. Nas atividades 

como D e F são dependentes, pois dependem de uma finalizar par iniciar a outra, 

neste caso a atividade E. Cada atividade é representada por um conjunto de dois nós 

diferente. 

2.1.11 Método PDCA 

Segundo Moura (1997) é uma ferramenta, onde possibilita a sequência de 

atividades para se gerenciar uma tarefa em específico, um processo ou empresa etc. 

O autor também menciona que os ciclos PDCA estão fundamentados nos conceitos 

de administração e são divulgados e estudados, o que faz que os mesmos sejam mais 

fáceis de ser compreendido, conforme Figura 2.  

Figura 2 – Método PDCA de gerenciamento de processos 
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Fonte: Campos, 1992  

 

Desta forma, o método utiliza as definições básicas da administração, utilizando 

uma estrutura simples e objetiva, através de um ciclo, que poder compreendida e 

gerenciada por qualquer organização. Segundo Campos (1996) o PDCA é definido 

como:  

P – Estabelece o conjunto de orientações para todos os níveis gerenciais;  

D – Ação das medidas preferenciais e suficientes;  

C – Verificação dos resultados e do avanço das medidas;  

A – Análise dos resultados obtidos e das medidas corretivas. 

2.1.12 Kanban 

Segundo Gross e Mcinnis (2003), é caracterizada como uma ferramenta de 

controle do fluxo de materiais, designada como um sinal visual que informa ao operário 

o quê, quanto e quando produzir. Sempre de trás para frente, puxando a produção e 

evitando que sejam feitos produtos não requisitados, eliminando perdas por estoque 

e por superprodução. Os sinais visuais podem variar, desde a sua forma mais clássica 

que é um cartão, até uma forma mais abstrata como o kanban eletrônico. É 

fundamental que transmita a informação de forma simples e visual e que suas regras 

sejam sempre respeitadas. 

Já Smith (1989) propõe que o Kanban é um controle de chão de fábrica, que 

se baseia no fato de uma operação em certo ponto vai disparar o início da operação 
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em outro ponto, desta forma o material será puxado no processo conforme a 

necessidade. 

 

2.2 GESTÃO DE ESTOQUE 

Segundo Bertaglia (2006), diz que a gestão de estoque é um elemento 

necessário, a mesma deve ser medida e seguida para que venha a trazer resultados 

positivos para a organização.  

Para Ching (2010), a definição define seus objetivos, sendo eles planejar e 

controlar a quantidade de material que entra e sai, as épocas de maior fluxo, o tempo 

de diferenciação dessas épocas. Pois quanto melhor for o planejamento de estoque, 

menores serão os imprevistos, além de que o acompanhamento das entradas e 

saídas de material será mais planejado. 

2.2.1 Estoque 

Conforme Viana (2002), o estoque pode ser o material, mercadorias ou 

produtos que serão estocados para utilizar no futuro, o mesmo permite que o 

atendimento das necessidades dos usuários seja alcançado quando necessário. Para 

demonstrar o estoque utiliza-se o gráfico dente de serra, que segundo Tadeu (2010), 

é basicamente a interpretação gráfica das oscilações, dessa forma, torna a 

visualização fácil e visual, conforme Figura 3. 

Figura 3 – Gráfico dente de serra 
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Fonte: Tadeu, 2010. 

  

Segundo Tadeu (2010), define os processos essenciais do gráfico como: 

• Ponto 1 é o estoque máximo;  

• Ponto 2 é o nível de reabastecimento médio necessário; 

• Ponto 3 é o estoque que existe armazenado e as encomendas feitas; 

• Ponto 4 é o estoque de segurança; 

• Ponto 5 é o ponto de falha. 

Outros pontos que são citados como essenciais para o estoque são: 

• Ponto de pedido (PP): o ponto de pedido é um ponto de reposição, onde 

demonstra que as quantidades dos produtos atingiram a necessidade de 

demanda no período de reabastecimento dos materiais, chegando nesse ponto 

abaixo do nível de segurança do estoque (VIANA, 2002). 

• Ponto de ressuprimento (PR): é o ponto de ressuprimento em que as 

quantidades de itens que tem armazenado, vai garantir que o processo de 

fabricação não sobra complicações, enquanto aguarda a chegada do novo lote 

de compra, no período de reposição (POZO, 2010). 

• Estoque mínimo (EM): o estoque mínimo é a quantidade de itens em 

armazenamento que garantem se possivelmente ocorrer uma falha durante o 

processo de reposição (POZO, 2004). 

2.2.2 Previsão da Demanda 

Para Martins e Laugeni (2005), é basicamente a determinação de dados futuros 

baseados em previsões com padrões estatísticos, como matemáticos. Também 

segundo o autor, as previsões de demanda podem ser classificadas como: 

● Curto prazo: estão relacionadas com a programação da produção e decisões 

relativas ao controle de estoque; 

● Médio prazo: o planejamento varia aproximadamente de seis meses a dois 

anos. Planos tais como plano agregado de produção e plano mestre de 

produção se baseiam nestas previsões; 

● Longo prazo: é de aproximadamente a cinco anos ou mais. Auxilia decisões de 

natureza estratégica, como ampliações de capacidade, alterações na linha de 

produtos, desenvolvimento de novos produtos etc. 
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2.2.3 Sequenciamento de Produção 

O sistema de planejamento de fabricação é uma atividade complexa devido ao 

número de variáveis encontradas, nas empresas, esta tarefa normalmente é 

executada pelos próprios operadores e não pelo setor de PCP. O estabelecimento da 

sequência tem foco em otimizar os recursos e maximizar o atendimento aos clientes 

no prazo de entrega (TORRES et al, 2003).  

Segundo Tubino (2000), possui algumas formas de realizar o sequenciamento, 

conforme a prioridade de lotes. Estas regras podem ser combinadas em duas ou mais 

métodos disponíveis, variando de acordo com o tipo de produção de cada empresa:  

● PEPS – Primeira que Entra Primeira que Sai:  de acordo com a chegada de 

materiais; 

● MTP – Menor Tempo de Processamento: segundo o tempo de processamento 

do material; 

● MDE – Menor Data de Entrega: conforme as datas de entregas; 

● IPI – Índice de Prioridade: conforme o valor do produto;  

● ICR – Índice Crítico: conforme o menor valor entre a folga de produção, entrega 

menos a data atual e tempo de processamento; 

● IFO - Índice de Folga: conforme o menor valor entre a data de entrega e o 

número de operações; 

● IFA – Índice de Falta: lotes com menor valor entre quantidade de estoque e 

taxa de demanda. 

2.2.4 Lote Econômico de Compra (LEC) 

Gitman (2002) informa que o LEC é uma das ferramentas mais aprimoradas 

para determinar a quantidade certa de compra de um item de estoque, também diz 

que o LEC considera vários gastos seja financeiro ou operacional, tendo como foco 

obter um pedido ótimo, que vai aliviar os custos de estocagem. 

Gonçalves (2004), define lote econômico como a quantidade certa de material 

a ser obtida para cada operação sendo ela de reposição de estoque, onde o custo 

total de aquisição e os custos de estocagem devem ser o mínimo para o período 

considerado.  
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Para Dias (2005), o LEC é basicamente o equilíbrio econômico entre o custo 

de propriedade, ou seja, da manutenção dos estoques e o custo aquisitivo para a 

obtenção de material. 

2.2.5 Lote Econômico de Produção (LEP) 

Segundo Bastos e Lauria (2006), é basicamente a quantidade estipulada pela 

empresa para ser fabricada, só podendo ser iniciada a produção de outros lotes após 

a conclusão do primeiro. O lote ao ser calculado permite quantificar tempo e insumos 

a serem gastos na fabricação. Com base nisso, qualquer variação no montante 

consumido é uma anormalidade que deve ser averiguada, possibilitando melhorar o 

controle sobre a produção. 

Segundo Tubino (2007) o LEC é a produção e entrega, onde é realizada através 

de uma taxa, onde não existe a necessidade de acabar com o lote para verificar os 

itens produzidos, mas precisa que o processo tenha demanda constante. 

2.3 SOFTWARE DE GESTÃO INTEGRADA (ERP) 

Segundo Hicks (1997), o ERP (Enterprise Resource Planning) é uma 

arquitetura de software que facilita o fluxo de informação entre todas as funções dentro 

de uma companhia, tais como logística, finanças e recursos humanos.  

Para Souza (2005), o sistema nada mais é do que um termo genérico que 

pretende identificar o conjunto de atividades executadas por um pacote de software 

modular e que tem como objetivo principal auxiliar os processos de gestão de uma 

empresa. Em sua essência, o ERP torna a troca de informação conveniente, para a 

pessoa certa, no momento ideal. 

Um sistema ERP traz consigo muitos benefícios, segundo Holsapple e Sena 

(2005), são eles: redução de custos, melhoria dos processos de negócio, diminuição 

de mão de obra, é possível a resolver problemas de sistemas legados, auxílio no 

aumento da empresa, eficiência operacional, redução de treinamento e pessoal de 

suporte, melhoria na gestão de estoques, suporte no aumento das vendas, 

posicionamento frente à demanda, maior confiabilidade do sistema, auxílio na 

integração dos dados e melhoria na agilidade do negócio.  
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2.3.1 Cadastro de Produtos no Sistema 

A falta de alinhamento, organização e planejamento do departamento de 

compras e suprimentos, ajuda a contribuir de forma incisiva para o aumento dos 

custos e despesas de uma determinada organização (BURBIDGE, 1988). 

Por isso, nesse mundo globalizado com uso da tecnologia as organizações 

devem utilizar um sistema, onde possam controlar e administrar os materiais ou 

produtos. Por isso, é necessário que seja realizado o cadastro de produtos ou 

materiais no sistema da empresa, constando as informações sobre as características 

dos mesmos, em um sistema de banco de dados, isso ajudará no planejamento da 

organização (GONÇALVES, 2010).  

2.3.2 Ordens de Produção do Sistema (OP) 

Padoveze (2003), informa que o setor de PCP deve abrir uma ordem para 

fabricar ou realizar uma certa quantidade de produto ou serviço, também deve constar 

todos os custos necessários para elaborar a quantidade autorizada do produto ou 

serviço devem ser descritas nessa ordem de produção. 

Constitui a base da programação e capacidade produtiva, e precisa 

constantemente de manutenção, devido mudanças que ocorrem nas máquinas e 

processos, que podem alterar o tempo médio de fabricação de um produto (CORRÊA; 

CORRÊA, 2012) 

2.4 SISTEMA DE GESTÃO DE QUALIDADE 

Permite que o controle da qualidade trate com segurança, firmeza e confiança 

a qualidade em seus produtos e serviços prestados, possibilitando a progressão e 

expansão de mercado e de produtos sendo em alto grau de aceitação pelo consumidor 

(FEIGENBAUM, 1994).  

Pois uma boa qualidade vai resultar em maiores lucros, propondo produtos e 

serviços com alta eficiência e qualidade podendo ter até um preço maior do que os 

dos concorrentes de menor qualidade e proporcionar maior retorno financeiro para os 

clientes (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004). 

Segundo, Carvalho e Paladini (2006), a gestão da qualidade é definida como 

uma opção para um gerenciamento das organizações. E tem como pontos básicos:  
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• Foco no cliente;  

• Trabalho em equipe em toda a organização;  

• Decisões baseadas em fatos e dados;  

• Busca constante da solução de problemas e da diminuição de erros. 

Segundo Favaron (2012), para ocorrer os tópicos acima só é possível se forem 

estabelecidos os elementos do programa de gestão da qualidade, que são liderança, 

envolvimento da equipe, foco na excelência do produto, processo e no cliente. 

2.4.1 Importância da Melhoria Contínua 

De acordo com Bessant, Caffyn e Gallagher (2000), a melhoria contínua é um 

processo de inovação, pode ser focado e contínuo, e envolve toda a organização. Vai 

acontecendo gradativamente, com pequenos passos, alta frequência e alguns ciclos 

de mudança que se observados separadamente têm pequenos impactos, mas 

somados podem trazer uma contribuição significativa para o desempenho da 

empresa. 

A melhoria contínua dentro da organização é essencial, pois possibilita a 

agregação de valor para os seus processos, também pode ser visto como um 

diferencial competitivo, desta forma, a melhoria contínua é um método sistemático de 

resolução de problemas e distingue três níveis (SHIBA, 1997): 

● Primeiro deles, de controle, visa apenas à manutenção dos níveis operacionais;  

● Segundo reativo, visa o restabelecimento do estado atual;  

● Terceiro, denominado de proativo, tem por objetivo o aumento de desempenho. 

2.4.2 Ferramentas da Qualidade 

Corrêa e Corrêa (2012), as ferramentas da qualidade têm como intuito auxiliar, 

assim como apoiar a gerência na hora de tomar as decisões para a resolução de 

problemas ou melhorar situações.  

Além disso, estão relacionadas ao desenvolvimento, a implementação, o 

monitoramento e a melhoria da qualidade nas organizações, também representam ser 

importantes e essenciais instrumentos para que os sistemas de gestão da qualidade 

atinjam níveis máximos de eficiência dentro da empresa (BAMFORD; GREATBANKS, 

2005). 
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Para Kuendee (2017), as ferramentas da qualidade podem ser utilizadas para 

desenvolvimento de qualquer fase ou tipo de processo produtivo, auxiliando desde 

seu planejamento, até durante realizar o serviço de atendimento ao cliente. As 

ferramentas são variadas e no total existem sete:  

a) Folha de verificação, é usada para coletar e realizar análise de dados podendo 

ser de processos ou operações; 

b) Histograma é um gráfico que representa a frequência da distribuição de uma 

situação, durante determinado período. Sua utilização é basicamente para 

retirar soluções das tendências de um processo, através de padrões; 

c) Gráficos de controle, analisa a variabilidade métricas de processos em certos 

períodos; 

d) Diagrama causa-efeito, pode ser conhecida também por Diagrama de de 

Espinha de Peixe ou Diagrama de Ishikawa, tem a finalidade de identificar e 

relacionar as causas de um problema ou efeito; 

e) Diagrama de dispersão, é um gráfico onde apresenta a relação entre duas 

variáveis de um processo; 

f) Diagrama de Pareto, basicamente um gráfico de barras, de forma decrescente, 

onde determina a frequência de cada fator por processo; 

g) Fluxograma, é um gráfico que representa as etapas do processo em sequência, 

ajuda a averiguar os pontos críticos que devem ser fiscalizados e melhorados 

pelos responsáveis pela qualidade. 

2.4.3 Fluxograma 

Para Dantas (2007), fluxograma é a representação gráfica das atividades ou 

fases de um processo, mostrando a sequência que o mesmo ocorre. A partir da 

representação visual, permite visualizar como o processo é executado.  Além disso, 

também mostra atividades que não agregam valor ao processo como, gargalos e 

atrasos, abrindo possibilidade para oportunidades de melhoria. 
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Figura 4 – Modelo de fluxograma de fluxo de materiais 

 
Fonte: Tompkins, White e Bozer, 2013 

 

Segundo Mello (2008): 

• Permite verificar como se conectam e relacionam os componentes de um 

sistema, desta forma, facilitando a análise da eficácia;  

• Facilita a localização das deficiências, pela fácil visualização dos passos, 

transportes, operações e formulários;  

• Propicia o entendimento de qualquer alteração que se proponha nos sistemas 

existentes pela clara visualização das modificações introduzidas. 

2.4.4 Curva ABC 

Tadeu (2010) informa que historicamente, a curva ABC foi desenvolvida pelo 

economista Vilfredo Pareto, em 1827, com o intuito de classificar a sociedade em 

classes econômicas. A sua interpretação pode ser da seguinte maneira:  

• Classe A: Representa o grupo de maior valor de consumo e menor quantidade 

de itens, merecendo prioridade alta.  

• Classe B: Corresponde ao grupo com situação intermediária em relação ao 

consumo e itens, prioridade média.  

• Classe C: Representa o grupo com menor valor de consumo e maior 

quantidade de itens, portanto, menor importância e priorização.  
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Tabela 1 – % para curva ABC 

 
Fonte: Tadeu, 2010  

 

Como se pode analisar na Tabela 1, é onde demonstra as diferenças em 

porcentagem entre ABC, conforme Figura 5. 

Figura 5 – Gráfico representativo da Curva ABC 

 
Fonte: Viana, 2011 

 

Segundo Gonçalves (2007) o principal objetivo de realizar uma análise ABC, é 

de que com esta se identifique os itens de maior valor, podendo exercer uma gestão 

mais refinada, principalmente, por se tratar de altos investimentos, se tem grandes 

reduções nos custos do estoque. 

2.4.5 Diagrama de Ishikawa 

Segundo Araújo (2010), o diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, também 

chamado de diagrama de causa e efeito e 6M, o mesmo leva esse nome por causa 

da sua estrutura. Os problemas podem ser classificados em seis tipos diferentes, 

conforme Figura 6:  
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● Método;  

● Matéria-prima;  

● Mão de obra;  

● Máquina;  

● Meio ambiente;  

● Medida. 

Figura 6 – Representação gráfica do diagrama de causa e efeito 

 
Fonte: Campos, 1992   

 

É uma ferramenta que possibilita o reconhecimento e observações, dos 

potenciais causas de mudanças do processo ou por causa da ocorrência de um 

acontecimento, e por fim de como essas causas se inter relacionam (WILLIANS,1995).  
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3      METODOLOGIA 

Metodologia deriva de método, cujo significado é caminho ou a via para a 

realização de algo, método é o processo para chegar ao conhecimento. O estudo dos 

métodos praticados em determinada área denomina-se metodologia (ALVES, 2012). 

3.1 MÉTODO DE ABORDAGEM 

Segundo Fernandes e Dias (2000), o método é um procedimento ou um caminho 

para a busca de um determinado conhecimento, e sua aplicação proporciona aos 

pesquisadores às orientações necessárias para formular hipóteses, planejar, realizar 

a pesquisa e interpretar os resultados obtidos. 

A fim de compreender e chegar ao objetivo determinado, é necessário reunir 

informações e dados, para que se tenha uma base na construção do trabalho, por 

conseguinte utilizou-se a pesquisa bibliográfica. De acordo como é citada por Cervo e 

Bervian (1996), a pesquisa bibliográfica procura explicar um problema a partir de 

referências teóricas publicados em documentos. Para obter um maior conhecimento 

sobre o assunto, foi realizado um referencial teórico, levantado estudos sobre as 

metodologias utilizadas, em artigos científicos e livros.  

Após esse estudo, foi realizado um levantamento de informações através de 

análises da empresa com visitas, com intuito de conhecer os processos dentro da área 

conforme o tema estudado. 

Através das análises e dos resultados encontrados, identificou-se na empresa 

estudada por meio de visitas e acompanhamento, quais seriam os principais pontos 

de impactos. Da mesma forma as melhorias necessárias, ou seja, quais as 

resistências e gargalos que são encontradas e vivenciadas.  

Em sequência foi realizado o estudo de melhorias nos processos definidos 

como essências e necessários, fazendo a utilização das metodologias de PCP para 

sua elaboração. Os processos definidos para as melhorias foram na linha de 

produção, no sistema de gestão da qualidade, no sistema de gestão integrada o ERP, 

e por fim realizado um estudo com amostras de 4 itens utilizada para identificar a 

capacidade da empresa, às necessidades de pessoas e equipamentos com intuito de 

atingir os objetivos almejados com foco em obter a satisfação dos clientes. Por fim, 

apresentar os resultados obtidos no final deste trabalho.   
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A metodologia utilizada permite que o leitor compreenda todo o processo 

utilizado e métodos adotados, bem como possibilita a reprodução do estudo ou a 

utilização do método e das técnicas por outros pesquisadores. 

3.2  DELINEAMENTO DA PESQUISA 

A presente pesquisa apresenta caráter exploratório e está baseada num estudo 

de caso realizado a partir de uma abordagem quantitativa. O delineamento desta foi 

pautado no estudo da capacidade e viabilidade da pesquisa exposta neste 

documento, e nas técnicas e nos procedimentos a serem empregados ao longo de 

sua realização, de acordo com a Figura 7. 

Figura 7 – Fluxo de delineamento 

 

Fonte: Autora, 2021 

 

 O delineamento da pesquisa, tem como objetivo fazer todo um alinhamento 

desde o problema encontrado até a suposição de melhoria, desta forma é observado 

passo a passo do que foi realizado durante o estudo de caso. 

 Como pode ser identificado na Figura 7, na primeira etapa encontra-se a 

definição de pesquisa e os objetivos para o trabalho, no segundo passo fala da revisão 

da literatura parte na qual é feita uma identificação e estudo sobre os conteúdos 

relacionados ao PCP, na terceira etapa é método de pesquisa e coleta que será 

utilizado para obter as informações sobre o tema, na quarta etapa encontra-se a coleta 

e a análise dos dados obtidos e por fim a apresentação de todos os resultados 

alcançados assim como as propostas de melhorias identificadas. 

3.3 DESCRIÇÃO E CARACTERIZAÇÃO DO LOCAL ESTUDADO 

O estudo foi realizado no município de Horizontina, situado no Rio Grande do 

Sul, na empresa Madeporto, com sua atuação a mais de uma década no mercado 

agrícola brasileiro e vem se destacando com seus produtos e diferenciais 

competitivos. Por isso, cada vez mais a empresa busca se especializar para alcançar 

os objetivos almejados, como ofertar os melhores produtos, que visem por qualidade, 

eficiência e atinjam a satisfação dos clientes. 
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Dentro da empresa os locais estudados, foram a área administrativa, com foco 

no setor da qualidade, na área de estoque e por fim no processo produtivo, ou seja, 

na linha de produção, com intuito de compreender o funcionamento da empresa e 

propor melhorias que auxiliem a alcançar os objetivos desejados pela empresa. 

3.4 REALIZAÇÃO DO PCP 

As atividades de programação são realizadas de uma forma desmembrada, 

distribuídas entre os setores da qualidade, administrativo e de produção. 

Por isso, o trabalho tem o intuito de promover melhorias dentro da organização. 

Para dar início ao trabalho buscou realizar uma pesquisa bibliográfica com ênfase nos 

métodos e definições utilizados no tema em estudo. Por conseguinte, iniciou-se as 

visitas a empresa buscando explorar os problemas encontrados dentro dela. 

Com os resultados obtidos, verificou-se quais os problemas com maior impacto 

dentro da empresa. Focando em vários, como processamento de pedidos, ordens, 

demanda. Para apresentar os resultados almejados sobre o não controle sobre as 

demandas e tempos de produção, buscou-se utilizar uma amostra de produtos como 

teste para aplicar os cálculos de capacidade produtiva.  

Nessas amostras o tempo para cada máquina foi contabilizado e feito uma 

análise dos resultados obtidos, como poderá ser visto no desenvolvimento deste 

trabalho. 

3.5 ESCOLHA DA AMOSTRA 

Para demonstrar as técnicas e ferramentas utilizadas no PCP e quais os fatores 

que influenciam a sua utilização, a amostra tem como justificativa demonstrar quais 

os ganhos e as técnicas que já são utilizadas dentro dos processos da empresa, 

descrevendo desta forma, as ferramentas de controle utilizadas com foco em obter 

melhor eficiência dos processos e identificar gargalos na sua utilização, propondo 

assim soluções técnicas mais adequadas à realidade da empresa. 

Com as visitas técnicas a empresa, foi realizada a contagem total dos itens 

produzidos, com foco em pegar uma amostra de quatro itens sendo eles perfil pino, 

bucha articulada rodado, pino engate chapéu, bucha roscada superior e assim 

verificar os tempos necessários para produção, capacidade de produção do 

maquinário, o tempo necessário dos setores para a elaboração das ordens de 
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produção dos produtos de linha. Verificando no final os gargalos no processo e quais 

as melhorias necessárias. 

3.6 MATERIAIS NECESSÁRIOS  

Para a elaboração das atividades foram utilizados os seguintes recursos, 

referentes ao tema estudado: 

● Rotinas de PCP; 

● Software; 

● Equipamentos de registro; 

● Arquivos; 

● Controle de estoque e materiais; 

● Melhorias aplicadas; 

● Amostras de itens; 

● Peças e componentes. 

3.7 INTERPRETAÇÃO DE DADOS 

Com os dados obtidos, foi possível apontar os tempos e capacidades, onde foi 

realizada a análise dos dados de acordo com as informações levantados, utilizando-

se do programa Microsoft Office Excel e o Software da empresa, para a elaboração e 

construção dos gráficos que embasaram a análise dos dados coletados, 

demonstrando assim como são realizado os processos da área atualmente, expondo 

sua importância e assim propondo novas ferramentas que atendam às necessidades 

da organização, além disso, também foram identificados os fatores que prejudicam o 

desenvolvimento de tais técnicas. 
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4 APRESENTAÇÃO E ANÁLISE DOS RESULTADOS 

Os resultados foram apresentados separadamente seguidos por conceitos 

relacionados a PCP, desta forma, fica melhor visualização das oportunidades em cada 

atividade estudada e aplicada. 

4.1 CARACTERIZAÇÃO DA EMPRESA 

A empresa Madeporto Industria e Comercio de Pecas Agrícolas Ltda, é uma 

empresa de pequeno porte, e encontra-se localizada no centro de Horizontina. Sua 

principal atividade é a fabricação de artefatos de madeira e de equipamentos para 

agricultura e pecuária, ou seja, peças e acessórios. 

4.2 TENDÊNCIAS E PRETENSÕES FUTURAS DA EMPRESA 

A empresa possui um grande potencial de crescimento com seus produtos com 

alta qualidade e inovadores, também os mesmos são bem aceitos no mercado, por 

isso, pretende aumentar suas vendas buscando ampliar a sua clientela, para isso tem 

a necessidade de reduzir gargalos e obter melhorias nos seus processos relacionados 

a PCP, no ambiente administrativo e na linha de produção. 

Para atingir os objetivos almejados a empresa está reestruturando a sua 

gestão, buscando obter um maior controle e efetividade no seu processo com auxílio 

do sistema ERP, que já é utilizado, mas são utilizadas apenas algumas opções que o 

sistema fornece, deixando outras ferramentas que podem agregar bastante no 

desenvolvimento da gestão para a empresa. 

4.3 IMPORTÂNCIA DO PCP PARA A EMPRESA 

Com uma gama de produtos vasta do ramo agrícola e pelo crescimento que a 

empresa vem obtendo ano a ano e a sua importância em atender seus clientes com 

qualidade e eficiência, vem a necessidade de melhorar o setor que já existe, mas não 

é tão elaborado nas suas funções. 

Sendo assim, tem o objetivo de melhorar as rotinas de produção da empresa 

utilizando ferramentas e métodos disponibilizados, buscando produzir apenas a 

quantidade necessária no momento correto, planejando as aquisições de materiais 

necessários para a fabricação dos produtos, obtendo maior controle sobre a produção 

dos itens, do estoque, a gestão administrativa e da produção. Com isso pretende-se 
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obter um PCP mais definido e assim um sistema mais enxuto, reduzindo custos, 

aumentando a qualidade dos produtos e eficiência dos processos. 

Com o objetivo de melhorar a qualidade dos processos e saber a sua 

importância, fica evidente a necessidade e a preocupação que a empresa tem com os 

seus processos. Evidenciando dessa forma, o objetivo de identificar a importância do 

PCP. 

4.4 DEPARTAMENTO DE PCP NA EMPRESA 

Ainda em processo de desenvolvimento e futura implementação na empresa 

objeto do estudo, o departamento é necessário para facilitar a comunicação e 

organização das demandas. Este alinhamento ocorre na maior parte das situações 

considerando as demandas geradas pelo departamento de vendas e necessidades 

de produção e estoque. Além disso, é necessário conciliar com as necessidades de 

compras e prazos de entrega bem como os referidos volumes. 

Além de ser um diferencial, é necessário devido a demanda do mercado, pois 

sem o mesmo não seria possível atender sem utilizar suas técnicas no processo de 

produção. O departamento responsável na empresa faz parte do setor de qualidade e 

administrativo, a proposta é de que após o estudo e as sugestões de melhorias o setor 

consiga atender as devidas responsabilidades: 

● Realizar a capacidade de produção; 

● Conciliar as vendas com a produção, conforme a demanda; 

● Planejar a compra de materiais necessários; 

● Avaliar previsões históricas de vendas; 

● Elaborar as ordens de produção de acordo com a semana; 

● Buscar a otimização de recursos; 

● Atuar nas paradas de máquinas e retrabalhos; 

● Definir, implementar e atualizar, todos os procedimentos de produção, de 

processos e de controle de qualidade quando necessário; 

● Verificar a qualidade e efetividade dos itens através de inspeção com amostras; 

● Auxiliar o planejamento e controle de manutenção prevendo intervenções 

preventivas. 

Por isso, com relação ao objetivo de identificar as principais etapas do PCP em 

uma indústria, foi obtido os resultados os processos identificados acima. 
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4.5 FERRAMENTAS DE PCP UTILIZADAS 

A empresa conta com o sistema TECNICON Business Suite o qual possui uma 

parte específica para o PCP, conforme Figura 8: 

Figura 8 – Sistema TECNICON 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

A área conta com várias opções de ferramentas, disponibilizando listas de 

produção, gráficos, entre outros. 

Entretanto, dentro da empresa ainda se utiliza planilhas de controle geradas 

manualmente através do Excel por segurança e maior controle para a empresa, visto 

que o software precisa de todas as informações, incluindo tempos dos produtos para 

utilização da aba PCP. 

Nesse ponto, visto que o sistema ERP possui diversas funcionalidades e a 

empresa muitas vezes está duplicando os dados, é necessário eliminar o método de 

usar o Excel, visto que o sistema é bem mais eficiente e apresenta métodos de 

qualidade mais efetivos como indicadores, outro ponto que o mesmo é mais seguro 

quanto a salvar os dados colocados. 

https://www.tecnicon.com.br/tecnicon-business-suite
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4.6 PEDIDOS E PREVISÃO DE DEMANDA 

A previsão de demanda é feita com base no histórico de venda, com estudos 

de comportamento atual e futuro do mercado agrícola, também é avaliado juntamente 

com seus clientes qual será a intenção de compra para o ano seguinte e quais o nível 

da mesma. Desta forma, na empresa o recebimento dos pedidos vai funcionar 

conforme a previsão de demanda enviada pelo cliente, além disso, os pedidos podem 

ser realizados por e-mail, contendo um arquivo com o pedido de compra, de acordo 

com a Figura 9. 

Figura 9 – Pedido de compra 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Os clientes enviam os pedidos com datas específicas, assim não ocasionando 

de haver pedidos de última hora, sendo assim a empresa consegue se adaptar a 

demanda e planejar a produção para melhor atender a mesma. Após o recebimento o 

pedido deve ser lançado dentro da planilha de controle do Excel e no sistema de 

vendas do Software, conforme a Figura 10. 
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Figura 10 – Lançamento dos dados no sistema 

  
Fonte: Autora, 2021 

 

Esse processo deve ser feito para que possa ser realizada a ordem de 

produção na semana, pois o sistema precisa deste dado. Visto que o sistema ERP, 

possui diversas funcionalidades e uma delas é um controle dos pedidos efetuados, é 

necessário que a empresa elimine a planilha em Excel, trazendo assim um controle 

mais efetivo, visto que o sistema produz indicadores, avisos sobre estoque e elimine 

a probabilidade de apagar alguma informação ou perder a mesma. 

4.7 GESTÃO DE ESTOQUE 

 A gestão de estoque é um ponto de alta preocupação dentro de uma empresa, 

pois é o ponto essencial para produzir e atender a demanda dos clientes, por isso são 

importantes, pois manter um nível adequado de estoque garantirá o atendimento da 

demanda. Sendo assim é necessário haver um equilíbrio entre o consumo e estoque, 

visando que não tenha materiais em excesso e desnecessários, mas cuidando com o 

fato que em uma situação de atraso do fornecedor fornecer as mercadorias pode 

ocorrer atraso da produção e ao atendimento ao cliente. 

 O controle de estoque na empresa é feito conforme a previsão de demanda, ao 

receber a mesma o setor de compra já vai realizando as compras necessárias 

antecipadamente mantendo um estoque médio dos materiais, conseguindo assim 
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manter um estoque adequado e que atenda a demanda. Além disso, como possui 

uma demanda antecipada, é possível fazer a compra de materiais em certas épocas 

do ano, comprando por preços mais baixos e fazendo com que não tenha atrasos 

durante o ano.  

 A empresa armazena o estoque dentro do almoxarifado, muitas vezes devido 

à alta no estoque dependendo do período do ano acaba ficando desorganizada, é 

nesse ponto que se pode aplicar melhorias e colocar cada material no seu devido 

lugar. Desta forma, a empresa deve demarcar nas prateleiras e chão para os 

materiais, assim vai manter o ambiente organizado, com a gestão de estoque mais 

eficiente. 

4.8 ORDEM DE PRODUÇÃO 

A ordem de produção é essencial para ter um sequenciamento desejado e 

eficiente na hora de produzir, além de dar prioridade para os itens que precisam ser 

entregues com datas definidas, assim fica mais fácil entregar o produto no prazo 

desejado. Por isso na empresa, a ordem é gerada no dia que será produzido, não 

tendo uma demanda definida na semana, visto que podem ser alterados alguns itens 

mudando a sequência de produção, por isso a mesma é feita no dia e entregue para 

a linha de produção. 

A lista de produção é feita pelo sistema  ERP, onde baixa um relatório 

contendo as quantidades necessárias e quais os itens, conforme Figura 11 e 12. 

Figura 11 – Ordem de produção no sistema 
 

 
Fonte: Autora, 2021 
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 Com o procedimento de lançamento efetuado visto na Figura 11, é possível 

criar a ordem de produção no sistema, conforme a Figura 12. 

Figura 12 – Ordem de produção 

 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Referente as ordens de produção, a empresa poderia disponibilizar um 

computador na linha de produção, onde ficaria disponível para visualização os itens a 

serem produzidos, além de poder dar baixa no item conforme vai produzindo, o 

responsável pelo PCP poderia visualizar pelo seu monitor de dentro do escritório 

monitorando desta forma a produção com mais visibilidade. 

4.9 ITENS/PRODUTOS 

A empresa conta com um mix de produtos amplo, atendendo a diversos 

segmentos do ramo agrícola, totalizando 205 produtos salvos na sua base de dados. 

Por isso, com relação ao objetivo de fazer um levantamento de dados sobre os 

produtos e processos encontrados na empresa, identifica-se as evidências por meio 

dos tópicos 4.10, 4.11, 4.12 e 4.13, foram identificados os processos de lançamentos 

e seus principais produtos, entre outros dados, como pode ser visto na sequência.  
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4.10 LANÇAMENTO DOS PRODUTOS NO SOFTWARE 

Cada produto que a empresa fornece é lançado no Software, os mesmos ficam 

salvos contendo as informações necessárias sobre o produto, conforme Figura 13. 

Figura 13 – Lançamento de produtos no sistema 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Mesmo existindo a opção de efetuar os lançamentos completos, incluindo 

tempos e materiais, nem todos os produtos e dados de alguns estão lançados por 

completo, desta forma, há necessidade da empresa buscar realizar uma revisão de 

todos os itens e incluir as devidas correções nas informações, desta forma, o sistema 

ficará mais organizado. 

4.11 RELAÇÕES DE SAÍDA DE ITENS POR MÊS 

A empresa possui clientes fixos e vendas relativas durante o mês, atendendo 

a necessidade do cliente conforme a demanda dos mesmos, como pode ser visto no 

Quadro 2. 
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Quadro 2 – Vendas de janeiro a outubro de todos os itens 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

 Com os resultados obtidos no Quadro 3, é possível gerar um gráfico de vendas 

de janeiro a outubro, conforme Figura 14. 

Figura 14 – Vendas por mês 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Como pode-se observar na Figura 14, o mês de setembro foi onde ocorreu as 

maiores vendas, totalizando 12% sobre o valor total de janeiro até outubro, fica 

evidente que as vendas são relativas durante o mês, podendo ser maiores em alguns 

meses e menores em outros, isso ocorre devido a épocas de maiores saídas de 

produtos, assim a produção aumenta conforme a necessidade do cliente. 
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A proposta é fazer uma previsão de vendas anual no começo de cada ano, 

utilizar os dados de vendas de dois anos anteriores e fazer uma comparação de mês 

a mês em relação a produtos vendidos. Em sequência fazer uma análise dos meses 

com mais fluxo de produção para assim ter uma breve relação de como será a 

demanda no ano. 

Outro ponto que pode ser alinhado diretamente com o cliente é manter um 

padrão de envio de demanda, pelo menos com três meses de antecedência, isso faz 

com que a empresa consiga se preparar de maneira correta, podendo fazer os 

cálculos de capacidade de produção para o período, compra de material para deixar 

em estoque com preços até melhores favorecendo assim a empresa, e por fim 

entregar os produtos com qualidade e dentro do prazo. 

4.12 AMOSTRA DE ITENS 

Para averiguar quais produtos mais influenciam nas vendas, selecionou-se os 

que possuem maior saída durante o mês, sendo o perfil pino, bucha articulada rodado, 

pino engate chapéu e a bucha roscada superior. 

Perfil pino 22.22x160, tem o maior fluxo de vendas na empresa, sendo o que 

mais possui saída no ano, seu modelo pode ser visualizado na Figura 15. 

Figura 15  – Perfil pino 22.22x160 

 
Fonte: Autora, 2021 
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Bucha articulada rodado, esse item é o segundo mais vendido pela empresa, 

seu modelo pode ser visualizado na Figura 16. 

Figura 16 – Bucha articulada rodado 

 
Fonte: Autora, 2021 

  

 

Pino engate chapéu, terceiro item mais vendido pela empresa, seu modelo 

pode ser visualizado na Figura 17. 

Figura 17 – Pino engate chapéu 

 
Fonte: Autora, 2021 
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Bucha roscada superior, quarto item mais vendido pela empresa, seu modelo 

pode ser visualizado na Figura 18. 

Figura 18 – Bucha roscada superior 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Os itens selecionados demonstrados nas Figuras 15, 16, 17 e 18, foram os que 

tiveram mais saídas até o momento, conforme pode ser visto no Quadro 3: 

Quadro 3 – Saídas de janeiro a outubro 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Com o Quadro 3, pode-se visualizar o total de itens vendidos durante o período 

de janeiro a outubro. 

 

 

 

 

 



50 
 

 

Public 

Figura 19 – % de vendas da amostra de janeiro a outubro 

 
Fonte: Autora, 2021 

 
Com a Figura 19, é visto o % de vendas em comparativo ao total de vendas de 

janeiro a outubro. Pode-se observar que obteve 26% das vendas no período da 

amostra, desta forma, os itens selecionados para a amostra têm grande relevância 

durante as vendas ao ano. 

4.13 PROCESSO DE FABRICAÇÃO DA AMOSTRA 

Para compreender os processos de fabricação das amostras, realizou-se 

visitas a empresa, onde foi possível compreender o processo de fabricação dos itens 

da amostra, a partir disso, foi elaborado a fluxograma de produção dos mesmos, 

conforme Figura 20. 

Figura 20 – Fluxograma perfil pino 

 
Fonte: Autora, 2021 

26%

74%

%  de Vendas da Amostra de Janeiro a 
Outubro

Itens da Amostra Todos os Itens
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O perfil pino, utiliza apenas duas máquinas e tem dois processos, sendo corte 

e usinagem, como pode ser observado na Figura 20.  

A bucha articulada rodada, assim como pino, também possui dois processos, 

como pode ser visto na Figura 21. 

Figura 21 – Fluxograma bucha articulada rodada 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Com a Figura 21 pode-se ver processos iguais a fluxograma do perfil pino, 

como corte e usinagem, já o pino engate chapéu é um dos itens mais elaborados, 

como pode ser visto na Figura 22. 

Figura 22 – Fluxograma pino engate chapéu 

 
Fonte: Autora, 2021 
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Como pode ser visto na Figura 22, é uma das amostras com mais processos 

na sua fabricação, sendo eles, corte, usinagem, furação, escarear e limpar rebarba. 

A bucha roscada superior, também possui mais processos de fabricação 

comparados ao perfil pino e a bucha articulada rodada, como pode ser visualizado na 

Figura 23. 

Figura 23 – Fluxograma bucha roscada superior 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Com a Figura 23, pode-se ver os processos do item bucha roscada superior e 

os seus processos como corte, usinagem, escarear e rosca. 

 Com a visita à empresa foi possível verificar como é o andamento dos 

processos de fabricação das amostras escolhidas, com isso pode-se gerar 

fluxogramas para facilitar a compreensão dos processos e o desenvolvimento do 

trabalho. 

4.14 CAPACIDADE DE PRODUÇÃO DA AMOSTRA 

 Com a finalidade de determinar a capacidade produtiva da empresa estudada, 

várias variáveis foram analisadas, como tempo, processo, quantidade de máquinas e 
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operadores disponíveis para a realização da operação em relação a amostra 

mencionada no tópico 4.12. Com esses resultados foi possível calcular a quantidade 

de peças produzidas referente a horas e dia, para cada amostra, conforme Quadro 4.  

Quadro 4 – Capacidade do perfil pino 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

 A primeira coluna do Quadro 4, representa as máquinas utilizadas no processo 

produtivo. A segunda mostra os tempos totais em segundos que cada máquina leva 

para realizar a operação. A terceira e quarta coluna, representa a quantidade de 

máquinas e operadores disponíveis para realizar o processo. A quinta coluna 

representa o total de carga horária por dia para realizar os processos.  A sexta coluna 

mostra a quantidade que pode ser produzida a capacidade por hora de produção, e 

foi obtida através do cálculo:  

Equação 2 – Capacidade por Hora 

3600 segundos  ÷ Tempo de operação (s)                                 (2) 

Fonte: Autora, 2021 

 

A sétima coluna, representa a capacidade por carga horária, e foi obtido sobre 

o cálculo: 

Equação 3 – Carga Horária 

Capacidade por Hora  ×  Carga Horária  ×  Número de Máquinas ×  Operadores         (3)  

Fonte: Autora, 2021 

 

 Com o Quadro 4 fica evidente a nossa capacidade produtiva de 704 peças ao 

dia, do item perfil pino, além disso, nota-se que a capacidade por carga horária da 

máquina de corte é maior que a capacidade da máquina de usinagem, isso por causa 

da diferença do tempo de operação em segundos de uma para a outra, conforme  

Quadro 6. 
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Quadro 5 – Capacidade da bucha articulada rodado 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

 No Quadro 5, foi avaliada a capacidade da bucha articulada, utilizando o 

mesmo critério do Quadro 4, sendo assim, nesse ponto pode-se ver que a capacidade 

de produção da bucha articulada se limita a 167 unidades por dia. Além disso, a 

máquina de corte para a usinagem é o dobro da capacidade por carga horária, isso 

ocorre devido ao fato de o tempo de operação ser maior na usinagem do que no corte, 

conforme Quadro 6. 

Quadro 6 – Capacidade do pino engate chapéu 

 

Fonte: Autora, 2021 

 

 O Quadro 6, também foi utilizado os mesmos critérios dos Quadros 4 e 5, nessa 

amostra do pino engate de chapéu pode-se observar que tem mais processos como 

furar, escarear e limpar a rebarba. 

 Também, pode-se observar que a capacidade de produção é de 792 peças de 

engate de chapéu sobre a carga horária da empresa. Além disso, é possível averiguar 

que a capacidade varia de acordo com a máquina utilizada tornando a capacidade 

bem ociosa de uma máquina para a outra, isso acontece por causa da variação de 

tempo de operação de uma máquina para a outra. Já na capacidade da bucha roscada 

superior, pode-se observar os dados obtidos, conforme Quadro 7. 

Quadro 7  – Capacidade da bucha roscada superior 
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Fonte: Autora, 2021 

 

 No Quadro 7, a metodologia utilizada foi a mesma dos Quadros 4, 5 e 6. Na 

amostra da bucha roscada superior é possível ver que o processo oscila bastante do 

corte e usinagem, para o escarear e a rosca, isso devido o tempo de operação de 

todos. Além disso, é possível ver que a capacidade produtiva está totalizada em 396 

unidades por carga horária. 

 Com a utilização dos cálculos de capacidade para as amostras, consegue-se 

ter uma visualização clara da quantidade que pode ser produzida dos itens no dia, 

isso facilita com que a empresa tenha mais controle sobre a produção dos itens. Além 

disso, também pode realizar uma previsão de tempo utilizado nas máquinas para cada 

item, podendo aumentar ou diminuir sua produção conforme a demanda. 

4.15 ANÁLISE DO RESULTADO DA CAPACIDADE 

 Conforme foi mostrado nos Quadros 4, 5, 6 e 7 no tópico 4.13, foram analisadas 

quatro amostras dentro da organização. O tempo para cada máquina das amostras 

foi determinado com a visita e acompanhamento do processo na empresa para obter 

dados mais precisos. Com os resultados, pode-se ter o tempo padrão para cada item 

e cada amostra, e assim calcular a sua representatividade por amostra, conforme 

Quadro 8. 

Quadro 8 – Tempo padrão e representatividade por amostragem 

 

Fonte: Autora, 2021 
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 Com os dados coletados, obtém-se os resultados das representatividades das 

amostras, como pode ser visto no Quadro 8. Para melhor visualização foi elaborado o 

gráfico representado na Figura 25. 

Figura 24 – Gráfico da representatividade por amostra 

 
Fonte: Autora, 2021 

 

Com a Figura 24, pode-se ver as representatividades de todos os itens da 

amostra, além disso pode-se observar que será diferente entre as amostras, como a 

bucha articulada rodada que representa 44% totalizando a maior representatividade 

comparada as outras amostras que possuem valores menores. 

O tempo padrão para as operações também vai ser diferenciado para cada uma 

das amostras, onde será maior a quantidade de tempo na bucha articulada rodada, 

em segundo a bucha rodada superior, em terceiro o pino engate chapéu e por quarto 

e último o perfil pino 22.22x160, como pode ser visto na Figura 25. 

Figura 25 – Gráfico de tempo de produção (s) 

 
Fonte: Autora, 2021 
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De acordo com os dados apresentados anteriormente no Figura 24 e 25 é 

possível constatar o perfil pino 22.22x160 é o item no qual representa o menor tempo 

gasto em linha de produção, totalizando 60 segundos, isso acontece porque utiliza 

menos máquinas e seu processo é mais enxuto e rápido. 

 A bucha articulada rodada representa o maior tempo gasto em linha de 

produção, isso ocorre porque no seu processo de produção possui mais máquinas 

utilizadas, assim como processos, aumentando o tempo de fabricação do mesmo. 

 Já o pino engate chapéu e a bucha rodada superior tem um tempo quase 

semelhante, deixando sua porcentagem na representatividade quase semelhante, 

desta forma representam um tempo intermediário na linha de produção comparado às 

outras amostras.  

 Com essa pesquisa consegue ver claramente como um controle de tempos, 

capacidade e representatividade com os itens, podem ajudar a ter uma visualização 

sobre os processos e tempos da amostra. Desta forma, atendendo ao objetivo de 

averiguar tempos e capacidade produtiva, como foi evidenciado nos tópicos 4.14 e 

4.15. 
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CONCLUSÃO  

Os processos relacionados ao PCP, são de extrema importância para adquirir 

um rendimento, eficiência e qualidade dos objetivos empresariais. Com os processos 

alinhados é capaz de permitir que o produto seja entregue com qualidade e no tempo 

adequado. 

Em resposta ao problema da pesquisa, “de que forma o Planejamento e 

Controle da Produção com alinhamento adequado pode auxiliar para atingir resultados 

eficientes do processo produtivo e organizacional da empresa Madeporto?”, é possível 

assegurar que é um meio viável de adquirir os resultados, mas requer rotina e 

responsabilidade com o processo. Com o estudo, foi possível conhecer sobre as 

principais etapas do tema em estudo aplicados na prática, o que é visualizado nos 

tópicos 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, e 4.5 onde é observado os métodos utilizados na empresa e 

sua relevância dentro da organização. 

Além disso, foi possível propor uma reestruturação dos processos do 

planejamento da produção com foco nos principais conceitos de gestão da 

programação, como pode ser visto nos tópicos 4.6, 4.7, 4.8, 4.9 e 4.10. 

Com base no estudo realizado fica visível a necessidade de controlar os tempos 

e demandas da empresa, como pode ser visualizado nos tópicos 4.11, 4.12, 4.13, 

4.14, e 4.15 controlar todos os tempos dos itens fará com que a empresa possa saber 

o tempo de fabricação de seus itens e com isso consiga calcular o tempo demandado 

para cada, desta forma obtém um tempo determinado para a produção, o que facilita 

fazer um sequenciamento adequado de produção conforme a sua demanda. 

Com as suposições demonstradas durante o trabalho, fica evidente que se 

implementadas podem ter um ganho significativo para a organização, podendo 

ampliar sua gama de produtos e clientes, além disso conseguindo atender a demanda 

com antecedência e com qualidade. Também, obter conhecimento sobre a área 

industrial e os métodos, faz com que o conhecimento pessoal e profissional enriqueça. 

O presente trabalho abre oportunidade para um sequenciamento em uma 

pesquisa futura, onde haja a complementação do estudo, assim como implementação 

das propostas sugeridas durante o estudo, contemplando todos os itens e processos 

da empresa. 
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