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RESUMO

Com a competicdo cada vez mais acirrada entre as organizagdes, cresce a
necessidade de as empresas adotarem estratégias para orientar as atividades dos
seus sistemas de producéo de forma otimizada. O local de estudo foi uma empresa
do ramo de pecas agricolas, onde abordou-se a estratégia de propor melhorias ao
sistema de PCP (Planejamento e Controle de Producgé&o), desta forma, foram aplicados
métodos qualitativos, visualizando a teoria e a pratica dos processos da empresa, com
entrevistas com colaboradores, visitas a linha de producao, também foi utilizado dados
da organizacao e os sistemas de gestdo. Com as analises realizadas, pode-se propor
melhorias relacionadas ao processo, como calculos 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 producéo, pode-se identificar melhorias em

varios processos que vao agregar de forma significativa para a empresa.

Palavras-chave: Planejamento e controle de produgcdo, melhoria continua,

ferramentas da qualidade.
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1 INTRODUCAO

O cenario econbmico instavel no mercado faz com que as organizacdes
estejam atentas as necessidades do cliente, aperfeicoando suas técnicas de gestao,
visando a qualidade nos seus produtos ou servigos prestados, com foco em ter menor
custos em processos com maior eficiéncia. Desta forma, surge a necessidade de
utilizar um método para gestdo da producdo. Tendo esse suporte possibilita as
empresas empregarem melhorias nos seus processos, adotando assim medidas
eficazes dentro da organizacdo que possam trazer beneficios e vantagens
competitivas.

O PCP tem por finalidade gerenciar as atividades das operacdes produtivas,
com o foco em satisfazer as demandas dos consumidores de forma continua.
Segundo Russomano (1995), menciona que possui funcado de administrar, e que tem
por objetivo fazer os planos que servem de orientacdo para a producao e servirdo 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
gestdo no PCP. Além disso, verificar como o tema em estudo pode contribuir de forma
significativa para obter a melhoria continua, aprimoramento do processo ja utilizado,
agregando desta forma para a empresa uma alta efetividade no seu processo,
também averiguar quais os beneficios e o0 seu impacto em relagdo a competitividade

e satisfacdo do cliente.
1.1 TEMA

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

1.2 DELIMITACAO DO TEMA

Este trabalho, em 2021, delimita-se na coleta de dados para estudo de caso
de um PCP dentro de uma empresa ramo agricola, onde foi averiguado a situacéo
atual encontrada, buscando compreender o funcionamento dos processos dentro da
organizacdo, como rotinas e o processo dentro da linha de producéo, sobre o Software

ERP, gerenciamento utilizado dentro das areas 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 &rea comercial, tornando 0s processos ja 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 ja possuindo um departamento responsavel por
planejar e controlar a producao, apresenta uma deficiéncia consideravel na execucao
do processo. O setor comercial ndo possui uma previsdo mensal fixa e ndo tem
controle de tempos em relacdo aos produtos, desta forma, causa gargalos no
processo, eventualmente impactando o atendimento aos clientes. Desta forma, o
problema encontrado na empresa € a baixa efetividade do PCP, ndo obtendo controle
sobre volume de producdo, e tempos de producdo, o que acaba ocasionando
problemas em atender a demanda no prazo correto.

Como a demanda da empresa é diferente a cada dia, é dificil ter um controle
mais eficiente do processo ou sequenciamento da producédo, além disso, os itens nao
possuem os tempos de fabricacéo calculados, dificultando para que tenha um controle
sobre o tempo de fabricacdo de uma ordem de producéo do dia. Nesse ponto surge a
necessidade de calcular os tempos de fabricacdo para cada item, visto que, isso trara
resultados satisfatérios para a empresa, pois consegue ter um controle sobre o
processo de fabricacdo para cada item e evita que venha a gerar gargalos
relacionados a falta de tempo no periodo de producéo.

Para realizar a pesquisa, buscou-se averiguar as rotinas utilizadas dentro da
organizacdo, por conseguinte realizar analises para detalhar os problemas
encontrados, apos aplicar melhorias adequadas com a utilizacdo de métodos da
gualidade conforme o problema encontrado. Os resultados para as melhorias estao
em obter a satisfacdo do cliente, diminuir 0s custos operacionais, e trazer solucdes
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 Produ¢cdo com alinhamento
adequado pode auxiliar para atingir resultados eficientes do processo produtivo e

organizacional da empresa Madeporto?
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1.4 HIPOTESES

Sao suposicbes provisorias, que respondem as perguntas questionadas na
pesquisa, que devem se manter até quando forem comprovadas com as evidéncias.
Caso nao confirmadas durante a pesquisa, deverdo ser discutidas, sendo assim
durante o processo novas hipoteses vao surgir. Desta forma, a hipétese € algo néo
aprovado e sim assumido. Portanto a hipétese deve ser visualizada como um meio de
chegar & comprovacao ou ndo da mesma (MOTTA-ROTH; HENDGES, 2010).

O presente trabalho tem como foco o PCP dentro de uma empresa do ramo de
fabricacdo de pecas agricolas, buscando estudar o cenario 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, reducfes e
produtividade, isso se deve a dificuldade para realizar administracao eficiente dos
recursos produtivos da organizagao.

Tendo em vista que se tornou cada vez mais necessario obter maior controle e
efetividade dos processos devido aos cenarios econdmicos e a necessidade dos
clientes, visto que os mesmos estdo em busca de produtos e servicos com eficiéncia,
qualidade e precos melhores. Sendo assim, na empresa estudada a fim de atingir os
objetivos e realizar a aplicagcdo adequada de seus recursos a empresa precisa fazer
um gerenciamento e planejamento adequado e para isso a utilizagdao de um PCP,
seria 0 mais adequado.

Sendo assim, 0 mesmo envolve varias questdes e decisdes a serem tomadas
e por fim definida sobre o processo de producéo. E baseado em previsdes, 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 trara beneficios e
aumento do controle dos processos.

A justificativa do trabalho se da pela necessidade de estudos e visualizagdes
de possibilidades de melhorias continuas dentro da organizacdo, onde ha
oportunidade de obter resultados significativos no seu processo. Com o estudo de

caso e as sugestdes de melhorias a empresa pode-se obter beneficios nos mais
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diversos processos, como na linha de producdo, PCP, na qualidade, no controle de
gestao de estoque, na capacidade de producéao, além de possibilitar maior visibilidade
perante a concorréncia referente a diferenciais competitivos como qualidade e
satisfacdo do cliente.

Por isso € muito importante para os estudantes de engenharia de producao ter
o conhecimento sobre o tema e saber efetuar sua aplicacédo, gerando assim maior

conhecimento sobre os processos da qualidade.
1.6 OBJETIVOS
1.6.1 Objetivo Geral

O trabalho prop6e a apresentacéo do estudo de caso sobre PCP, seu principal
intuito € propor melhorias nos processos existentes na empresa que contribuir com
resultados satisfatérios para a mesma, desta forma, vai visar o aumento da
produtividade, a satisfacdo do cliente com o ter maior foco na melhoria continua da

qualidade.
1.6.2 Objetivos Especificos

O trabalho propde os seguintes objetivos especificos com foco em PCP para
sua elaboracéo:
e Identificar as principais etapas na industria em estudo;
e Fazer um levantamento de dados sobre os produtos e processos;
e Identificar a importancia do PCP;
e Averiguar tempos e capacidade produtiva;

e Apontar oportunidades de melhorias.
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2 REVISAO DA LITERATURA
2.1 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO

Segundo Tubino (2000), as metas e estratégias de uma empresa, sao
alcancadas se planejar para alcancar os resultados requeridos, administrar 0s
recursos humanos e fisicos, definir as a¢des dos recursos humanos sobre os fisicos
e acompanhar as acdes, sendo possivel corrigir os provaveis desvios encontrados.
Nesse contexto, essas atividades sao desenvolvidas pelo PCP.

E um dos principais instrumentos utilizados em prol de obter eficiéncia e
eficacia no processo produtivo de uma empresa, € um sistema de informacdo que
possui a funcéo de gerenciar a producao definindo as seguintes perguntas: o que,
como, quando e quanto, levando em conta os seus controles (RUSSOMANO, 2000).

Para seu desenvolvimento, é necessario focar nos gargalos encontrados, como
citado por Laufer (1990), o qual destaca que € 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 coordenacéo e integracdo dos diversos niveis hierarquicos, prover um
padréo de referéncia, entre outros pontos. Deve ocorrer em trés estagios:

e O primeiro deve ser o plano agregado que é planejamento de longo prazo, que
pode ser anual, semestral ou trimestral;

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

e O terceiro € o plano detalhado, de menor espaco de tempo, a qual pode ser

planejada para uma semana, trés dias ou até mesmo um dia.
2.1.1 Plano Agregado de Producéo

E considerado uma ferramenta de grande valor, pois ajuda a transformar as
estratégias, focada em desenvolvimento para 0s novos e 0s antigos produtos e
clientes, em um planejamento de produc¢éo focado nas restricées encontradas no chao
de fabrica (BERCHT, 1996).

Segundo Magee (1958) define que o planejamento de producéo é necessario
para estabelecer limites ou niveis de operacdes relacionadas a fabricacdo para o

futuro. O planejamento da producdo 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 € estabelecer as caracteristicas das operacdes de fabricacdo em um

certo periodo planejado.
2.1.2 Plano Mestre de Producéao (PMP)

Segundo Chiavenato (2005), o Plano Mestre de Producéao é a atividade na qual
se dimensiona a carga de trabalho para a producédo. Serve de base para a melhor
ocupacdo de sua capacidade de forma integral, com minima sobrecarga ou
ociosidade. Com o plano definido, as atividades de sequenciamento e programagao

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

Quadro 1 — Modelo PMP

Item de PMP Lapiseira P207 Atraso 1 2 3 4 5
Previsdo de demanda independente

Ped|dos em cartelra

Demanda total

Estoque projetado disponivel

Disponivel para promessa

Planejamento mestre de produgao (PMP)

Fonte: Corréa e Corréa, 2017

Segundo Corréa e Corréa (2017), nesse modelo cada coluna apresenta um
registro com atividades referente ao planejamento mestre em um certo periodo. Os
periodos 1,2,3 demonstrados no Quadro 1, representam os periodos futuros de
planejamento, assim estendendo-se para até o final do horizonte especificado pelo
PMP. A atividade esta relacionada entre o suprimento ou a demanda, e é determinada

pela linha especifica onde ocorre.
2.1.3 Planejamento Estratégico

Segundo Gianesi (1998), o planejamento estratégico é o que une a producao e
alta geréncia, além disso, também é responsavel por conectar a producdo a todos 0s
demais setores dentro de uma organizacgéo, estabelecendo objetivos sendo de médio

e longo prazo.
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Bryson (2001), informa os quatro beneficios vindos do planejamento, sendo
eles: promocao da acédo e pensamento estratégico, melhoria das decisdes tomadas,
reforco da sensibilidade da empresa com aumento do desempenho e, por fim,

melhoria para as pessoas que formam a organizacao.
2.1.4 Teoria das Restrigcbes (TOC)

A teoria das restricdes, basicamente tem como objetivo identificar quais séo as
restricbes encontradas no sistema e, com isso, formular solugdes para otimizar o seu
desempenho, desta forma, € um sistema de programacéao de producdo desenvolvido
a partir da analise e reestruturacao das restricbes encontradas na linha (SANTOS,
2012).

O TOC, diz que toda empresa € um sistema tangivel cujo desempenho
depende basicamente da forma que séo realizadas as intera¢cdes dos seus processos.
O método utilizado para as restricbes pode ser a identificacdo 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 organizagao. Para
Goldratt (1990) os passos sao 0s seguintes:

1) Identificar qual a restricdo encontrada no sistema;

2) Escolher qual o melhor método para explorar a restri¢ao;

3) Submeter todos os recursos nédo limitado as restri¢des;

4) Elevar a restri¢ao;

5) Se houver o deslocamento da restricdo, ndo 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 varias atividades em que precisa identificar as especificagdes e 0s processos
produtivos, conforme a demanda do mercado e viabilidade da empresa, e estratégias
utilizadas.

Por isso, a engenharia do produto € um composto de metodologias e processos
de projeto, como planejamento, organizagdo, decisdo e execucdo estratégicas e
operacionais de desenvolvimento de novos produtos, desde o inicio ou criagdo do
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projeto até o langcamento do produto e sua retirada no mercado, contando com a

participacéo de diversas areas da empresa (ABEPRO, 2008).
2.1.6 Estrutura do Produto

Segundo Corréa et al. (2007), para haver um bom sistema de administracéo o
mesmo deve garantir que 0s registros estdo sendo adequados e acerca da
composicdo dos produtos, ou seja, 0s materiais e as estruturas dos produtos sao
essenciais, para evitar que haja problemas ou redundéancias nas informacgoes.

A estrutura do produto é caracterizada como um conjunto de objetos e a sua
interacdo, onde deve ilustrar os tipos de componentes e como se relacionam, sendo
de maneira hierarquica, 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 compreensao, andlise e por fim melhorias nos processos, seja internamente ou
externamente nas empresas. Buscando apresentar fluxos horizontais e transversais
sobre as atividades e informacdes, onde o foco € construir uma visdo sistémica de
como as unidades de uma organizacdo se interagem, em prol de obter melhores
resultados e agregar valor para os clientes (PAIM, 2002).

Com a identificagédo e a representacéo dos processos, a engenharia consegue
visar e fazer uma analise critica dos processos da empresa, a fim de permitir a
aprimorar as melhorias dos processos (HAMMER.; CHAMPY, 1994).

2.1.8 JustIn Time

E basicamente um conjunto de principios, ferramentas e técnicas que permite
com que a organizacdo entregue produtos em pequenas quantidades, em lead time
curtos, atendendo as necessidades especificas do cliente, sendo assim, o JIT entrega

0s 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 necessarias. Por isso 0 autor criou expressées que passaram a ser
utilizadas para traduzir a filosofia Just in Time, tais como:

a) Eliminar os desperdicios;

b) Producdo sem estoque;

c) Producéo enxuta;

d) Esforco continuo para resolver os problemas.
2.1.9 Tack Time

E basicamente o ritmo no qual a producdo deve atender as demandas da
empresa. E obtido com a divisdo entre o tempo para a producdo e o nimero de
unidades que devem ser produzidas, dividido pelo tempo de producdo como as
paradas programadas, descanso do funcionario e as manutencdes. A palavra alema
takt refere-se ao compasso de uma composi¢cdo musical, tendo sido introduzida no
Japao com o sentido de “ritmo de produg¢ao”, quando técnicos japoneses estavam a
aprender técnicas de fabricacdo com engenheiros alemaes (ALVARES.; ANTUNES,
2001).

Queiroz (2000) refere-se ao takt time como um numero usado como referéncia
para sincronizar a taxa de producédo ao ritmo de vendas. Esse nimero pode ser obtido

da seguinte maneira:

Equacédo 1 — Tack Time

Takt time = tempo de trabalho disponivel + 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, € um
conjunto de processos e técnicas para planejamento, programacao e controle de um
empreendimento ou operacao, ou projeto, tendo como caracteristica fundamental a
indicacdo, dentre as varias sequéncias operacionais, daquela que possui duracao

maxima, além de permitir a indicacéo de graus de prioridade relativos, demonstrando
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distribuicdo de recursos e interdependéncia entre as varias acfes necessarias ao
desenvolvimento do projeto.

Tubino (2000) informa que a elaboracédo da técnica de redes € o0 primeiro passo
para a utlizagdo do PERT/CPM, onde devem ser representadas todas as

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

Figura 1 — Técnica de rede

Fonte: Laugeni e Martins, 2005

Segundo a explicacdo de Laugeni e Martins (2005), conforme a Figura 1, é
possivel verifica que as atividades A e E sao diferentes e independes, podendo ser
efetuadas separadamente. Ja 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 sdo dependentes, pois dependem de uma finalizar par iniciar a outra,
neste caso a atividade E. Cada atividade é representada por um conjunto de dois nés

diferente.
2.1.11 Método PDCA

Segundo Moura (1997) é uma ferramenta, onde possibilita a sequéncia de
atividades para se gerenciar uma tarefa em especifico, um processo ou empresa etc.
O autor também menciona que os ciclos PDCA estédo fundamentados nos conceitos
de administracéo e sao divulgados e estudados, o que faz que 0s mesmos sejam mais

faceis de ser compreendido, conforme Figura 2.

Figura 2 — Método PDCA de gerenciamento de processos
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ACTION PLAN

Aeir Definir
Corretivamente Metas
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Determinar
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Efeitos
(Execugio)
X

Executar o
Planejado
(Registrando)

CHECK <: DO

Fonte: Campos, 1992

Desta forma, o método utiliza as definicbes basicas da administracéo, utilizando
uma estrutura simples e objetiva, através de um ciclo, que poder compreendida e
gerenciada por qualquer organizacdo. Segundo Campos (1996) o PDCA é definido
como:

P — Estabelece o conjunto de orientacdes para todos os niveis gerenciais;

D — Acao das medidas preferenciais e suficientes;

C — Verificacdo dos resultados e do avanco das medidas;

A — Analise 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 operario
0 qué, quanto e quando produzir. Sempre de tras para frente, puxando a produgéo e
evitando que sejam feitos produtos ndo requisitados, eliminando perdas por estoque
e por superproducédo. Os sinais visuais podem variar, desde a sua forma mais classica
que é um cartdo, até uma forma mais abstrata como o kanban eletrénico. E
fundamental que transmita a informagéo de forma simples e visual e que suas regras
sejam sempre respeitadas.

Ja Smith (1989) propde que o Kanban é um controle de chao de fabrica, que

se baseia no fato de uma operacdo em certo ponto vai disparar o inicio da operacao
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em outro ponto, desta forma o material sera puxado no processo conforme a

necessidade.

2.2 GESTAO DE ESTOQUE

Segundo Bertaglia (2006), diz que a gestdo de estoque é um elemento
necessario, a mesma deve ser medida e seguida para que venha a trazer resultados
positivos para a organizacao.

Para Ching (2010), a definicdo define seus objetivos, sendo eles planejar e
controlar a quantidade de material que entra e sai, as épocas de maior fluxo, o tempo
de diferenciacdo dessas épocas. Pois quanto melhor for o planejamento de estoque,
menores serdo 0s imprevistos, além de que o acompanhamento das entradas e

saidas de material ser4 mais planejado.
2.2.1 Estoque

Conforme Viana (2002), o estoque pode ser o material, mercadorias ou
produtos que serdo estocados para utilizar no futuro, 0 mesmo permite que o
atendimento das necessidades dos usuarios seja alcangcado quando necessario. Para
demonstrar o estoque utiliza-se o gréfico dente de serra, que segundo Tadeu (2010),
€ basicamente a interpretacdo grafica das oscilacdes, dessa forma, torna a

visualizacdao facil e visual, conforme Figura 3.

Figura 3 — Gréfico dente de serra

3
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Fonte: Tadeu, 2010.

222

Segundo Tadeu (2010), define os processos essenciais do grafico como:
Ponto 1 € 0 estoque maximo;

Ponto 2 é o nivel de reabastecimento médio necessario;

Ponto 3 € o0 estoque que existe armazenado e as encomendas feitas;

Ponto 4 é o estoque de segurancga;

Ponto 5 € o ponto de falha.

Outros pontos que séo citados como essenciais para o0 estoque sao:

Ponto de pedido (PP): o ponto de pedido € um ponto de reposi¢cdo, onde
demonstra que as quantidades dos produtos atingiram a necessidade de
demanda no periodo de reabastecimento dos materiais, chegando nesse ponto
abaixo do nivel de seguranga do estoque (VIANA, 2002).

Ponto de ressuprimento (PR): é o ponto de ressuprimento em que as
guantidades de itens que tem armazenado, vai garantir que o processo de
fabricacdo ndo sobra complicacdes, enquanto aguarda a chegada do novo lote
de compra, no periodo de reposicao (POZO, 2010).

Estoque minimo (EM): o estogue minimo é a quantidade de itens em
armazenamento que garantem se possivelmente ocorrer uma falha durante o

processo de reposicédo (POZO, 2004).

Previsdo da Demanda

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

baseados em previsdbes com padrdes estatisticos, como matematicos. Também

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

Curto prazo: estao relacionadas com a programacao da producao e decisdes
relativas ao controle de estoque;

Médio prazo: o planejamento varia aproximadamente de seis meses a dois
anos. Planos tais como plano agregado de producdo e plano mestre de
producdo se baseiam nestas previsoes;

Longo prazo: é de aproximadamente a cinco anos ou mais. Auxilia decisdes de
natureza estratégica, como ampliacdes de capacidade, altera¢des na linha de
produtos, desenvolvimento de novos produtos etc.
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2.2.3 Sequenciamento de Producéo

O sistema de planejamento de fabricacdo € uma atividade complexa devido ao
namero de varidveis encontradas, nas empresas, esta tarefa normalmente é
executada pelos proprios operadores e ndo pelo setor de PCP. O estabelecimento da
sequéncia 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
meétodos disponiveis, variando de acordo com o tipo de producédo de cada empresa:

e PEPS - Primeira que Entra Primeira que Sai: de acordo com a chegada de

materiais;

e MTP — Menor Tempo de Processamento: segundo o tempo de processamento

do material,

e MDE — Menor Data de Entrega: conforme as datas de entregas;

e IPI —indice de Prioridade: conforme o valor do produto;

e ICR —indice Critico: conforme o menor valor entre a folga de producio, entrega

menos a data atual e tempo de processamento;

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

namero de operacoes;

e IFA — indice de Falta: lotes com menor valor entre quantidade de estoque e

taxa de demanda.

2.2.4 Lote Econémico 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 varios gastos seja financeiro ou operacional, tendo como foco
obter um pedido 6timo, que vai aliviar os custos de estocagem.

Gongalves (2004), define lote econbémico como a quantidade certa de material
a ser obtida para cada operacao sendo ela de reposicdo de estoque, onde o custo
total de aquisicdo e os custos de estocagem devem ser 0 minimo para o periodo

considerado.
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Para Dias (2005), o LEC é basicamente o equilibrio econémico entre o custo
de propriedade, ou seja, da manutencao dos estoques e 0 custo aquisitivo para a

obtencao de material.
2.2.5 Lote Econémico de Producéo (LEP)

Segundo Bastos e Lauria (2006), € basicamente a quantidade estipulada pela
empresa para ser fabricada, s6 podendo ser iniciada a producao de outros lotes apos
a concluséo do primeiro. O lote ao ser calculado permite quantificar tempo e insumos
a serem gastos na fabricacdo. Com base nisso, qualquer variagdo no montante
consumido é uma anormalidade que deve ser averiguada, possibilitando melhorar o
controle sobre a producéo.

Segundo Tubino (2007) o LEC é a producao e entrega, onde € realizada através
de uma taxa, onde nédo 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 GESTAO INTEGRADA (ERP)

Segundo Hicks (1997), o ERP (Enterprise Resource Planning) é uma
arquitetura de software que facilita o fluxo de informacéo entre todas as funcdes dentro
de uma companhia, tais como logistica, financas 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 gestdo de uma
empresa. Em sua esséncia, o ERP torna a troca de informacé&o conveniente, para a
pessoa certa, no momento ideal.

Um sistema ERP traz consigo muitos beneficios, segundo Holsapple e Sena
(2005), séo eles: reducao de custos, melhoria dos processos de negocio, diminuicéo
de mao de obra, é possivel a resolver problemas de sistemas legados, auxilio no
aumento da empresa, eficiéncia operacional, reducdo de treinamento e pessoal de
suporte, melhoria na gestdo de estoques, suporte no aumento das vendas,
posicionamento frente a demanda, maior confiabilidade do sistema, auxilio na

integracao dos dados e melhoria na agilidade do negécio.
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2.3.1 Cadastro de Produtos no Sistema

A falta de alinhamento, organizacdo e planejamento do departamento de
compras e suprimentos, ajuda a contribuir de forma incisiva para o aumento dos
custos e despesas de uma determinada organizagao (BURBIDGE, 1988).

Por isso, nesse mundo globalizado com uso da tecnologia as organizacfes
devem utilizar um sistema, onde possam controlar e administrar os materiais ou
produtos. Por isso, é necessario que seja realizado o cadastro de produtos ou
materiais no sistema da empresa, constando as informacdes sobre as caracteristicas
dos mesmos, em um sistema de banco de dados, isso ajudara no planejamento da
organizacdo (GONCALVES, 2010).

2.3.2 Ordens de Producéo 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 servi¢o, também deve constar
todos o0s custos necessarios para elaborar a quantidade autorizada do produto ou
servico devem ser descritas nessa ordem de producao.

Constitui a base da programacdo e capacidade produtiva, e precisa
constantemente de manutencdo, devido mudancas que ocorrem nas maquinas e
processos, que podem alterar o tempo médio de fabricacéo de um produto (CORREA;
CORREA, 2012)

2.4 SISTEMA DE GESTAO DE QUALIDADE

Permite que o controle da qualidade trate com seguranca, firmeza e confianga
a qualidade em seus produtos e servigos prestados, possibilitando a progresséo e
expansao de mercado e de produtos sendo em alto grau de aceitacédo pelo consumidor
(FEIGENBAUM, 1994).

Pois uma boa qualidade vai resultar em maiores lucros, propondo produtos e
servigcos com alta eficiéncia e qualidade podendo ter até um preco maior do que 0s
dos concorrentes de menor qualidade e proporcionar maior retorno financeiro para 0s
clientes (RITZMAN; KRAJEWSKI, 2004).

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

uma opc¢ao para um gerenciamento das organizacdes. E tem como pontos bésicos:
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e Foco no cliente;
e Trabalho em equipe em toda a organizacao;
e DecisOes baseadas em fatos e dados;
e Busca constante da solucéo de problemas e da diminuicao de erros.
Segundo Favaron (2012), para ocorrer 0s topicos acima so6 € possivel se forem
estabelecidos os elementos do programa de gestéo da qualidade, que séo lideranga,

envolvimento da equipe, foco na exceléncia do produto, processo e no cliente.
2.4.1 Importancia da Melhoria Continua

De acordo com Bessant, Caffyn e Gallagher (2000), a melhoria continua € um
processo de inovacgdao, pode ser focado e continuo, e envolve toda a organizagao. Vai
acontecendo gradativamente, com pequenos passos, alta frequéncia e alguns ciclos
de mudanca que se observados separadamente tém pequenos impactos, mas
somados podem trazer uma contribuicdo significativa para o desempenho da
empresa.

A melhoria continua dentro da organizacdo € essencial, pois possibilita a
agregacdo de valor para 0s seus processos, também pode ser visto como um
diferencial competitivo, desta forma, a melhoria continua € um método sistematico de
resolucdo de problemas e distingue trés niveis (SHIBA, 1997):

e Primeiro deles, de controle, visa apenas a manutencdo dos niveis operacionais;
e Segundo reativo, visa o restabelecimento do estado atual;

e Terceiro, denominado de proativo, tem por objetivo 0 aumento de desempenho.
2.4.2 Ferramentas da Qualidade

Corréa e Corréa (2012), as ferramentas da qualidade tém como intuito auxiliar,
assim como apoiar a geréncia na hora de tomar as decisdes para a resolucédo de
problemas ou melhorar situacées.

Além disso, estdo relacionadas ao desenvolvimento, a implementacédo, o
monitoramento e a melhoria da qualidade nas organizacdes, também representam ser
importantes e essenciais instrumentos para que 0s sistemas de gestao da qualidade
atinjam niveis maximos de eficiéncia 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 servico de atendimento ao cliente. As

ferramentas sdo variadas e no total existem sete:

a)

b)

¢))

243

Folha de verificacdo, é usada para coletar e realizar analise de dados podendo
ser de processos ou operacoes;

Histograma € um gréafico que representa a frequéncia da distribuicdo de uma
situacdo, durante determinado periodo. Sua utilizacdo € basicamente para
retirar solu¢des das tendéncias de um processo, através de padrdes;

Graficos de controle, analisa a variabilidade métricas de processos em certos
periodos;

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;

Diagrama de dispersao, é um grafico onde apresenta a relacdo entre duas
variaveis de um processo;

Diagrama de Pareto, basicamente um grafico de barras, de forma decrescente,
onde determina a frequéncia de cada fator por processo;

Fluxograma, é um grafico que representa as etapas do processo em sequéncia,
ajuda a averiguar os pontos criticos que devem ser fiscalizados e melhorados

pelos responsaveis pela qualidade.
Fluxograma

Para Dantas (2007), fluxograma é a representacado grafica das atividades ou

fases de um processo, mostrando a sequéncia que o0 mesmo ocorre. A partir da

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

também mostra atividades que ndo 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

armazém

SRS |

Fonte: Tompkins, White e Bozer, 2013
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Segundo Mello (2008):

Permite verificar como se conectam e relacionam os componentes de um
sistema, desta forma, facilitando a analise da eficécia,;

Facilita a localizacdo das deficiéncias, pela facil visualizacdo dos passos,
transportes, operacdes e formularios;

Propicia o entendimento de qualquer alteracdo que se proponha nos sistemas

existentes pela clara visualizacdo das modificacGes introduzidas.
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 econdmicas. A sua interpretacdo 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 situacao intermediaria em relacdo ao
consumo e itens, prioridade média.

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

qguantidade de itens, portanto, menor importancia e priorizacao.
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Tabela 1 — % para curva ABC

A B Cc
Ordenadas (y) At¢75% Ate30% Até 10%
Abscissas (x) Até20% Até35% Até 70%
Fonte: Tadeu, 2010 '

Como se pode analisar na Tabela 1, € onde demonstra as diferengcas em
porcentagem entre ABC, conforme Figura 5.

Figura 5 — Gréfico representativo da Curva ABC
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Fonte: Viana, 2011

Segundo Gongalves (2007) o principal objetivo de realizar uma anélise ABC, é
de que com esta se identifique os itens de maior valor, podendo exercer uma gestao
mais refinada, principalmente, por se tratar de altos investimentos, se tem grandes

reducdes nos custos do estoque.
2.4.5 Diagrama de Ishikawa

Segundo Araujo (2010), o diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe, também
chamado de diagrama de causa e efeito e 6M, 0 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;

e Matéria-prima;
e Mao de obra;

e Maquina;

e Meio ambiente;
e Medida.

Figura 6 — Representacao grafica do diagrama de causa e efeito

Maio -de- Obra Método Maiquina
Efeito
(Resultado)
(Problema)
Medida Matéria- Prima Meio Ambiente

Fonte: Campos, 1992
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E uma ferramenta que possibilita o reconhecimento e observacdes, dos

potenciais causas de mudancas do processo ou por causa da ocorréncia 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 € caminho ou a via para a
realizacdo de algo, método é o processo para chegar ao conhecimento. O estudo dos
métodos praticados em determinada area denomina-se metodologia (ALVES, 2012).

3.1 METODO DE ABORDAGEM

Segundo Fernandes e Dias (2000), o método € um procedimento ou um caminho
para a busca de um determinado conhecimento, e sua aplicacdo proporciona aos
pesquisadores as orientacdes necessarias para formular hipéteses, planejar, realizar
a pesquisa e interpretar os resultados obtidos.

A fim de compreender e chegar ao objetivo determinado, é necessario reunir
informagdes e dados, para que se tenha uma base na constru¢ao do trabalho, por
conseguinte utilizou-se a pesquisa bibliografica. De acordo como é citada por Cervo e
Bervian (1996), a pesquisa bibliografica procura explicar um problema a partir de
referéncias tedricas publicados em documentos. Para obter um maior conhecimento
sobre o assunto, foi realizado um referencial tedrico, levantado estudos sobre as
metodologias utilizadas, em artigos cientificos e livros.

Apoés esse estudo, foi realizado um levantamento de informacfes através de
analises da empresa com visitas, com intuito de conhecer os processos dentro da area
conforme o tema estudado.

Através das analises e dos resultados encontrados, identificou-se na empresa
estudada por meio de visitas e acompanhamento, quais seriam 0s principais pontos
de impactos. Da mesma forma as melhorias necessarias, ou seja, quais as
resisténcias e gargalos que sao encontradas e vivenciadas.

Em sequéncia foi realizado o estudo de melhorias nos processos definidos
como esséncias e necessarios, fazendo a utilizagdo das metodologias de PCP para
sua elaboragcdo. Os processos definidos para as melhorias foram na linha de
producéo, no sistema de gestéo da qualidade, no sistema de gestdo integrada o ERP,
e por fim realizado um estudo com amostras de 4 itens utilizada para identificar a
capacidade da empresa, as necessidades de pessoas e equipamentos com intuito de
atingir os objetivos almejados com foco em obter a satisfagéo 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 o0 processo
utilizado e métodos adotados, bem como possibilita a reproducdo do estudo ou a

utilizacdo do método e das técnicas por outros pesquisadores.
3.2 DELINEAMENTO DA PESQUISA

A presente pesquisa apresenta carater exploratorio e esta 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 realizacéo, de acordo com a Figura 7.

Figura 7 — Fluxo de delineamento

Definigdo do problema Definigdo do método de Apresentagdo

Revisdo da Coleta e andlise

. literatura A dos dados -
objetivos técnicas de dados da conclus3o

de pesquisa e dos ——o-of pesquisa ¢ das coletas dos resultados e

Fonte: Autora, 2021

O delineamento da pesquisa, tem como objetivo fazer todo um alinhamento
desde o problema encontrado até a suposi¢cao de melhoria, desta forma € 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
definicdo de pesquisa e 0s objetivos para o trabalho, no segundo passo fala da revisdo
da literatura parte na qual é feita uma identificacdo e estudo sobre os conteludos
relacionados ao PCP, na terceira etapa € método de pesquisa e coleta que sera
utilizado para obter as informacdes sobre o tema, na quarta etapa encontra-se a coleta
e a analise dos dados obtidos e por fim a apresentacdo de todos os resultados

alcancados assim como as propostas de melhorias identificadas.
3.3 DESCRICAO E CARACTERIZACAO DO LOCAL ESTUDADO

O estudo foi realizado no municipio de Horizontina, situado no Rio Grande do
Sul, na empresa Madeporto, com sua atuacdo a mais de uma década no mercado
agricola brasileiro e vem se destacando com seus produtos e diferenciais
competitivos. Por isso, cada vez mais a empresa busca se especializar para alcancar
0s objetivos almejados, como ofertar os melhores produtos, que visem por qualidade,
eficiéncia e atinjam a satisfacao dos clientes.

Public



36

Dentro da empresa os locais estudados, foram a area administrativa, com foco
no setor da qualidade, na area de estoque e por fim no processo produtivo, ou seja,
na linha de produgao, com intuito de compreender o funcionamento da empresa e

propor melhorias que auxiliem a alcancar os objetivos desejados pela empresa.
3.4 REALIZACAO DO PCP

As atividades de programacao sao realizadas de uma forma desmembrada,
distribuidas entre os setores da qualidade, administrativo e de producéo.

Por isso, o trabalho tem o intuito de promover melhorias dentro da organizagéo.
Para dar inicio ao trabalho buscou realizar uma pesquisa bibliografica com énfase nos
meétodos e definicdes 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 varios, como processamento de pedidos, ordens,
demanda. Para apresentar os resultados almejados sobre o ndo controle sobre as
demandas e tempos de producao, buscou-se utilizar uma amostra de produtos como
teste para aplicar os calculos de capacidade produtiva.

Nessas amostras o tempo para cada maquina foi contabilizado e feito uma
analise dos resultados obtidos, como podera 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 utilizacdo, a amostra tem como justificativa demonstrar quais
0S ganhos e as técnicas que ja sdo utilizadas dentro dos processos da empresa,
descrevendo desta forma, as ferramentas de controle utilizadas com foco em obter
melhor eficiéncia dos processos e identificar gargalos na sua utilizacdo, propondo
assim solucdes técnicas mais adequadas a 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 necessarios para producdo, capacidade de produgdo do
maquinario, o tempo necessario dos setores para a elaboragdo das ordens de
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producado dos produtos de linha. Verificando no final os gargalos no processo e quais

as melhorias necessarias.
3.6 MATERIAIS NECESSARIOS

Para a elaboracdo das atividades foram utilizados os seguintes recursos,

referentes ao tema estudado:

e Rotinas de PCP;

e Software;

e Equipamentos de registro;

e Arquivos;

e Controle de estoque e materiais;
e Melhorias aplicadas;

e Amostras de itens;

e Pecas e componentes.
3.7 INTERPRETACAO DE DADOS

Com os dados obtidos, foi possivel apontar os tempos e capacidades, onde foi
realizada a andlise dos dados de acordo com as informacdes levantados, utilizando-
se do programa Microsoft Office Excel e o Software da empresa, para a elaboracédo e
construcdo dos gréficos que embasaram a andlise dos dados coletados,
demonstrando assim como sao realizado os processos da area atualmente, expondo
sua importancia e assim propondo novas ferramentas que atendam as necessidades
da organizagéo, além disso, também foram identificados os fatores que prejudicam o

desenvolvimento de tais técnicas.
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4 APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Os resultados foram apresentados separadamente seguidos por conceitos
relacionados a PCP, desta forma, fica melhor visualizacdo das oportunidades em cada
atividade estudada e aplicada.

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa Madeporto Industria e Comercio de Pecas Agricolas Ltda, € uma
empresa de pequeno porte, e encontra-se localizada no centro de Horizontina. Sua
principal atividade é a fabricacdo de artefatos de madeira e de equipamentos para

agricultura e pecuéria, ou seja, pecas e acessorios.
4.2 TENDENCIAS E PRETENSOES FUTURAS DA EMPRESA

A empresa possui um grande potencial de crescimento com seus produtos com
alta qualidade e inovadores, também os mesmos sdo 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 produgéo.

Para atingir os objetivos almejados a empresa esta reestruturando a sua
gestao, buscando obter um maior controle e efetividade no seu processo com auxilio
do sistema ERP, que ja é utilizado, mas sao utilizadas apenas algumas opc¢des que o
sistema fornece, deixando outras ferramentas que podem agregar bastante no

desenvolvimento da gestdo para a empresa.
4.3 IMPORTANCIA DO PCP PARA A EMPRESA

Com uma gama de produtos vasta do ramo agricola e pelo crescimento que a
empresa vem obtendo ano a ano e a sua importancia em atender seus clientes com
qualidade e eficiéncia, vem a necessidade de melhorar o setor que ja existe, mas néao
é tdo elaborado nas suas funcoes.

Sendo assim, tem o objetivo de melhorar as rotinas de produgao da empresa
utilizando ferramentas e métodos disponibilizados, buscando produzir apenas a
guantidade necessaria no momento correto, planejando as aquisicbes de materiais
necessarios para a fabricacdo dos produtos, obtendo maior controle sobre a producao

dos itens, do estoque, a gestdo administrativa e da producdo. 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 eficiéncia dos processos.

Com o objetivo de melhorar a qualidade dos processos e saber a sua
importancia, fica evidente a necessidade e a preocupagao que a empresa tem com 0s
seus processos. Evidenciando dessa forma, o objetivo de identificar a importancia do
PCP.

4.4 DEPARTAMENTO DE PCP NA EMPRESA

Ainda em processo de desenvolvimento e futura implementacdo na empresa
objeto do estudo, o departamento é necessario para facilitar a comunicacédo e
organizacdo das demandas. Este alinhamento ocorre na maior parte das situacdes
considerando as demandas geradas pelo departamento de vendas e necessidades
de producao e estoque. Além disso, € necessério conciliar com as necessidades de
compras e prazos de entrega bem como os referidos volumes.

Além de ser um diferencial, € necessario devido a demanda do mercado, pois
sem o0 mesmo nao seria possivel atender sem utilizar suas técnicas no processo de
producédo. O departamento responsavel na empresa faz parte do setor de qualidade e
administrativo, a proposta é de que apds o estudo e as sugestdes de melhorias o setor
consiga atender as devidas responsabilidades:

e Realizar a capacidade de producéo;

e Conciliar as vendas com a producao, conforme a demanda;

e Planejar a compra de materiais hecessarios;

e Avaliar previsfes historicas de vendas;

e Elaborar as ordens de produgéo de acordo com a semana;

e Buscar a otimizacao de recursos;

e Atuar nas paradas de maquinas e retrabalhos;

e Definir, implementar e atualizar, todos os procedimentos de producao, de
processos e de controle de qualidade quando necessario;

e Verificar a qualidade e efetividade dos itens através de inspe¢cdo com amostras;

e Auxiliar o planejamento e controle de manutencdo prevendo intervencdes
preventivas.

Por isso, com relac&o ao objetivo de identificar as principais etapas do PCP em

uma industria, 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 especifica para o PCP, conforme Figura 8:

Figura 8 — Sistema TECNICON
= L TECNICON Business Svite

Estrutura Organizaciona
Funcionarios

Gest3o de ClienteFomecedor

FrF R

MRP - Plangjamento dos Recursos de Manufatura

PCP - Pianssamento e Controle da Produc3o

& Ordem de Producdo

& Configuragdes

5
|

¥ Quantidade Minima & M&ama de Producic por ltem

'Cv

Etiguetas

Fonte: Autora, 2021

A éarea conta com varias opc¢bes de ferramentas, disponibilizando listas de

producéo, graficos, entre outros.
Entretanto, dentro da empresa ainda se utiliza planilhas de controle geradas
manualmente através do Excel por seguranca e maior controle para a empresa, visto
que o software precisa de todas as informacdes, incluindo tempos dos produtos para
utilizagcédo da aba PCP.

Nesse ponto, visto que o sistema ERP possui diversas funcionalidades e a
empresa muitas vezes esta duplicando os dados, é necessario eliminar o método de
usar o Excel, visto que o sistema é bem mais eficiente e apresenta métodos de
qgualidade mais efetivos como indicadores, outro ponto que o0 mesmo € mais seguro

guanto a salvar os dados colocados.
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4.6 PEDIDOS E PREVISAO DE DEMANDA

A previsdo de demanda é feita com base no histérico de venda, com estudos
de comportamento atual e futuro do mercado agricola, também é avaliado juntamente
com seus clientes qual sera a intencdo de compra para 0 ano seguinte e quais o nivel
da mesma. Desta forma, na empresa o recebimento dos pedidos vai funcionar
conforme a previsdo 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

Pedido de Compra 2 d7°183€ 2

CASO O FORNECEDOR NAO SE MANIFESTE EM 24 HORAS QUANTO AS CONDICOES AQUI EXPOSTAS. O PEDIDO SERA CONSIDERADQ ACEITO

ENDERECO PARA FATURAMENTO: ENDERECO DE ENTREGA:
|
|
| e
SRR IMPORTANTE
RAZAO SOGIAL: MADEPORTO INDUSTRIA E 1. 0 NUMERO DESTE PEDIDO DE COMPRA DEVERA CONSTAR EM SUA NOTA FISCAL, BEM COMO EM
COMERCIO LTDA - ME TODOS OS DOCUMENTOS RELACIONADOS A ELA
CHiPJ 0070861006160 N° FORNECEDOR: 19439 2 AACEITAGAD DO MATERIAL FICA CONDICIONADA A APROVAGAQ FINAL PELO DEPARTAMENTO DA
QUALIDADE DA INOVAGAO, BEM COMO AS DEMAIS CONDICOES DESTE PEDIDO DE COMPRA
ENDERECO: RUA ESTEID, 375, HORZONTINARS Lo oo CORRENDQ POR CONTA E RISCO DO FORNECEDOR QUALOUER DESPESA RELACIONADA COM A
b cea%00a : DEVOLUCAD DE MATERIAL
: DATA EMISSAO: 191072021 3. CASO O FORNECEDOR NAO SE MANIFESTE EM 24 Hs QUANTO AS CONDIGOES AQUI EXPOSTAS
m‘m CONSIDERAMOS O PEDIDO CONFIRMADO
S OD; BAGANENTO: 4. TODAS AS MATERIAS PRIMAS DEVERAQ VIR ACOMPANHADAS DE CERTIFICADG DE QUALIDADE
28 DIAS 5 CHAPAS E TUBOS DEVEM ESTAR ISENTOS DE CAREPAS DE LAMINAGAQ E FERRUGEM
FRETE 1 -CIF TRANSPORTADORA: 6 O PRAZO DE ENTREGA E O PADRAO DE QUALIDADE DEVEM SER REPEITADOS. O DESEMPENHO
O MESMO SERA MEDIDO INDIVIDUALMENTE ATRAVES DE INDICADORES
MOEDA DO PEDIDO. Real - Brasil 7. NAO EFETUAMOS PAGAMENTOS A TERCEIROS, O BOLETQ DEVE ESTAR EM NOME DO
FORNECEDOR
B. PARA O ACESSO E PERMANENCIA NAS DEPENOENCIAS DA EMPRESA. SERA EXIGIDO O USO DE
MASCARA DE PROTECAQ RESPIRATORIA DO TIPO PFF2 EXGU EQUIVALENTE, A QUAL NAQ PODERA
EXCEDER 8 USOS, OU, MASCARA CIRURGICA COM ELEMENTO FILTRANTE, A QUAL DEVERA SER
SUBSTITUIDA, NO MINIMO A CADA 3 HORAS 0L EM CASO DE FICAR SUJA OU UMIDA
MORARIO DE RECEBIMENTO DE MERCADORIAS
DE SEGUNDA A SEXTAFEIRA
MANMA 07:30 - 10:45 HORAS
TARDE 12:30 . 1585 MORAS
Qide Em
Item Cod. Fom. Desc. Mercadoria NCM owe | UN | vLunt | TotPros | 1Ms | IPI | DrChegada | Emb %
1074-1325 | 1074-1325 ALCA MANGUEIRA p4369900 | 10000 | Pc | 12 | 11200 | 000 | o000 | omizzoz1 |Kiraets | 19090
10741325 | 10741325 ALCA MANGUEIRA 84360800 | 20000 | PC 112 | 22400 | ooo | ooo | 1an2z021 |kitazrs [ 10009

Fonte: Autora, 2021

Os clientes enviam os pedidos com datas especificas, assim ndo ocasionando
de haver pedidos de ultima hora, sendo assim a empresa consegue se adaptar a
demanda e planejar a producgéo para melhor atender a mesma. Apds o recebimento o
pedido deve ser lancado dentro da planilha de controle do Excel e no sistema de

vendas do Software, conforme a Figura 10.
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Figura 10 — Lancamento dos dados no sistema
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Fonte: Autora, 2021

Esse processo deve ser feito para que possa ser realizada a ordem de
producdo na semana, pois o sistema precisa deste dado. Visto que o sistema ERP,
possui diversas funcionalidades e uma delas € um controle dos pedidos efetuados, &
necessario 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 informacé&o ou perder a mesma.
4.7 GESTAO DE ESTOQUE

A gestéo de estoque € um ponto de alta preocupacao dentro de uma empresa,
pois é o ponto essencial para produzir e atender a demanda dos clientes, por isso sao
importantes, pois manter um nivel adequado de estoque garantird o atendimento da
demanda. Sendo assim é necessario haver um equilibrio entre 0 consumo e estoque,
visando que ndo tenha materiais em excesso e desnecessarios, mas cuidando com o
fato que em uma situacdo de atraso do fornecedor fornecer as mercadorias pode
ocorrer atraso da producédo e ao atendimento ao cliente.

O controle de estoque na empresa é feito conforme a previsdo de demanda, ao
receber a mesma o setor de compra ja vai realizando as compras necessarias

antecipadamente mantendo um estoque médio dos materiais, conseguindo assim

Public



43

manter um estoque adequado e que atenda a demanda. Além disso, como possui
uma demanda antecipada, é possivel fazer a compra de materiais em certas épocas
do ano, comprando por precos mais baixos e fazendo com que ndo tenha atrasos
durante o ano.

A empresa armazena o estoque dentro do almoxarifado, muitas vezes devido
a alta no estoque dependendo do periodo 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 chdo para o0s
materiais, assim vai manter o ambiente organizado, com a gestdo de estoque mais

eficiente.
4.8 ORDEM DE PRODUCAO

A ordem de producdo 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 facil entregar o produto no prazo
desejado. Por isso na empresa, a ordem é gerada no dia que sera produzido, ndo
tendo uma demanda definida na semana, visto que podem ser alterados alguns itens
mudando a sequéncia de producéo, por isso a mesma é feita no dia e entregue para
a linha de producéo.

A lista de producéo é feita pelo sistema ERP, onde baixa um relatério

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

Figura 11 — Ordem de producao no sistema

|

OF do Pedido

Ordem de Produgdo

N° Pedido * Data da OP
218 A 21102021 ]

Observagdo da Ordem de Produgdo

Inconsisténcias

Pedido nimero:
Pedido nimero: 816 Produto 642, ref: 2579-1143 gerada Ordem de pro 587
Pedido numero: 816 Produto 2745, ref: 2538-1288 gerada Ordem de producdo 5588 -

| Gerar | | Imprimir OP | | Imprimir OF paor LoIJe| |Resuﬂu:la0Ppor|:Eddo| ‘E

Fonte: Autora, 2021

Public



44

Com o procedimento de lancamento efetuado visto na Figura 11, € possivel

criar a ordem de produc¢ao no sistema, conforme a Figura 12.

Figura 12 — Ordem de producéo

MADEPORTO INDUSTRIA E COMERCIO PEDIDO N° 816

21/10/2021 17:15:54
EXPEDICAO PEDIDO

CODIGO REFERENCIA DESCRICAO PESO END.1 UN ENTREGA ITEM QTDE. QTDE.ATENDIDA

543 1074-1325 ALCA MANGUEIRA 12.97 PC 26/10/2021 10437 150,000

5876 1086-1539 PINO CIL.1045 125 x 25 1,08 PC 26/10/2021 10502 36,000

2516 1087-1564 BUCHA CIL. 50.5 x 75 x 50 2232 PC 26/10/2021 10503 24,000

2707 1087-1612 PINO P/SOLDA 635 x 185 38,40 PC 26/10/2021 10504 12,000

1946 1090-1544 APOIO TRASEIRO 182.00 PC 26/10/2021 10446 13,000

1946 1090-1544 APOIO TRASEIRO 22400 PC 26/10/2021 10589 16,000

2714 1091-1293 BUCHA C/REB. 50 x 68 x 2185 46,20 PC 26/10/2021 10444 14,000

529 1097-4000 TUBO FRONTAL ESQUERDO 2520 PC 26/10/2021 10442 60,000

5579 1115-1215 PINO CIL. S/C 1045 75x205 18,15 PC 26/10/2021 10455 3,000

5579 1115-1215 PINO CIL. SIC 1045 75x205 24,20 PC 26/10/2021 10456 4,000

RR7TQ 1115-12158 PIND I SIC 104K 78¢208 2420 P 26/110/2021 1N4R7 4 NOn

Fonte: Autora, 2021

Referente as ordens de producdo, a empresa poderia disponibilizar um
computador na linha de producéo, onde ficaria disponivel para visualizagdo os itens a
serem produzidos, além de poder dar baixa no item conforme vai produzindo, o
responsavel pelo PCP poderia visualizar pelo seu monitor de dentro do escritério

monitorando desta forma a produc&o com mais visibilidade.
4.9 ITENS/PRODUTOS

A empresa conta com um mix de produtos amplo, atendendo a diversos
segmentos do ramo agricola, totalizando 205 produtos salvos na sua base de dados.
Por isso, com relacdo ao objetivo de fazer um levantamento de dados sobre os
produtos e processos encontrados na empresa, identifica-se as evidéncias por meio
dos tépicos 4.10, 4.11, 4.12 e 4.13, foram identificados os processos de langcamentos

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

Cada produto que a empresa fornece € lancado no Software, os mesmos ficam

salvos contendo as informacdes necessarias sobre o produto, conforme Figura 13.

Fii ura 13 — Laniamento de i rodutos no sistema
Geruatts Lkt oo T ettepee
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[ ] Zevtien ¥ | | Setwives v Bwes | v
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PRODJTS FlAL

& ol Te A ddq VDD
Fonte: Autora, 2021

Demogle Sentcn Jezcyde

Mesmo existindo a opc¢ao de efetuar os langamentos completos, incluindo
tempos e materiais, nem todos os produtos e dados de alguns estédo lancados por
completo, desta forma, ha necessidade da empresa buscar realizar uma revisao de
todos os itens e incluir as devidas corregdes nas informacdes, desta forma, o sistema

ficard mais organizado.
4.11 RELACOES DE SAIDA DE ITENS POR MES

A empresa possui clientes fixos e vendas relativas durante o més, 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

Quantidade de itens demandados e Valor faturado por cliente

Cliente - Quantidade itens demandados

Fonte: Autora, 2021

Com os resultados obtidos no Quadro 3, € possivel gerar um grafico de vendas

de janeiro a outubro, conforme Figura 14.

Figura 14 — Vendas por més

Total de Vendas por Més

G000 BM67

Fla s
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Fonte: Autora, 2021

Como pode-se observar na Figura 14, o més de setembro foi onde ocorreu as
maiores vendas, totalizando 12% sobre o valor total de janeiro até outubro, fica
evidente que as vendas sao relativas durante o més, podendo ser maiores em alguns
meses e menores em outros, isso ocorre devido a épocas de maiores saidas de

produtos, assim a producdo aumenta conforme a necessidade do cliente.
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A proposta é fazer uma previsdo de vendas anual no comeco de cada ano,
utilizar os dados de vendas de dois anos anteriores e fazer uma comparacao de més
a més em relacdo a produtos vendidos. Em sequéncia fazer uma analise dos meses
com mais fluxo de producdo para assim ter uma breve relacdo de como sera a
demanda no ano.

Outro ponto que pode ser alinhado diretamente com o cliente € manter um
padréo de envio de demanda, pelo menos com trés meses de antecedéncia, isso faz
com que a empresa consiga se preparar de maneira correta, podendo fazer os
calculos de capacidade de producédo para o periodo, compra de material para deixar
em estoque com precos 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
gue possuem maior saida durante o més, 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 saida no ano, seu modelo pode ser visualizado na Figura 15.

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 saidas até o momento, conforme pode ser visto no Quadro 3:

Quadro 3 — Saidas de janeiro a outubro

2530-1185 PERFIL PING 22.22x160 4350
6011-1147 BUCHA ARTICULACAD RODADO 6250
74151213 FIND ENGATE CHAPEU 4592
7979-4303 BUCHA ROSCADA SUPERIOR 4450

Fonte: Autora, 2021

Com o Quadro 3, pode-se visualizar o total de itens vendidos durante o periodo
de janeiro a outubro.
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Figura 19 — % de vendas da amostra de janeiro a outubro

% de Vendas da Amostra de Janeiro a
Outubro

M ltens da Amostra B Todos os Itens

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 periodo da
amostra, desta forma, os itens selecionados para a amostra tém grande relevancia

durante as vendas ao ano.
4.13 PROCESSO DE FABRICA(;AO DA AMOSTRA

Para compreender os processos de fabricagdo das amostras, realizou-se
visitas a empresa, onde foi possivel compreender o processo de fabricacdo dos itens
da amostra, a partir disso, foi elaborado a fluxograma de producdo dos mesmos,

conforme Figura 20.

Figura 20 — Fluxograma perfil pino

PERFIL PINO 22.22x160

PROCESSO DE FABRICACAO

Usinagem

>

Fonte: Autora, 2021
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O perfil pino, utiliza apenas duas maquinas 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
\ BUCHA ARTICULADA RODADO

PROCESSO DE FABRIC AQ;"\O

Usinagem

Fonte: Autora, 2021

Com a Figura 21 pode-se ver processos iguais a fluxograma do perfil pino,
como corte e usinagem, ja o pino engate chapéu é um dos itens mais elaborados,

como pode ser visto na Figura 22.

Figura 22 — Fluxograma pino engate chapéu
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Fonte: Autora, 2021
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Como pode ser visto na Figura 22, € uma das amostras com mais processos
na sua fabricacéo, sendo eles, corte, usinagem, furacéo, escarear e limpar rebarba.

A bucha roscada superior, também possui mais processos de fabricacao
comparados ao perfil pino e a bucha articulada rodada, como pode ser visualizado na

Figura 23.

Figura 23 — Fluxograma bucha roscada superior

BUCHA ROSCADA SUPERIOR
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Fonte: Autora, 2021

Com a Figura 23, pode-se ver os processos do item bucha roscada superior e
0S Seus processos cComo corte, usinagem, escarear e rosca.

Com a visita a empresa foi possivel verificar como € o andamento dos
processos de fabricacdo das amostras escolhidas, com isso pode-se gerar
fluxogramas para facilitar a compreensdo dos processos e o desenvolvimento do

trabalho.
4.14 CAPACIDADE DE PRODUQAO DA AMOSTRA

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

varias variaveis foram analisadas, como tempo, processo, quantidade de maquinas e
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operadores disponiveis para a realizacdo da operacdo em relacdo a amostra
mencionada no topico 4.12. Com esses resultados foi possivel calcular a quantidade

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

Quadro 4 — Capacidade do perfil pino

PERFIL PINO 22.22x160
- Tempo de Numero de Carga horaria | Capacidade | Capacidade por
Maquina p.i, . Operadores € P P po
Operacdo (s) Magquinas (h) por Hora Carga Horaria
Corte 15 1 1 8,8 240 2112
Usinagem 45 1 1 8,8 80 704

Fonte: Autora, 2021

A primeira coluna do Quadro 4, representa as maquinas utilizadas no processo
produtivo. A segunda mostra os tempos totais em segundos que cada maquina leva
para realizar a operagcdo. A terceira e quarta coluna, representa a quantidade de
maquinas e operadores disponiveis para realizar o processo. A quinta coluna
representa o total de carga horaria por dia para realizar os processos. A sexta coluna
mostra a quantidade que pode ser produzida a capacidade por hora de producéo, e

foi obtida através do célculo:

Equacéo 2 — Capacidade por Hora

3600 segundos + Tempo de operagao (s) (2)

Fonte: Autora, 2021

A sétima coluna, representa a capacidade por carga horaria, e foi obtido sobre
o célculo:
Equacéo 3 — Carga Horéaria

Capacidade por Hora x Carga Horaria x Numero de Maquinas x Operadores (3)

Fonte: Autora, 2021

Com o Quadro 4 fica evidente a nossa capacidade produtiva de 704 pecas ao
dia, do item perfil pino, além disso, nota-se que a capacidade por carga horaria da
maguina de corte é maior que a capacidade da maquina de usinagem, iSso por causa
da diferenca do tempo de operacdo em segundos de uma para a outra, conforme
Quadro 6.
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Quadro 5 — Capacidade da bucha articulada rodado

BUCHA ARTICULADA RODADO
.. Tempo de Numero de Car'g'fl Capacidade Capacidade
Maquina . .. Operadores horaria por Carga
Operacéo (s) Maquinas por Hora .
(h) Horaria
Corte 90 1 1 8,8 40 352
Usinagem 190 1 1 8,8 19 167

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 producdo da bucha articulada se limita a 167 unidades por dia. Além disso, a
maquina de corte para a usinagem € o dobro da capacidade por carga horaria, iSso
ocorre devido ao fato de o tempo de operacao ser maior na usinagem do que no corte,

conforme Quadro 6.

Quadro 6 — Capacidade do pino engate chapéu

PINO ENGATE CHAPEU
Maquing Tempo de Nt’smer’o de Operadores Carga hordria | Capacidade | Capaddade p_or
_Operagdo(s) | Maquinas . h) __porHora | CargaHordria
Corte 15 1 1 8,8 240 2112
Usinagem 40 1 1 88 920 792
Furagao 30 1 1 8,8 120 1056
Escarear 15 1 1| 88 240 2112

Limpar Rebarba 10 1 1 ‘ 88 360 3168

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 producéo é de 792 pecas de
engate de chapéu sobre a carga horaria da empresa. Além disso, € possivel averiguar
gue a capacidade varia de acordo com a maquina utilizada tornando a capacidade
bem ociosa de uma maquina para a outra, iSso acontece por causa da variagdo de
tempo de operacdo de uma maquina para a outra. Ja 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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BUCHA ROSCADA SUPERIOR
& idad
.. Tempo de Numero de Carga horaria| Capacidade R
Maquina . .. Operadores por Carga
Operagéo (s) Maquinas (h) por Hora L.
Horaria
Corte 80 1 1 8,8 45 396
Usinagem 77 1 1 88 47 411
Escarear 15 1 1 8.8 240 2112
Rosca 15 1 1 88 240 2112

Fonte: Autora, 2021

No Quadro 7, a metodologia utilizada foi a mesma dos Quadros 4, 5 e 6. Na
amostra da bucha roscada superior € possivel ver que o0 processo oscila bastante do
corte e usinagem, para o escarear e a rosca, isso devido o tempo de operacédo de
todos. Além disso, é possivel ver que a capacidade produtiva esta totalizada em 396
unidades por carga horéria.

Com a utilizacédo dos céalculos de capacidade para as amostras, consegue-se
ter uma visualizacdo clara da quantidade que pode ser produzida dos itens no dia,
isso facilita com que a empresa tenha mais controle sobre a producao dos itens. Além
disso, também pode realizar uma previsao de tempo utilizado nas maquinas para cada

item, podendo aumentar ou diminuir sua producdo conforme a demanda.
4.15 ANALISE DO RESULTADO DA CAPACIDADE

Conforme foi mostrado nos Quadros 4, 5, 6 e 7 no tépico 4.13, foram analisadas
quatro amostras dentro da organizacdo. O tempo para cada maquina 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 padrdo para cada item
e cada amostra, e assim calcular a sua representatividade por amostra, conforme
Quadro 8.

Quadro 8 — Tempo padréo e representatividade por amostragem

AMOSTRA TEMPO DE PRODUGAO (s)| REPRESENTATIVIDADE POR AMOSTRA (%)
PERFIL PINO 22.22x160 60 10
BUCHA ARTICULADA RODADA 280 44
PINO ENGATE DE CHAPEU 110 17
BUCHA RODADA SUPERIOR 187 29

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 visualizagéo foi elaborado o

grafico representado na Figura 25.

Figura 24 — Gréfico da representatividade por amostra

REPRESENTIVIDADE POR AMOSTRA

m PERFIL PINO 22.22x160 ®m BUCHA ARTICULADA RODADA
= PINO ENGATE DE CHAPEU BUCHA RODADA SUPERIOR

Fonte: Autora, 2021

Com a Figura 24, pode-se ver as representatividades de todos os itens da
amostra, além disso pode-se observar que sera 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 padrao para as operacdes também vai ser diferenciado para cada uma
das amostras, onde sera 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 ultimo o perfil pino 22.22x160, como pode ser visto na Figura 25.

Figura 25 — Gréfico de tempo de produgéo (s)

TEMPO DE PRODUCAO (s)

= PERFIL PINO 22.22x160 = BUCHA ARTICULADA RODADA
» PINO ENGATE DE CHAPEU BUCHA RODADA SUPERIOR

Fonte: Autora, 2021

Public



57

De acordo com os dados apresentados anteriormente no Figura 24 e 25 é
possivel constatar o perfil pino 22.22x160 € o item no qual representa o menor tempo
gasto em linha de producéo, totalizando 60 segundos, isso acontece porque utiliza
menos maquinas e seu processo é mais enxuto e rapido.

A bucha articulada rodada representa o maior tempo gasto em linha de
producdo, iSso ocorre porque no seu processo de producdo possui mais maquinas
utilizadas, assim como processos, aumentando o tempo de fabricagdo do mesmo.

Ja 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 intermediario na linha de produ¢do comparado as
outras amostras.

Com essa pesquisa consegue ver claramente como um controle de tempos,
capacidade e representatividade com os itens, podem ajudar a ter uma visualizacao
sobre os processos e tempos da amostra. Desta forma, atendendo ao objetivo de
averiguar tempos e capacidade produtiva, como foi evidenciado nos tépicos 4.14 e
4.15.
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CONCLUSAO

Os processos relacionados ao PCP, sdo de extrema importancia para adquirir
um rendimento, eficiéncia e qualidade dos objetivos empresariais. Com 0S 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 Produg&o com alinhamento adequado pode auxiliar para atingir resultados
eficientes do processo produtivo e organizacional da empresa Madeporto?”, é possivel
assegurar que € um meio viavel de adquirir os resultados, mas requer rotina e
responsabilidade com o processo. Com o estudo, foi possivel conhecer sobre as
principais etapas do tema em estudo aplicados na pratica, o que é visualizado nos
topicos 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, e 4.5 onde € observado os métodos utilizados na empresa e
sua relevancia dentro da organizacao.

Além disso, foi possivel propor uma reestruturacdo dos processos do
planejamento da producdo com foco nos principais conceitos de gestdo da
programacao, como pode ser visto nos topicos 4.6, 4.7, 4.8, 4.9 e 4.10.

Com base no estudo realizado fica visivel a necessidade de controlar os tempos
e demandas da empresa, como pode ser visualizado nos topicos 4.11, 4.12, 4.13,
4.14, e 4.15 controlar todos os tempos dos itens fara com que a empresa possa saber
o tempo de fabricacdo de seus itens e com isso consiga calcular o tempo demandado
para cada, desta forma obtém um tempo determinado para a producéo, o que facilita
fazer um sequenciamento adequado de producdo conforme a sua demanda.

Com as suposi¢cdes demonstradas durante o trabalho, fica evidente que se
implementadas podem ter um ganho significativo para a organizacdo, podendo
ampliar sua gama de produtos e clientes, além disso conseguindo atender a demanda
com antecedéncia e com qualidade. Também, obter conhecimento sobre a area
industrial e os métodos, faz com que o conhecimento pessoal e profissional enriqueca.

O presente trabalho abre oportunidade para um sequenciamento em uma
pesquisa futura, onde haja a complementacéo do estudo, assim como implementacao
das propostas sugeridas durante o estudo, contemplando todos os itens e processos

da empresa.
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