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RESUMO

Este trabalho de conclusdo de curso expde sobre o planejamento e controle da
producdo sob pedidos do ramo de etiquetas. Em seu desenvolvimento, foi atribuida
maior relevancia na programacao, planejamento e controle da produ¢cdo bem como a
sua influéncia na previsdo de vendas e entrega. Essa influéncia é gerada devido a
integracdo entre os departamentos da empresa pesquisada bem como a eficacia de
sua sinergia que pode proporcionar aos seus clientes e grupos interessados uma
percepcdo de confiabilidade no cumprimento dos prazos. Nesse sentido, 0 projeto
teve como objetivo principal a resposta para a pergunta: “Como o Planejamento e
Controle da Producao influenciam no prazo de entrega de producédo sob pedidos?”
Que foi respondida por meio de pesquisas bibliograficas, também se utilizou outras
obras de cunho administrativo e bases suficientes para a apuracdo das respostas e
sua analise. Potencializando o aumento da produtividade que €& obtido pela
eliminacao de todas as atividades desnecessarias com o0 uso de sistema de gestao
que visa 0 melhoramento continuo desses processos e dos recursos produtivos que
acarreta na satisfacdo dos clientes envolvendo principios, ferramentas, valores,
técnicas, comportamento e outras questdes que integram a cultura da empresa.

Palavras Chave: Planejamento e Controle da Producdo. Previsdo de Entrega.
Capacidade.



ABSTRACT

This course completion paper discusses the planning and control of production under
label orders. In its development, greater importance was assigned to production
scheduling, planning and control as well as its influence on sales forecasting and
delivery. This influence is generated due to the integration between the departments
of the company researched as well as the effectiveness of its synergy that can
provide its clients and interested groups with a perception of reliability in meeting the
deadlines. In this sense, the main objective of the project was the answer to the
guestion: "How do Production Planning and Control influence the delivery time of
production on request?" That was answered through bibliographical research, also
used other works of note sufficient bases for the calculation of the answers and their
analysis. Potentializing the productivity increase that is obtained by eliminating all
unnecessary activities with the use of a management system that aims at the
continuous improvement of these processes and the productive resources that it
entails in customer satisfaction involving principles, tools, values, other issues that
integrate the culture of the company.

Keywords: Production Planning and Control. Delivery Forecast. Capacity.
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INTRODUCAO

O Planejamento e controle da Producédo, ou PCP consiste em mais uma
ferramenta de suporte para a tomada de decisdes. Seu principal objetivo é de
controlar e planejar o processo de fabricacdo de mercadorias e ainda a utilizacéao
dos recursos necessarios para a sua producdo. Para um bom andamento, o PCP
deve estar integrado, principalmente com os sistemas de: engenharias, compras e
estoque, além dos outros sistemas envolvidos na producéo.

O PCP é um grande facilitador para a empresa, pois ele € responsavel
pelo controle dos processos produtivos. Ele estara tanto no controle das atividades
de decisdo quanto nos recursos de producao, fazendo que todas as tarefas sejam
executadas com os materiais corretos, no tempo e quantidades adequadas, evitando
gue haja desperdicio ou defasagem na sua producdo. Com um bom programa o
PCP esta apto para responder as seguintes perguntas: o que produzir? Quanto
produzir? Onde produzir? Como produzir? Quando produzir? Com o que produzir?
Para quem produzir? Conclui-se que ter um Planejamento e um controle de
Producdo no empreendimento na empresa seja essencial para que ele tenha um
6timo desempenho.

O que sera abordado no presente projeto pretendendo responder “Como
o PCP influencia no prazo de entrega de producdo sob pedidos?” Tendo em vista a
dificuldade em padronizacdo dos processos e a previsdo e controle de demanda.
Como tornar esse processo mais eficiente? Quais fatores influenciam no processo
produtivo? Quais as principais caracteristicas das ferramentas de analise e melhoria
da qualidade utilizada pelo PCP? Como o PCP gerencia o prazo de entrega na
organizacdo pesquisada? Qual o planejamento para aumentar a demanda?

Este trabalho justifica-se pela necessidade de destacar a importancia do
PCP dentro de uma empresa, pois ele é capaz de fornecer informacdes aos
profissionais da area, ajudando a controlar e planejar o processo de fabricacdo de
mercadorias e ainda a utilizagdo dos recursos necessarios para a sua producdo

evitando assim o desperdicio de matéria prima e maior controle de estoque.
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Este trabalho tem por objetivo geral pesquisar como a administracao do
PCP pode influenciar o processo produtivo tornando-o mais eficiente no prazo de
entrega, em uma producao de etiquetas sob pedido da regido Araraquara.

Especificamente: identificar os modelos e fatores que influenciam o
processo de producdo; quais ferramentas de qualidade que podem ser utilizadas
pelo PCP; qual a relacdo entre o PCP e os resultados da organiza¢ao; como o PCP
gerencia o prazo de entrega na organizagcao pesquisada.

Serado abordadas as formas de como esta pesquisa devera ser conduzida.
O tipo desta pesquisa sera descritivo, com método qualitativo, seu delineamento
sera bibliografico e estudo de caso, a forma da coleta e do tratamento de dados
também serd abordado neste capitulo. Pesquisa € a atividade cientifica pela qual
descobrimos a realidade. A realidade ndo se desvenda, porque a cada nova
pesquisa surge um novo esquema explicativo, assim acreditamos que sempre existe
algo a se descobrir na realidade. (DEMO, 1987).

Esta pesquisa sera delimitada pelo corte transversal, onde o0s
pesquisadores utilizaram de um espaco de tempo Unico para realizar a pesquisa.

Define-se delimitacdo como uma parte ou topico da pesquisa a ser
focalizada para facilitar o entendimento dos termos. O estudo observacional
transversal € determinado pela exposi¢do e finalizacdo em um curto periodo de
tempo, ndo sendo possivel definir com precisdo a sequéncia fatos pesquisados.
(DYNIEWICZ, 2007).

De acordo com Dyniewicz (2007), existem diversos métodos de
abordagem de pesquisa, os mais utilizados sdo o0s meétodos quantitativo e
gualitativo. O método quantitativo tem por objetivo a coleta de dados de maneira
sistematica, posteriormente, a analise destes dados pode ser feita utilizando
instrumentos estatisticos. De acordo com Chizzotti (2000, apud DYNIEWICZ, 2007,
p. 91), “a abordagem quantitativa prevé a mensuragéo de variaveis preestabelecidas
para verificar e explicar sua influéncia sobre outras mediante analise da frequéncia
de incidéncias e correlagfes estatisticas”. Mazzotti (1999) diferencia pesquisas
qualitativas de quantitativas no que se refere as investigacbes com o argumento de
que as qualitativas sdo mais flexiveis devido a sua diversificacdo e regras nao
precisas com aplicabilidade em ampla disparidade de casos, outro aspecto
significativo das pesquisas qualitativas € a estruturacédo do projeto. O autor comenta

ainda que, uma das caracteristicas de maior expressividade da pesquisa qualitativa
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€ ser multi metodoldgica, ou seja, possibilita o uso de diversas metodologias e
técnicas para a coleta de dados, ainda que as formas mais utilizadas sejam
entrevista em profundidade e analise de documentos, sendo que outras técnicas
podem ser utilizadas.

De acordo com Godoy (1995), a abordagem qualitativa envolve dados
descritivos de pessoas, lugares e processos visando compreender fendbmenos do
ambiente de estudo. A pesquisa qualitativa € adequada para compreender a
natureza de um fenémeno social. (RICHARDSON, 1999). Desta forma, a abordagem
qualitativa proporciona uma coleta de informagdes muito mais rica, pois permite que
0s pesquisadores analisem informacdes subjetivas que podem ser coletas por meio
de entrevistas, observacdes e depoimentos.

Para a escolha do melhor método para aplicacdo no presente trabalho, os
pesquisadores tiveram que considerar que a empresa pesquisada possui apenas um
colaborador em cada uma das seguintes areas: vendas, financeira, comercial e
direcdo. Nao sendo possivel estabelecer um comparativo entre respostas de
colaboradores do mesmo setor. O método a ser escolhido deveria possibilitar a
captacdo de informacOes subjetivas, na tentativa de identificar experiéncias e
opinides dos colaboradores. Desta forma os pesquisadores puderam escolher o que
melhor se enquadra a este tipo de pesquisa, ou seja, 0 método qualitativo. E
significativo ressaltar que o método utilizado possui elementos quantitativos, pois
foram utilizados procedimentos estruturados e instrumentos formais para a coleta de

informacdes, visando a objetividade na coleta de dados.
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1 APRESENTACAO DO QUADRO TEORICO E SUA DESCRICAO

Os métodos de producdo aplicados até a revolucdo industrial passaram
por diversas mudancas, dentre eles, o processo que era artesanal se obteve maiores
lucros, menores custos e uma producdo acelerada, o que gerou melhores
alternativas a producdo de mercadorias.

Arteséos que antes trabalhavam com sistema manufatureiro, passaram a
fazer parte de outro sistema que exigia uma producao acelerada para atender uma
demanda crescente, de forma sistematica e organizada para uma producdo em
série. Para tanto passou-se a utilizar ferramentas especiais e maquinarios com o
intuito de acelerar a fabricagcdo de produtos. Isso modificou o ambiente interno da
organizacdo levando-a a adotar métodos tecnoldgicos, tanto para alocacdo de
magquinas e operarios, antes artesdos, quanto a formas eficazes de producdo. O
ambiente também sofreu profundas modificacdes decorrentes das industrias.

O modelo de producdo do século XVII voltava-se somente para a
producdo de bens de consumo e para a fabricacdo de pecas de outras maquinas
industriais. Se uma peca necessitava de substituicdo, o engenheiro teria que criar
outra manualmente, a que levava tempo e trabalho, tendo em vista que as maquinas
utilizadas eram rudimentares, Unicas e personalizadas.

A criacdo de maquinas para a producado, ou seja, maquinas ferramentas
como dizia Marx, deu inicio a revolucéo industrial, a partir da criacdo de ferramentas
automatizadas que aumentavam o poder de trabalho do homem resultou em um
grande avanco ao sistema produtivo. (TAUILE, 2001).

O desenvolvimento econdmico € o que impulsiona a transformacao da
industria; Segundo Schumpeter (1982), todas as civiliza¢cdes e toda a humanidade
devem exibir alguma forma de desenvolvimento e a forma de exibi-lo, pode ser por
meio de fatos de mudanca historica na qual as condicbes se tornam individuos
historicos no tempo. Até agora é simplesmente o objeto da historia econdmica, que
por sua vez é meramente uma parte da histéria universal, s6 separada do resto para
fins de explanacdo. (SCHUMPETER, 1982 p. 44).

Para tanto, estudiosos perceberam a relacdo de comerciante e cliente no

qual haveria certas incertezas quanto ao mercado como mostra Maximiano (2002),
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que o modo de producdo utilizado era de produgcdo para fora, que consiste
basicamente em uma relagdo que o comerciante fornecia 0s meios e insumos para
os artesdos produzirem, o que deixava 0s comerciantes, numa relacao de risco alto,
pois em momentos de dificuldade financeira os artesdos vendiam os produtos que
nao eram de sua propriedade.

Kupler e Hasenclever (2002), ao abordar sobre a economia do
desenvolvimento e inovagdo cujo objetivo de estudo fazem frente a concorréncia
com objetivo de acumulacédo de riquezas, onde a economia industrial € marcada por
tentativas em explicar outros conceitos de industria e mercado.

Devido a influéncia destas mudancas dos fatos econdémicos ndo é
possivel explicar a mudanca econdmica somente pelas condicdes econbmicas
prévias.

Poderiamos dizer que o desenvolvimento econdmico ndao € um fenbmeno
a ser explicado economicamente, mas que a economia em Si mesma sem
desenvolvimento é arrastada pelas mudancas do mundo e sua volta, essas causas
do desenvolvimento devem ser buscadas fora do grupo de fato descrito pela teoria
econOmica. (SCHUMPETER, 1982 p. 47).

Conforme Schumpeter (1982), a ocorréncia de mudancas revolucionarias
€ 0 problema do desenvolvimento econdmico, pois estas s6 podem ser estudadas
depois de ocorridas, e ndo em forma de adaptacdo continua. Estas mudancas
econbmicas podem ser impostas de fora ou intrinsecas da prépria esfera econémica.
Desta forma a economia amadurece a industria conforme Tauile (2001),
transformando o modo de producéo.

O periodo de 1840 é considerado uma referéncia de uma revolucao
capitalista industrial dos Estados Unidos, sendo que nesta época, iniciou-se a
construcdo das ferrovias para o Oeste do pais. Na mesma época, foi possivel
empreender industrias fabricantes de maquinas-ferramentas, utilizando-se de
métodos industriais.

A revolugdo tecnoldgica que prosseguia de modo incessante finalmente
permitia que pecas e componentes fossem introduzidos com tal precisdo que podiam
ser utilizados até em mecanismos bastante sofisticados, como as maquinas-
ferramentas. (TAUILE, 2001 p. 90).

Como as maquinas possuiam alto grau de precisao, tais maquinas eram

construidas artesanalmente. O segmento das industrias fabricantes de maquinas
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juntamente com o0s norte-americanos, permitiu que se potencializasse este
desenvolvimento.

O setor industrial foi estimulado através de formas particulares de trabalho
generalizados bem como certas atividades técnico-profissionais através da industria
a exemplo do torneiro mecéanico, exercendo suas atividades em diversas industrias,
independentemente do segmento dela.

As industrias passaram a obter modos semelhantes de producéo, logo os
trabalhadores puderam trabalhar em quaisquer umas destas industrias, passando
por um pequeno reajuste de treinamento. (TAUILE, 2001).

Schumpeter (1982) obtém uma visdo importante com relagdo existente
envolvendo a inovacao tecnoldgica e organizacional, competitividade e geracao de
renda ou de poder de compra. A relevancia da inovacdo como geradora de
instrumentos como ampliacdo das industrias e apropriacdo das vantagens absolutas
de custo e qualidade permitindo desta forma, a expanséo de seus mercados.

Com o gradativo aumento da inovacéo tecnoldgica na década de setenta,
ha rdpidas mudancas e demandas por servicos especializados, gerando certa
flexibilidade, pois os produtores de bens e servigos tiveram de adotar estratégias de
inovacdo e adaptacdo permanentemente. Tal flexibilidade s6 foi possivel com a
qualificacdo e méao-de-obra e desenvolvimento de redes de cooperacdo entre as
empresas, utilizando certo nivel de tecnologia flexivel. (KON, 1994).

Com o crescimento das empresas, as decisdes para que se tornasse
destaque no mercado e o desenvolvimento tecnolégico, transformou os setores
interdependentes definindo a capacidade de incorporacdo promovendo uma
competitividade sistémica. (SCHUMPETER, 1982).
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2 FUNCAO PRODUCAO

Com a Administracdo Cientifica surge a sistematizacdo do conceito de
produtividade e a busca por métodos de trabalho e processos de producéo,
tentando, cada vez mais, obter melhores resultados na produtividade com o menor
custo possivel. Este julgamento ainda € o tema central em todas as empresas.

Antes da era de Henry Ford e seu modelo T, a usinagem das pecas era
feita em pequenos lotes, sendo as maquinas apenas partes do processo, como € o
caso das fermentarias, Ford implantou a linha de montagem que consequentemente
se desenvolveu para a linha de transferéncia. Depois deste, 0os outros grandes
modelos foram criados a partir das maquinas autométicas e maquinas de controle
numérico. (SERIO, 1990). A partir destes modelos, o papel da producdo ganhou
maior importancia nas organizagcbes. Houve uma preocupacdo maior com O
desempenho e a qualidade dos produtos. Qualidade esta diretamente ligada a
satisfacdo das expectativas dos clientes.

Segundo Batalha (2008), o inicio da qualidade se dava por meio de
inspecdes no sentido de segregar itens que apresentavam nao conformidades, estas
inspecbes ocorreram no periodo da administracdo cientifica também conhecida
como Taylorista onde surgiu a fungéo inspetor da qualidade.

Afirma Batalha (2008), que em 1920 comegaram a surgir os elementos
gue viriam a ser a segunda era da qualidade com o controle da qualidade de Walter
A. Shewhart e, logo em seguida, foi criado o gréfico de controle estatistico do
processo que marca a mudanca da postura corretiva para a postura de proativa em
relacdo a prevencdo, monitoramento e controle. Shewhart, também apresentou o
conceito de melhoria continua que foi difundida posteriormente por W. Edwards
Deming.

A terceira era da qualidade conhecida como garantia da qualidade teve
seu marco inicial em 1950, com a abordagem sistémica de Armand Feigenbaum,
denominada controle da qualidade total, o qual afirma que todas as areas da
empresa deveriam estar envolvidas e ndo so6 o setor produtivo. (BATALHA, 2008).

A quarta era reverenciada como gestdo da qualidade teve como inicio de

desenvolvimento o Japao no periodo pos-guerra. Neste periodo, varios especialistas
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em técnicas de qualidade foram recebidos em empresas japonesas. No modelo
japonés, ha grande parte do modelo da qualidade total, mas o enfoque esta em
aspectos como melhoria continua (Kaizen) e sistema de aliangcas com fornecedores
(keiretsu). (BATALHA, 2008).

2.1 Papel da funcéo de producéo

A produtividade da fabrica pode ser obtida com a relacdo entre o
resultado da producdo total e o total gasto em cada recurso produtivo que foi
aplicado, como por exemplo, recursos de matéria-prima, humano, entre outros. A
produtividade € medida utilizando um recurso isolado. Utiliza-se como referencia a
producdo do operario e ndo a produtividade das maquinas porque a diversidade de
maquinario € muito grande. Um exemplo € que a produtividade da industria brasileira
de fundicéo foi de 20 toneladas por homem/ano. (VALLADARES, 2003).

Para Slack et al. (1997, p.34), “a funcdo producdo €& central para a
organizacdo porque produz os bens e servigos que sao a razao de sua existéncia”.
De acordo com o autor, fornecer a capacitacdo de satisfazer a demanda atual e
futura € uma responsabilidade fundamental da administracdo de producdo, uma vez
gue, com um equilibrio adequado entre a capacidade e demanda pode gerar altos
lucros e clientes satisfeitos, enquanto o desequilibrio pode ser catastréfico. Sendo
complementado por Contador (1998 p.119), que define como sendo “o processo de
obtencdo de qualquer elemento considerado como objetivo da empresa, chamado
produto [..] € a aplicacdo de recursos produtivos com alguma forma de
administragdo.”

Qualquer operacao produz bens ou servi¢gos, ou um misto, e faz isso por
um processo de transformacédo. Por transformacgéo nos referimos ao uso de recursos
para mudar o estado ou condicdo de algo para produzir outputs. (SLACK et al.,
1997). Entdo, faz-se significativo a definicho de Contador (1998 p. 119), que
recursos produtivos sao “os meios utilizados na producdo, como maquinas,
equipamentos, materiais, mao-de-obra, terra, capital, energia, etc.”

De acordo com Valladares (2003), a produtividade da empresa € a

relacdo entre o faturamento e os custos decorrentes do funcionamento da empresa.
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Segundo Campos (citado por VALLADARES, 2003), a produtividade como resultado
da divis&o entre o faturamento e os custos da empresa tem grande importancia, pois
incluem neste calculo custo de taxa de consumo de materiais, taxa de consumo de
energia, taxa de utilizacdo de informacéo, enfim, todos os demais custos para que a
empresa funcione plenamente.

Contador (1996), classifica a industria em dois tipos, a industria
intermitente no qual fabrica grande variedade de produtos e utiliza os mesmos
equipamentos, ocasionando variacdo na carga de trabalho de cada recurso
produtivo como maquinas equipamentos e pessoal, e a fabricacdo por encomenda
que tem sequéncia de operacdo variavel devido seus produtos serem diferentes, a
producdo neste tipo so € iniciada apods a efetivacdo da venda.

Cada area do sistema de producdo tem suas politicas definidas, no qual
orientam a operacéo e evolucéo desse sistema. De acordo com Tubino (1999), pode
ser solicitada a fabricacédo de produtos com caracteristicas especificas, normalmente
estes produtos sao feitos em lotes unitarios e ndo para estoque. Devido a variacao
de produtos e os métodos utilizados no processo produtivo, criaram-se diversas
técnicas para ajudar a aperfeicoar a producdo, técnicas essas que podem ser
chamadas de tecnologia, ou seja, um conjunto de conhecimentos, métodos e
equipamentos aplicados a producao.

Além da tecnologia outra area que esta diretamente ligada em aperfeicoar
a producdo € a area de qualidade, que sempre busca atender os pedidos com o
minimo de erro possiveis. Segundo Slack et al (1997, p. 350), “qualidade é o ato de
produzir um produto ou proporcionar um servico com conformidade as expectativas
dos consumidores”.

Concordando, Gaither e Frazier (2002), “defendem que qualidade é
determinada pelos clientes, uma vez que é a percepcéo que ele tem do grau que o
produto ou servigo atende suas expectativas.”

Para Mirshawka (1990), qualidade né&o significa luxo, e sim, qualquer
coisa que o cliente necessita ou deseja. E como as necessidades e desejos dos
clientes estdo sempre modificando, a saida para a definicdo da qualidade em termos
de cliente é redefinir os requisitos constantemente.

Slack et al (1997, p.71), afirma que “qualidade significa “fazer certo as

coisas”, mas as coisas que a producao precisa fazer certo variardo de acordo com o
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tipo de operacdo.” Ou seja, € necessario considerar a qualidade como um objeto
individual, pois para cada operacdo ha uma maneira de exercer a qualidade.

Ainda Slack et al (1997, p. 71), relata que “[...] produtos e servigos de boa
qualidade significam alta satisfagcdo do consumidor”.

Segundo Batalha (2008), qualidade é um conceito complexo de dificil
consenso, com varias interpretacdes dependendo assim de cada individuo que foi
classificado em cinco abordagens a primeira ele classificou como transcendental,
afirmando que qualidade € sinbnimo de exceléncia inata. A segunda abordagem
baseada no produto, a qualidade tratada como uma variavel precisa e mensuravel
de acordo com o produto. A terceira baseada no usuério, pois a qualidade esta
atrelada a satisfacdo do consumidor. A quarta abordagem é baseada na producéo
onde sédo verificadas por meio do grau de conformidade as especificacdes. E a
Ultima abordagem baseada no valor que visa a mistura dos conceitos destacando

qualidade x preco.

2.2 Tecnologia aplicada a producéao

Podemos dizer que a tecnologia é resultado de descobertas espontaneas
ou induzidas, onde o ser humano, dotado de sua inteligéncia, procurou formas de
vencer 0s obstaculos impostos pela natureza. Assim, foi desenvolvendo e
inventando instrumentos tecnolégicos com o objetivo de ultrapassar as dificuldades.
A tecnologia pode ser considerada como o resultado do dominio técnico. Todas as
operacdes utilizam algum tipo de tecnologia de processo. A tecnologia esta ligada a
empresa e tem relacdo com o processo ou produto.

A tecnologia de processo ajuda a producdo a atender uma clara
necessidade do mercado; em outras ocasifes, torna-se disponivel e uma operacao
escolhe adota-la na expectativa de que possa explorar seu potencial de alguma
forma, mesmo que ainda ndo de uma forma predefinida. (SLACK et al, 2002, p.240).

De acordo com Slack et al. (2002), tecnologias de processo podem ser
maquinas, equipamentos e dispositivos que ajudam a producdo a transformar
materiais e informacdes, agregando valor de forma a atingir os objetivos estratégicos

da producdo. Com as mudancas tecnoldgicas ocorre uma aceleracdo constante nas
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mudancas de sistemas e processos no ambiente empresarial. Hoje em dia, grande
parte dos produtos ou servigos, tem influéncia direta ou indireta da tecnologia.
Entretanto Etzelet al. (2001, p.43), alega que “uma nova tecnologia pode melhorar a
vida das pessoas em uma area enquanto cria problemas sociais e ambientais em
outras”.

Tecnologia pode se referir as técnicas, ferramentas, procedimentos,
equipamentos e instalacbes que contribuiram para a realizacdo e obtencdo de um
ou varios produtos. Quando se fala em procedimentos é significativo descrever a
eficiéncia que Segundo contador (1998 p. 121), obtém no “potencial entre a
producdo realmente realizada e a producdo padréo [..] € também a relagcédo
percentual entre o tempo padrdo e o tempo realmente que deveria ter sido
consumido”.

Voltando a tecnologia de processo, segundo Gaither e Frazier (2002,
p.32), o uso da automacdo na produgdo “¢ um dos desenvolvimentos que mais
comprometeram a manufatura e os servigos no século XX.” Para eles, os beneficios
vao além de uma reducdo nos custos da méo de obra. Assim, alegam que fazer uso
de tecnologia avancada constitui aplicar as mais recentes descobertas cientificas da
engenharia ao projeto de processos de producédo. Nova tecnologia pode significar
uma ampla variedade de avancos tecnolégicos ou da engenharia. Burbidge (1988),
afirma que a maioria das primeiras maquinas ferramentas inventadas pelo homem
eram de uso basicamente manual e que quanto maior fosse o grau de
automatizacdo da maquina maior seria a habilidade exigida do operador.

Torres (1994), concorda ao afirmar que a organizacdo do trabalho é o
conjunto formado por praticas articuladoras de um complexo processo de trabalho
com as condig¢des histdricas, onde a economia € determinante para a relacéo salarial
e uma relacdo constante do modo de producéo capitalista. Também ensina o autor
gue nao podemos confundir as novas formas de gestdo com a adocédo de uma nova
organizacao do trabalho sendo que, muitas das formas participativas alteram apenas
o sistema de mediacdo dos conflitos, controlando a oposi¢céo operaria, sem, contudo
atingir a esséncia, o modelo de exploracdo da forca de trabalho, que continuaria
adequado a continuidade da acumulacéo capitalista, ou seja, o lucro.

Nesse cenario de mudancgas no interesse econémico da organizac¢do do

trabalho, as formas participativas refletem mutagdes mais expressivas.
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As condicOes exigem dos processos de trabalho, que adquiram a
capacidade de adaptarem-se rapidamente a um conjunto variado e inesperado de
tarefas, necessarias para atender uma producdo de pequenos e médios lotes, ao
invés da rigidez de procedimentos Unicos empregados na producdo para mercados
de consumo em massa de produtos padronizados. A flexibilidade é considerada uma
caracteristica de principio a ser seguido pelas praticas da organizacao e gestao do
trabalho.

O significado destes novos paradigmas de integracdo e flexibilidade é
mais amplo do que aquele que a engenharia produtiva alcanca com a exploragéo do
processo de trabalho automatizado. As caracteristicas técnicas do novo processo
possibilitam integrar e encadear tarefas, reduzindo tempos ociosos da producéo, e
flexibilizam a utilizacdo de maquinas que podem ser programadas para tarefas
diferentes.

O desenvolvimento tecnoldgico esta ligado diretamente a situacdo de
crescimento, progressao de uma situacdo a outra melhor, o crescimento para ser
vantajoso deve nos agregar valor, tanto em nossa vida profissional, quanto em
nossa vida pessoal. “O desenvolvimento, em qualquer concepcdo, deve resultar do
crescimento econbmico acompanhado de melhoria na qualidade de vida.”
(OLIVEIRA, 2002, p.38).

O desenvolvimento deve ser encarado como um processo complexo de
mudancas e transformacdes de ordem econdmica, politica e, principalmente,
humana e social. Desenvolvimento nada mais € que o crescimento, incrementos
positivos no produto e na renda - transformado para satisfazer as mais
diversificadas necessidades do ser humano, tais como: saude, educacao, habitacéo,
transporte, alimentacéo, lazer, dentre outras. (OLIVEIRA, 2002, p.40).

Conforme Maximiano (2002), o objetivo do circulo da qualidade também
podem ser explicitos e implicitos, como: envolver os funcionarios no processo de
analise e resolucdo de problemas, alargando seu campo de visdo, suas
responsabilidades e, consequentemente, seu sentido de realizacdo, melhorar a
comunicacdo dentro do proprio grupo de trabalho que fica prejudicada no sistema
tradicional do trabalho isolado da linha de montagem e estimular um clima de
criatividade, mentalidade de qualidade, autocontrole e prevencao de falhas.

Nos ultimos anos tém ocorrido varias mudangas no mundo empresarial.

Os fatores avancados de produgcdo como tecnologia, conhecimento e capital nos dao
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vantagem competitiva. Logo a denotacdo da tecnologia altera a competicdo das
empresas, uma vez que o0s setores jamais ficam estacionados. Com a evolucao da
producdo, tanto em termos tecnoldgicos quanto em profissionais melhores
qualificados. As organizagcGes passaram a dar maior importancia ndo s6 a producao
de bens em si, mas a outros aspectos que estdo inter-relacionados, tal como

planejamento da capacidade produtiva.

2.3 Capacidade, planejamento e controle da producéao

De acordo com Lustosa et al. (2008), iniciado os anos 1990, a
globalizagdo exp6s as empresas brasileiras ao mercado mundial apés longos anos
de protecdo do mercado nacional. Essa mudanca fez com que as empresas
tomassem ciéncia da importancia do pleno atendimento das necessidades e
expectativas dos clientes sob a pena de ndo sobreviverem a um mercado
competitivo. Por outro lado o avanco tecnolégico permitiu a evolu¢cdo nos cinco
objetivos de desempenho da producdo: qualidade, confiabilidade, velocidade,
flexibilidade e custos.

Conforme Lustosa et al. (2008), outro fenbmeno da globalizacdo é que
pequenas empresas passam a atender necessidades especificas dos clientes, que
empresas de grande porte ndo percebem que existem ou simplesmente ignoram.
Estas necessidades especificas podem ser chamadas de “nichos” de mercado. Um
exemplo de “nicho” de mercado segundo Lustosa et al (2008), sdo processos de re-
manufatura, logistica reversa e reciclagem, perante a exigéncia de 6rgdos mundiais
na adaptacdo dos processos produtivos visando diminuir a poluicdo, substituir
recursos Nao renovaveis por recursos renovaveis, entre outros pontos que visam o
bem do planeta. Para que tais mudancas ocorram é necessario que fornecedores
sejam desenvolvidos, matérias primas sejam substituidas, politicas de producao
mais limpa sejam implantadas, e critérios mundiais para politicas de gestéao
ambiental sejam adotados.

Nesse contexto as empresas devem adaptar seus processos produtivos

para a melhoria continua da produtividade, criando sistemas flexiveis e sustentaveis,
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com rapidez no desenvolvimento de novos produtos e diminuicdo de estoque e lead
time para que as expectativas dos clientes sejam atendidas o mais rapido possivel.
A unido desses aspectos traz como consequéncia a necessidade de
mudanc¢a nos processos produtivos visando otimizar a producédo, nesta busca por
exceléncia é significativo a influéncia das trés funcées do PCP: O Planejamento, a
programacao e o controle. Tais fungdes sdo imprescindiveis para a sobrevivéncia da
empresa. (LUSTOSA et al, 2008). De acordo com Slack et al (2002), o papel do
planejamento e controle da producdo é garantir que as operacdes ocorram de
maneira eficiente e eficaz para que os produtos atendam as conformidades impostas
pelos clientes. Desta forma é significativo o papel que o PCP tem para a

organizacao, como ferramenta de apoio para uma estratégia competitiva.

2.3.1 Ferramentas de utilidades para o PCP

Com a expansao do mercado na economia globalizada, a concorréncia
apresentou capacidade e qualificacdo para competir acirradamente. Com isso, novos
modelos de gestdo aderiram as ferramentas de controle sendo implantados
conforme as necessidades das empresas.

Segundo Valladares (2003), existem diversas maneiras para se mostrar
graficamente um conjunto de dados, a mais popular delas é o histograma, que é de
facil visualizacdo, construcdo e interpretacdo e permite verificar a forma de
distribuicdo dos dados, a média e a sua disperséao.

Outro método muito utilizado € o diagrama de Pareto é utilizado quando
se tem um grande namero de problemas e recursos limitados para resolvé-los, desta
forma se precisa saber qual deles € o mais relevante para a empresa. Se o diagrama
for construido de maneira correta, podem-se visualizar quais areas estdo com
maiores problemas, seguindo uma ordem de prioridade. (VALLADARES, 2003).

A representacdo deste processo resulta na ferramenta de analise de
processo que relaciona com causas potenciais ou problema de um servigo chamado
de “Diagrama de Ishikawa”, também conhecida como diagrama de causa e efeito ou

diagrama de “espinha de peixe”, como ilustra a figura 1.



24

Este diagrama permite dividir processos mais complexos em processos
mais simples e, portanto, mais controlaveis. (TUBINO, 2000).

Figura 1: Diagrama De Ishikawa

Causas. Efeitos

Categorial [Categorial

Causa Causa Causa

Efeitos

Causa Causa Causa

Categoria |Categoria

Fonte: Tubino, 2000 P.188

Segundo Tubino (2000), O método gerencial que serve para
operacionalizar a légica do controle da qualidade, em que o trabalho segue uma
sequéncia de planejamento, agao, controle e melhorias é chamado de “Ciclo PDCA”,
0 qual pode ser usado tanto para planejamento como método para solucdo de
problemas.

Para que as metas estabelecidas possam ser atingidas, o ciclo PDCA
pode ser um caminho a ser seguido, sendo que para a conducdo das etapas, séo
empregadas varias ferramentas para a coleta, processamento e a disposi¢cées das

informacgdes, sendo denominadas de ferramentas da qualidade conforme a figura 2.
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Figura 2: Ciclo PDCA

Definir as metas sobre
os itens de controle

) . S
Agir corretivamente ”

\ \ Definir o método para

alcancar as metas

w.  Educar e treinar
\segundo 0 méetodo

. =
Verificar 0s resultadns/

\ Realizar o trabalho
- e coletar dados

Fonte: Tubino, 2000 P.190

O ciclo PDCA é composto basicamente de quatro fases:

P — Plan— Planejar. A etapa do planejamento compreende a fase em que todas as
atividades sao delineadas, tendo sempre como pontos norteadores a missao e Visao
da empresa, além de normas, padronizacdes internas e afins.

O planejamento deve apontar todos os parametros da atividade, como em um
projeto propriamente dito.

No planejamento séo apontadas necessidades, muitas vezes ocultas pela
rotina. Nesta fase, sdo definidos todos os objetivos, metas e métodos de realizar as
acOes. Basicamente, consiste na elaboragédo do projeto e delineamento do escopo
em si. Esta, portanto, € a hora de identificar todos os pontos fracos da organizacao,
e elaborar estratégias, para tornar os pontos fracos em pontos fortes, e 0s pontos
fortes em critérios de exceléncia.

D — Do — Fazer, desempenhar, ou seja, executar todas as atividades
previstas na fase do planejamento. Treinar e educar os funcionarios, e implantar as
acOes determinadas no escopo do projeto.

Simultaneamente a execucao do projeto, pode haver também uma pré-

auditoria, onde sao observados e anotados todos os pontos positivos e negativos do
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plano, como uma forma de garantir que 0s objetivos previamente estabelecidos
serdo alcangcados em sua plenitude. Estas informacdes serdo Gteis também durante
a fase de conferéncia das inovacfes implementadas.

C — Check- Conferir, checar. Esta é a fase que envolve o maior nimero
de indicadores de desempenho e métricas. A fase de conferéncia compreende a
comparacao entre os resultados alcancados e os planejados. Auditorias, analise de
processos, avaliacéo, informacdes de satisfacdo sdo muito comuns nesta etapa.
Caso nado haja nenhuma inconsisténcia, 0 projeto segue com 0 andamento
planejado.

Do contrario, é hora de iniciar a proxima fase:

A — Act— Agir. No momento em que qualquer inconsisténcia é detectada, é
necessario a execucao de medidas corretivas, para trazer o projeto de volta a linha
de base inicialmente estabelecida.

Entretanto, além de programar acdes corretivas, esta acdo pode ser
também no sentido de padronizar os processos que deram certo, como uma forma
de registrar o “caminho das pedras” que pode ser utilizado em projetos futuros. Esta
fase corresponde também ao encerramento do projeto ou metas previamente
estabelecidas no planejamento. (ANDRADE, 2003).

Segundo Slack et al. (1997), o ciclo PDCA tem natureza repetida e ciclica
do melhoramento continuo, sempre em busca de melhorar as atividades.

O ciclo PDCA exerce a melhoria continua, a conclusdo de uma volta do ciclo € a
partida para o pr6ximo ciclo e assim, sucessivamente.

Uma forma de organizar os itens de controle é classifica-los em uma
tabela de verificagdo que € composto por seis questdes a serem respondidas
conhecidas como os “6W2H” (What, When, Where, Why, Who, How, HowMuch),
propostas pelo controle de qualidade total. (TUBINO, 2000).

A ferramenta 5W2H trata-se de um documento que busca de forma
corretiva, preventiva e investigativa ajudar nas tomadas de decisdes, visando o

sucesso do planejamento.

2.3.2 O PCP e a Integracao Interna na Organizacéo
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Segundo Slack et al. (2002), € comum que as empresas hecessitem
integrar todas as suas areas, como marketing, producédo, vendas, financas, entre
outras, para que seja usado com mais eficiéncia os recursos empregados nessas
atividades. O PCP por sua compreensdo do processo de producdo, desde o
momento em que o pedido entra na empresa até o momento em que o produto €
entregue ao cliente, aliado ao negocio da organizacdo € capaz de ajudar nesta
integracdo. O PCP integra a cadeia produtiva interna da organizacdo, pois pode
influenciar na rapidez e na flexibilidade da producao, itens essenciais para o
mercado competitivo. Eventualmente, podem ocorrer conflitos por falta de
compartilhamento de informacdes detalhadas entre as areas de marketing e vendas
0 que acaba por deixar o cliente insatisfeito por receber um produto fora das
conformidades. Podem ocorrer também conflitos entre as areas de vendas e
producédo, onde um lote grande e complexo foi vendido para o cliente e uma data de
entrega foi prometida, se o PCP n&o estiver atuando de maneira eficiente e eficaz na
organizacao, pode ocorrer que a capacidade produtiva ndo suporte a producédo do
lote e a data de entrega ndo seja cumprida, gerando insatisfacdo para o cliente.
Desta forma o PCP pode ajudar na integracédo das informacdes, para que todas as
areas atuem de forma a evitar conflitos e maximizar as chances de que os produtos
sejam feitos e entregues de acordo com o especificado pelo cliente.

A capacidade se define quando uma operacdo for o nivel maximo de
atividade de valor em certo espaco de tempo, sendo realizado sob condi¢cdes
normais de operacado. (SLACK et al., 1997). Também se faz significativo conhecer a
definicdo de operagao apresentada por Contador (1998 p. 120), Operagao € “dado
ao trabalho do operario ou da maquina, como torneamento de uma pec¢a ou
assentamento de tijolos.”

Para Contador (1996), a programacdo da producédo define o quanto
produzir de forma a atender aos pedidos, por meio da emissdo de ordens de
fabricacdo. E a liberacdo da producdo tem como objetivo colocar em atividade as
ordens, atuando no dia ou até em uma semana. Definir quem e qual maquina irdo
executar, bem como tomar todas as providéncias necessarias ao bom desempenho
da fabricacéo sao os objetivos da liberacdo da producéo.

Segundo Slack et al. (1997), A maioria das empresas atua abaixo de sua

capacidade maxima de processamento, porque a demanda nao é suficiente para
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completar inteiramente sua capacidade, ou ainda, por uma politica definida, de
forma que a operacao possa responder rapidamente a cada novo pedido.

No entendimento de Valladares (2003), se descreve esforco produtivo
como a quantidade de recursos gastos para a producdo de uma unidade de
producgéo. Este pode ser medido pela divisdo dos recursos produtivos gastos e o
resultado da producdo, como por exemplo, horas-maquinas/pecas produzidas,
homem-hora/toneladas produzidas. Para isto, se faz significativo conhecer o
conceito de Gaither e Frazier (2002, p. 170), onde afirmam que “[...] capacidade de
producado é a cadencia maxima de produc¢ao de uma organizagdo.” Para eles, (2002,
p.171), “No planejamento da capacidade para servigos, € especialmente dificil a
realizacdo de medicBes da producdo. Nesses casos, medidas da capacidade de
entrada podem ser usadas”. Definir como sera a capacidade produtiva € um assunto
que faz parte do planejamento da producdo, que por sua vez, ir4 definir quais as
melhores a¢fes ou estratégias que serdo tomadas para atingir um ou mais objetivos
da organizacdo. A definicdo acima esta coerente com Contador (1998 p. 120), o
conceito de produtividade é “a capacidade de produzir ou o estado em que se da a
producgdo.”

O planejamento e controle produtivo sao significativos definido por
Burbidge (1988, p. 27), € o alvo: “de forma que produtos especificos sejam
produzidos por métodos especificos para atender um plano de vendas aprovado”.
Para ele, as metas estabelecidas devem ser confiaveis a clientes, entregando o
produto prometido na data certa, os prazos devem ser o foco principal das atividades
de producéo. Sendo complementado por Contador (1998 p. 119), quando descreve
que medida da producdo pode ser considerada como “quantidade de produto
produzida numa unidade de tempo pecas/hora, automoveis/ano etc. [...].” Toledo
(1987), concorda com o0s autores acima ressalta que controle de prazos que é uma
responsabilidade direta do PCP a qual em grande maioria so é informado se houve
atraso ou nao, nao estabelecendo quais as variaveis que influenciaram no atraso.

O controle da produgéo constitui a base em que se apdia a maioria dos
controles industriais. De modo geral, os controles usados na industria somente
contemplam os efeitos colaterais produzidos por alteracées no fluxo de materiais e,
sem um controle da producgdo eficiente, é geralmente impossivel ter um controle

realmente eficiente de qualquer espécie. (BURBIDGE, 1988, p.21).
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Segundo Burbidge (1988), producdo faz parte da administracéo
estratégica da empresa, pois planeja, dirige e controla todos os processos de forma
gue todos os produtos atendem as suas especificacdes. As atividades que envolvem
todo o meio produtivo devem ter planejamento para que méao-de-obra, equipamentos
e capital sejam aplicados com o0 méaximo de aproveitamento.

Planejamento e controle sdo as formas de se determinar a melhor
aplicacdo do meio de producdo, garantindo o que foi previsto, atendendo as
variacbes da demanda. (SLACK et al., 1997).

Para Burbidge (1988), controle da producéo pode ser definido com a
administracdo de suprimentos, méao-de-obra, equipamentos e tudo que faz parte
deste contexto. Uma das primeiras informacdes necessarias para que haja o
controle € que cada equipamento utilizado tenha nome e numero especifico e
através de relatorios gerencias a administracédo possa identificar quais equipamentos
foram utilizados e com qual frequéncia e avaliar seu uso.

Complementa Toledo (1987), as funcdes basicas do PCP sao de verificar
se a producdo cumpre o programa de producdo principalmente no que se refere a
produto especificado, quantidade solicitada e prazo previsto. ApOs estas tarefas é
necessario que o PCP analise os resultados obtidos, pois em grande parte das
vezes a fabricagcdo ndo consegue cumprir os planos de producdo o que exige
providencias para que ndo acorra hovamente.

Ainda Toledo (1987), afirma que existem dois tipos de controle, durante a
fabricagcdo nesta etapa o controle esta limitado ao PCP, uma vez que este
acompanha a producdo para verificar se ndo ha interferéncia de outros
departamentos na produgdo que possa alterar a programacgao prevista e ao final da
tarefa, nesta forma de controle pode se observar e fazer comparagdes entre o tempo
previsto e o tempo de demandado assim tirando conclusdes.

O planejamento e controle da producao devem atuar de forma a garantir a
otimizacdo da producdo, e que o0 produto ou servico esteja adequado as
necessidades do cliente. Fica entendido que o planejamento e controle administram
0s mais diversos meios, atendendo a necessidade de producdo imposta pela

solicitacdo dos consumidores.
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2.3.3 Os cinco objetivos de desempenho

Os objetivos de desempenho tém a funcdo proporcionar ao sistema
produtivo condi¢cdes mais eficientes ao sistema produtivo, de cordo com Slack et al.
(2002), os parametros que a producdo ird utilizar para satisfazer seus clientes
internos e externos. Tais parametros sdo classificados como: Objetivo de qualidade,
objetivo de rapidez, objetivo de confiabilidade, objetivo de flexibilidade e objetivo de
custo.

[) Objetivo qualidade significa “fazer certo as coisas” o que de certa forma reduz
custos com retrabalho e aumenta a confiabilidade, pois a qualidade lida com
aspectos de satisfacdo dos consumidores e estabilidade por meio de eficiéncia da
organizagao.
II) Objetivo rapidez significa quanto tempo os consumidores esperaram para receber
seus produtos ou servigos, observando que a resposta aos consumidores esta
atrelada a rapidez da tomada de deciséao.
[II) Objetivo confiabilidade significa fazer as coisas em tempo para os consumidores
recebam em tempo, fazendo os bens ou servicos em tempo possivelmente a
empresa economizara dinheiro com custo operacional extra, sem confiabilidade as
operacdes se tornam afetadas por tempo e por custo o que rompe a estabilidade das
operacoes.
IV) Obijetivo flexibilidade significa ser capaz de mudar a operacao de alguma forma a
alterar o que a operacao faz como faz ou quando faz. Com uma flexibilidade nas
operacdes o cliente interno recebe de forma mais rapida a reposta o que possibilita
maior confiabilidade agilidade nos processos.
V) Objetivo custo é o ultimo objetivo a ser coberto, quanto menor o custo de producéo dos
bens ou servicos menos € o custo para o consumidor, pois cada centavo economizado do

custo é lucro.
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3 MATERIAIS

O papel da administracdo de materiais € equilibrar os conflitos e orientar o
fluxo de materiais para que 0S recursos sejam aproveitados corretamente. Para
Araujo (1998, p.21), “a administracdo de materiais € a técnica da utilizacdo de
principios que permitem a forma, a maneira ou os meios de utilizar e fazer render,
em sua plenitude, os equipamentos, as matérias-primas, as ferramentas, 0s
materiais”. Assim, esta de acordo com Arnold (1999, p. 28), descrevendo que “A
administracdo de matérias pode reduzir custos pela certeza de que 0s materiais
certos estdo no local certo, no tempo certo, e de que 0s recursos da empresa Sao
utilizados adequadamente”.

Segundo Arnold (1999, p.23), “Matérias prima fluem para uma empresa
fabricante com base em um sistema de suprimento fisico, sdo processadas pela
producao e, finalmente, produtos acabados séo distribuidos para os clientes finais
por meio de um sistema de distribuigéo fisica”.

A forma dos materiais é transformada pela aplicacdo do trabalho e o seu
fluxo acontece nas rotas que ligam o material ao posto produtivo. (BURBIDGE,
1988).

Os fluxos de matérias devem ter sua estrutura planejada para que assim
que for processada, a transformacdo do material possa se conseguir uma melhor
aplicacdo dos recursos transformadores e consequentemente elevar o indice de

satisfacéo.
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4 LAYOUT

A forma que o equipamento é colocado dentro da empresa tem um efeito
expressivo no custo e na eficiéncia do controle da producdo, desta forma é de
grande importancia, analisar qual a forma mais positiva para alocar o0s
equipamentos. Para Slack et al. (1997, p. 210), “o arranjo fisico de uma operagao
produtiva preocupa-se com a localizagao fisica dos recursos de transformacao”.
Concordando com Burbidge (1988, p. 53), que também descreve layout industrial
como sendo as “[...] varias maneiras pelas quais o equipamento designado para
cada divisdo pode ser agrupado e organizado dentro de cada se¢ao.”

No entendimento de Slack et al. (1997, p.210), “[...] definir o arranjo fisico
é decidir onde colocar todas as instalacfes, maquinas, equipamentos e pessoal da
producao”. Os layouts das instalacbes possuem a finalidade de atender melhor seus
clientes, através de um planejamento eficiente o qual proporcionara rapidez,
diminuicdo de custos e seguranca no ambito da organizacdo. Assim, corredores sao
estreitados, proporcionando rapidez no manuseio dos produtos transformados e a
transformar, tornando o servico interno mais flexivel, cooperando com a integracéo
da comunicacéo interna tornando-a mais estreita.

Ainda para Slack et al. (1997, p. 210), “arranjo fisico determina a forma e
aparéncia de uma operacgéo produtiva. E o arranjo fisico que determina a maneira
segundo os recursos: materiais, informacéo e clientes fluem através da operagao”.

Os sistemas de producdo sédo normalmente classificados em quatro

modelos produtivos que possuem 0s seguintes arranjos fisicos:
Arranjo fisico posicional, os setores sdo formados da maneira em que o produto
figue fixo e os colaboradores e equipamentos de transformacdo se movimentem.
Geralmente este modelo é aplicado na fabricagdo e montagem de produtos de
grande porte, por encomenda ou pequenos lotes, como por exemplo: Fabricacdes
de pontes rolantes, navios, geradores, etc.

Arranjo fisico por processo, os setores sdo formados pelas caracteristicas
dos equipamentos, ou seja, os meios de transformagdo que tem elementos
processuais semelhantes devem ficar dentro da mesma secédo, este modelo

geralmente é utilizado para a fabricacdo de pequenos e médios lotes, atendendo
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produtos diferentes e demandas variaveis, como por exemplo: setores de tornos,
setores de fresas, setores de solda, etc.

Arranjo fisico por produto, as secbes sdo formadas observando a
sequéncia necessaria para a fabricagdo de um anico produto, este tipo de arranjo
utiliza maquinas especificas como, correias transportadoras diminuindo os tempos
movimentacdo do produto dentro da fabrica. Este tipo de layout, uma vez que
adequado, permite um melhor aproveitamento da méo de obra equipamento e
capital.

Arranjo fisico celular, as secdes sao montadas por maquinas e
equipamentos que possuem caracteristicas atendam as necessidades por si de sé
produzir familias de pecas, o numero de produtos e tamanhos dos lotes é variado,
responsabilidade e administracdo centralizada, diminui o ciclo de fabricacdo e a
aplicacado da mao de obra, proporciona uma visao global do produto a ser fabricado.
(SERIO, 1990).

Gaither e Fraizer (2002, p. 197), concordam com Slack et al. quando
descrevem: [...] “o planejamento do layout das instalacdes devem estar vinculado a
estratégia das operagdes.” Gaither e Fraizer definem com a mesma ideia de Serio os
quatro tipos basicos de layouts.

Os layouts por processo ou job shops, sdo destinados a disposi¢cdo de
uma variedade de projetos de produtos e etapas de processamento e para a
producdo de uma variedade de produtos personalizados.

Nesse tipo de processo, ha a existéncia de maquinas de uso geral as
quais podem ser mudadas para novas operacoes e diferentes projetos de produto.
Para tanto, os operadores devem possuir habilidade qualificada devido a
flexibilidade exigida nesse tipo de operagédo, logo a constante supervisdo e
orientacdo para com estes funcionarios é intensa. (GAITHER e FRAIZER, 2002).

Os layouts por produtos sdo selecionados para acomodar poucos projetos
de produtos, conforme Gaither e Fraizer (2002, p. 200), “os layouts por produto
tipicamente usam maquinas especializadas que sdo configuradas uma Unica vez
para executar uma operacao especifica durante um longo periodo de tempo em um
produto.” Assim se busca produzir cada vez mais um produto em um espago de
tempo menor.

Nos layouts de manufatura celular os maquinarios sao agrupados em

células. Nesta célula, é destinada a producédo de uma Unica familia de pecas, com
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caracteristicas comuns, onde as maquinas e suas respectivas configuracdes sao
similares. E comumente aplicado este modelo de layout em operacdes de fabricacio
de equipamentos metalicos e producdo metallrgica e que as pecas produzidas sao
raramente encaminhadas para todas as maquinas de uma célula, contendo
relativamente poucos trabalhadores dentro das células sendo de dois a quinze
funcionarios.

Algumas operacdes onde se exige pouca movimentacdo sdo adotadas o
layout por posicdo fixa. Onde sdo produzidos objetos pesados, frageis ou
volumosos, o layout supracitado minimiza a quantidade de movimentos. (GAITHER e
FRAIZER, 2002).

Para Burbidge (1988, p.53), “0 modo pelo qual as varias maquinas —
ferramentas serdo distribuidas entre as divisdes, departamento e se¢fes de uma
fabrica dependera grandemente da natureza organizacional dessas divisbes”. Ainda
segundo o autor, existem basicamente trés maneiras de organizar o equipamento de
uma fabrica. S&o esses: o layout em linha “[...] o método de arranjo fisico no qual as
maquinas — ferramentas, ou o0s outros itens de equipamento produtivo, sao
organizados de forma que o material neles processado siga sempre a mesma rota
entre as maquinas”. O layout funcional onde “[...] todos os diferentes tipos de
equipamento sao agrupados de acordo com o processo.” E o layout em grupo “[...] o
equipamento € dividido em grupos, cada qual contendo todas as maquinas
necessarias para realizar todas as operagoes aplicadas a certa familia de pecgas”.

O emprego do layout em linha varia se o trabalho a ser feito vai ser
dividido em operacbes manuais, como montagem. ISso ocorre porque a natureza do
trabalho que pode ser feito em cada maquina é apontada por seu tipo, por exemplo:
seria impossivel, transferir parte de uma demorada operacéo de fresa para um torno,
porque a operacao de torneamento tende a ter um ciclo muito mais curto.
(BURBIDGE, 1988) Segundo Burbidge (1988, p.56), “O layout em grupo tem sido
usado menos do que poderia. Diferentes categorias de componentes em todas as
industrias usam normalmente diferentes grupos de equipamentos.” Ele ainda
caracteriza o layout em grupo como sendo a passagem do layout funcional para
layout em linha.



35

5 APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa pesquisada esta localizada em Araraquara, na regido central
do interior de S&o Paulo. Atuante do ramo etiquetas, com 24 funcionarios, atuando
no mercado ha 19 anos.

Tem por sua vez o tipo de producdo “PUXADA”, ou seja, se produz
conforme a solicitacéo e o projeto do cliente.

Era utilizado o modelo PDCA para melhorias, conforme abaixo:

Quadro 1 - Eliminacéo de perdas.

Eliminacao das perdas

Atividades Eliminacao de defeitos, refugos e retrabalho.

Emprego de programas de reducéo dos erros de mao-de-obra.
Caracteristicas | Esforgos para minimizar custos de producgao.

Eliminacao de esfor¢os inateis (como reunides inconclusivas).

Natureza das | - Corretivas (visam eliminar falhas do sistema).

Acdes - AcOes direcionadas para elementos especificos do processo.
- Alvo: limitado, bem definido.
- Resultados: imediatos.

Prioridade Minimizar desvios da producéo
Fonte:




Quadro 2 - Eliminacéo das causas de perdas.

Eliminac&o das causas das perdas

Atividades

Caracteristicas

Estudo das causas de ocorréncia de defeitos ou de situacdes
gue favorecem seu aparecimento.

Controle estatistico de defeitos.

Estruturacdo de sistemas de informacgdes para monitorar a
producéo e avaliar reflexos, no processo, de agdes
desenvolvidas.

Natureza das

Acdes

- Preventivas.
- Enfase: eliminar causas de falhas.
- Meta: corrigir 0 mau uso de recursos.

- AcOes direcionadas para as duas etapas do processo de
producéo e as pessoas envolvidas nesses processos.

- Alvo: obter niveis de desempenho do processo produtivo em
funcdo de acdes que foram desenvolvidas.

- Resultados: médio prazo

Prioridade

Evitar situacdes que possam conduzir a desvios de producao,
eliminando-se elementos que a prejudiquem e gerando
condicbes mais adequadas para seu funcionamento normal.

Fonte:
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Quadro 3 - Otimizacédo do processo.

Otimizacédo do Processo

Atividades

Caracteristicas

Novo conceito de qualidade, eliminando a ideia de que qualidade
€ a falta de defeitos, e sim a adequacéo ao uso.

Aumento da produtividade e capacidade operacional da empresa.
Melhor alocacgéo dos recursos humanos da empresa.

Otimizacédo dos recursos da empresa (materiais, equipamentos,
energia, tempo, espaco e métodos de trabalho).

Adequacéo crescente entre produto e processo.

Estruturacdo de sistemas de informacgdes para a qualidade.

Natureza das | - Atividades destinadas a gerar resultados benéficos a
organizacdo de forma permanente.
Acles
- Resultados de longo prazo.
- AcOes abrangentes, dirigindo-se para todo 0 processo.
Prioridade Definir potencialidades da producéo, enfatizando o que o

processo tem de melhor hoje e o que é possivel melhorar ainda
mais.

Fonte:



38

6 ANALISES

Neste capitulo serdo abordados 0s seguintes topicos: questionérios,

analise entre PCP e producéo e andlise qualitativa.

6.1 Questionarios

Em 05 de outubro de 2017, os pesquisadores obtiveram contato por e-
mail ao coordenador da producdo para a aplicacdo do questionario, foi explicado a
natureza da pesquisa, juntamente com a importancia e a necessidade de obter as
respostas. Os questionarios abrangeram algumas areas da empresa pesquisada,

cuja aplicacao foi para os setores do PCP, compras.

1) Como o PCP influencia no prazo de entrega, em uma industria de
producao sob encomenda?

Principalmente nos periodos de alta demanda, o prazo de entrega €
determinado pelo PCP através da andlise de todos os pedidos colocados e a
capacidade real de producdo. O PCP pode negociar com vendas a alteracdo no
prazo de entrega evitando atrasos em todos os pedidos colocados.

2) Como é o relacionamento entre o PCP e o setor de vendas? Este
relacionamento pode influenciar no prazo de entrega?

A integracdo entre vendas e PCP deve ser constante, mantendo um
relacionamento de parceria, de modo que todos os prazos de entrega devem ser

negociados evitando atrasos e descontentamento de clientes.

3) Como é o relacionamento entre o PCP e o setor financeiro? Este

relacionamento tem influéncia no prazo de entrega?
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Assim como PCP e vendas, o relacionamento com o departamento
financeiro também deve ser muito proximo. O PCP pode negociar antecipacdes de

producao e faturamento para equilibrar o caixa da organizacao.

4) Como é o relacionamento entre o PCP e o setor de compras? Este
relacionamento tem influéncia no prazo de entrega?

Nos dias de hoje uma empresa deve ser administrada como um grande
sistema interligado, onde cada departamento trabalha em parceria com os demais
setores visando o sucesso da organizacdo. Para que haja equilibrio na producéo e
todos os prazos sejam efetivamente atendidos, a producdo ndo pode parar por falta
de material e, isso sO € possivel, através de um relacionamento proximo entre PCP e

compras.

5) Existe uma programacdo das ordens de producdo que serao
encaminhadas a vocé? Justifique:

Toda programacdo de ordens de producdao é feita pelo PCP.
Antecipacoes solicitadas pelo cliente devem ser negociadas antecipadamente com o

PCP verificando a possibilidade de atendimento.

6) Em relacdo a quantidade de pedidos a capacidade de producéo se
da de maneira? Justifique:

Principalmente no periodo de alta demanda, onde a quantidade de
pedidos aumenta consideravelmente, a capacidade de producdo € aumentada
através de horas extras, jornadas especiais de trabalho e alteracbes no prazo de
entrega. Todas essas acgOes visam equalizar o processo de produgao e cumprir com

todos 0s compromissos assumidos com os clientes.

7) Quando um produto feito por vocé é rejeitado, vocé é

guestionado?
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Todas rejeicbes, devolugcbes e reclamacdes de clientes séo tratadas
atraves de relatorio de ndo conformidade analisado pelo superior responsavel pelo

processo.

8) Com qual frequéncia ocorre parada nao programada nas
maquinas?
N&o € comum parada de maquina ndo programada. Até o momento no

ano de 2017 tivemos 2 paradas nao programadas.

9) Qual o principal motivo que causa interrupcdo nao programada na
producao?

Normalmente as interrup¢des ocorrem por quebra de maquinas.

10) As reunides para planejamento de demanda e capacidade de
producao entre os departamentos de compras, vendas e PCP
acontecem com qual frequéncia?

As reunibes de planejamento entre o0s departamentos descritos

acontecem semanalmente, visando evitar problemas com atrasos de entrega e falta

de matéria-prima.

7

11) Sobre programacgdo de producédo, o planejamento € elaborado
antes dos pedidos serem encaminhados para a produgéo?
Os prazos séo negociados previamente. Quando o pedido € encaminhado

para a producdo ocorre somente a programacéo de producao de cada pedido.

12) De que forma a capacidade produtiva comporta a producéo

integral de todos os produtos encomendados?
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Através de planejamento visando o atendimento de todos os pedidos
colocados. Quando necessario, a producdo trabalha com horas extras visando

atender os prazos negociados.

13) A comunicacdo da area do PCP e da area de venda € satisfatoria?
A comunicacédo € totalmente satisfatoria e altamente necesséria para que
0S compromissos assumidos com os clientes sejam atendidos dentro dos prazos

determinados.

14) Quando um produto é rejeitado pelo cliente por néo ter sido feito
conforme especificado, € elaborado um relatério de néo
conformidades?

Toda reclamacdo, devolucdo, retrabalho e outras ocorréncias
relacionadas a qualidade sao tratadas através de relatorio de ndo conformidade /

solicitacdo de acao corretiva.

15) O PCP informa sobre possiveis reducdes de custo e tempo na
producao?

Todo projeto voltado para a reducdo de custos é comunicado para 0s

demais departamentos. Quando a ociosidade por falta de pedidos, o departamento

de vendas é comunicado para tentar a antecipacdo de colocacdo de pedidos dos

principais clientes.

16) Os atrasos de entrega por motivos de PCP acontecem com qual
frequéncia?
Como o planejamento e a programacdo de pedidos é revisada

diariamente, raramente ocorrem atrasos ocasionados por falha no PCP.
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17) Quais os motivos que mais colaboram para o atraso na entrega de
pedidos?

O principal motivo que colabora para o atraso na entrega é falta de

matéria-prima ou atraso na entrega de matéria-prima por parte dos fornecedores da

empresa.

18) Com que frequéncia o setor de PCP faz pedidos de compras de
matéria prima e insumos, que devem chegar rapidamente a
empresa?
Os pedidos de matéria-prima séo solicitados pelo PCP, porém séao
negociados e formalizados pelo setor de compras. Os insumos de producédo que sao

de responsabilidade de compra do PCP sédo comprados mensalmente.

19) Com qual frequéncia o PCP informa o setor de compras sobre a
qualidade da matéria-prima ou alteraces que possam gerar
beneficios para a producédo?

Todas as anormalidades e oportunidades de melhoria com relacédo a
matéria-prima sdo comunicadas imediatamente ao setor de compras, pois a

gualidade do material influencia diretamente no processo produtivo.

6.2 Andlises qualitativas

Observou-se entre os setores pesquisados, a influéncia do PCP no prazo
de entrega, para a diretoria o PCP tem influéncia direta, no qual deve monitorar
desde a emissdo das ordens de servigcos, compras, recebimento de material,
producao, até a liberacéo do produto para a expedicéo.

O setor de vendas acredita que o setor de PCP tem como principal
funcd@o, monitorar o andamento do produto até a entrega, e alega que atrasos de
entrega ocorrem quando € alterada a programacao, devido uma venda urgente.
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Para o setor de compras a influéncia do PCP no prazo de entrega é alto,
pois o PCP é quem dita o andamento da producéo, e o setor financeiro, respondeu
gue € muito alto, porque é o PCP que tem o controle de producéo.

As questbes que se referem as maquinas e equipamentos obtém-se as
seguintes respostas: o setor de PCP relata que raramente ocorrem paradas nao
programadas sendo nesse ano de 2017 apenas duas vezes, por motivo de quebra
de maquina.

Na abordagem sobre as ordens de producao, para o diretor da empresa
as ordens de producdo contem informac6es como: qual matéria-prima deve ser
comprada, prazo de entrega e os procedimentos para a fabricacdo do produto. A
capacidade produtiva, foi relatado que a empresa tem condicbes de produzir mais
com 0s mesmos recursos disponiveis hoje, para o setor de PCP a capacidade
produtiva foi considerada como razoavel, visto que consegue atender todos o0s
pedidos porém, as vezes, com alguns atrasos e o setor de producdo relata que a
producado atende todos os pedidos.

O planejamento para o setor de PCP é efetuado por meio de reunides
semanais visando planejar o andamento da producdo. O setor financeiro concorda
com o PCP e afirma que serve para prever e programar faturamentos. O setor de
vendas também concorda e relata que ha reunides para planejamento, no qual sua
importancia € monitorar os prazos de entrega dos produtos. J4 o setor de compras,
alega que apenas € informado sobre a demanda futura. Na comunicacao entre PCP
e vendas, para a diretoria se destaca como essencial, pois antes do setor de vendas
efetuarem uma venda é necessario consultar o PCP para verificar a disponibilidade
do prazo de entrega, prevendo se € possivel atender ou ndo a necessidade do
cliente. Caso ndo haja possibilidade de producdo no prazo que o cliente necessita é
realizada uma negociacéo entre PCP, vendas e cliente para entrar em um consenso
gue vise atender as necessidades do cliente.

A Influéncia do PCP no prazo de entrega, para a diretoria € direta, sendo
este departamento o responsavel pelo planejamento das capacidades produtivas e
prazos de entrega. Sua principal funcdo € monitorar desde a emissao das ordens de
servicos, compras, recebimento do material, producédo, até a liberacdo do produto
para a expedicdo. Este monitoramento é realizado por meio da ordem de producéo.
A principal causa de atrasos ocorre quandohd atraso na entrega de matéria-prima

devido esse atraso ser responsabilidade do fornecedor. O setor de PCP considera
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que hé influéncia de seu setor sobre o prazo de entrega, pois afirma que é ele que
deve monitorar e planejar a producgéo, estando de acordo com os setores financgas,
vendas e compras, que afirmam que € responsabilidade do PCP monitorar e

controlar o andamento da producéo até a entrega final.

6.3 Sugestdes para futuros trabalhos

A producéo sob encomenda caracteriza-se pelo fato de que sua demanda
ndo é garantida e sua producdo ndo é seriada, necessitando de planejamento e
controle da producédo eficaz, para atender os prazos de entregas, satisfazendo as
necessidades dos clientes. (SLACK et al, 2002).

Com base neste contexto, os pesquisadores procuraram responder a
seguinte pergunta: Como o PCP influencia no prazo de entrega de producdo sob

pedidos?
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CONCLUSAO

ApOs a andlise dos dados foram encontrados diversos fatores que
influenciam no processo produtivo e que por consequéncia podem influenciar no
prazo de entrega dos produtos. Foram encontrados também pontos positivos na
organizacao os quais serdo abordados posteriormente. Destacam-se alguns fatores
encontrados apos a analise dos dados que podem influenciar no prazo de entrega, a
organizacdo pesquisada, ndo pode afirmar que possui uma deficiéncia no que diz
respeito ao planejamento e a capacidade produtiva instalada, pois apenas alguns
pedidos sdo entregues em atraso. E significativo mencionar que entregar os
produtos conforme solicitado, nas datas e especificacdes, pode garantir a satisfacao
do cliente, pois conforme Contador (1998), € papel do PCP prometer prazos de
entrega para os clientes e posteriormente cumpri-los, mesmo que todas as variaveis
gue fazem parte de todo o processo produtivo ndo tenham sido estabelecidas.

O detalhamento e a clareza das informac¢des podem evitar uma perda
significativa de tempo para sanar as duvidas e por consequéncia maximizar a
possibilidade de entregar os produtos no prazo estipulado.

De acordo com a pesquisa, observou-se que a organizacdo realiza
planejamento para programacdo da producdo, segundo Slack et al. (2002),
planejamento e controle tem o principio de assumir os deveres para que 0S
processos de producdo sejam feitos de forma eficaz e eficiente, este é um fator
relevante para que nao ocorram atrasos e imprevistos na producdo. Desta forma,
pode-se concluir que a programacédo e planejamento da producéo estéo eficientes
no que diz respeito as sua responsabilidade, pois estd cumprindo de maneira
efetiva, umas das responsabilidades do PCP que segundo Slack et al. (2002), é
garantir que o produto seja entregue conforme o planejado sempre que possivel,
caso nédo seja possivel, é ainda responsabilidade do PCP re-planejar a sequéncia do
trabalho buscando atender as necessidades da melhor maneira possivel, as
alteracdes do plano de producgéo visam antecipar ou postergar os prazos de entrega.

Concluiu-se que o bom relacionamento entre o setor de PCP com o0s
demais é de extrema influéncia para atingir uma producdo com éxito, sem atrasar

suas entregas. Segundo Contador (1998), o bom relacionamento entre os setores
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contribuem para que os esforgcos de todas as funcdes possam ser integrados e
coerentes.

Na organizacdo estudada, observou-se que ha interacdo entre os setores
da seguinte maneira, o setor de vendas consulta o setor de PCP para verificar se é
possivel atender o prazo de entrega desejado pelo cliente. O setor financeiro
interage com o setor de PCP para programar o faturamento do més. Os setores de
compras e producdo realizam atividades conforme o setor de PCP especifica, por
meio da ordem de producdo. Como um sistema de gestdo que visa o melhoramento
continuo dos processos e dos recursos produtivos, que acarretara em melhoria do
produto ou servico ao cliente. Com isso aumentando a satisfacdo dos stakeholders.
Este € um sistema complexo que envolve principios, ferramentas, valores, técnicas,
comportamento, entre outras questdes que precisam integrar a cultura da empresa.

E necessario o conhecimento das ferramentas de qualidade para o PCP
solucionar os problemas, uma ferramenta de grande utilidade para este setor € o
diagrama de Ishikawa que tem como objetivo descobrir as causas e em qual ou
guais ambientes o problema esta inserido. A ferramenta de PDCA pode voltar a ser
usado para planejamento e também como método para solucdo de problemas, o
ciclo desta ferramenta é estabelecer metas para planejamentos, execucao, controle

e acoes.
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Etec

Prof® Anna de
Oliveira Ferraz Centro
Araraquara Paula Souza

TERMO DE AUTORIZACAO PARA COLETA DE DADOS

llImo. Sr.
Thiago Luiz Hilario
Coordenador de Producéo.

Unipress - Etiquetas Adesivas LTDA

NGs, alunos abaixo assinados, regularmente matriculados no curso
Técnico em Logistica, solicitamos a V. Sa. a autorizacdo para coleta de dados
nessa instituicdo, com a finalidade de realizar a pesquisa para o Trabalho de
Concluséo de Curso com o titulo “Administracdo do planejamento, programacao
e controle de producéo sob pedidos”, sob orientagdo da Prof.2 Gabriela Messias
da Silva e do Prof. Fernando Dresch Obregédo, que sera apresentado na ETEC
“Prof.2 Anna de Oliveira Ferraz”. A coleta de dados ocorrera mediante a utilizacéo
(descrever instrumento, local e publico alvo). Igualmente, assumo o0 compromisso de
utilizar os dados obtidos somente para fins cientificos, bem como de disponibilizar os
resultados obtidos para esta instituicdo. Agradecemos antecipadamente e

esperamos contar com a sua colaboracgao.

Araraquara, 09 de Novembro de 2017.

Nome RG Assinatura
Guilherme Rodrigues do Prado 47.624.850-4
Joseé Otavio Spioni 42.698.296-4
Leslie Francis Silva Goncgalves 42.511.779-0
Lacio Renan Aparecido Serenoni 41.245.422-1
Marcos Antonio Ducatti 47.399.134-2
Sidnei Fernando Lotti 48.421.414-7
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Anexo A — Termo de Autorizacéo de Divulgacao

Etec

Prof® Anna de
Oliveira Ferraz Centro
Araraquara Paula Souza

TERMO DE AUTORIZACAO DE DIVULGACAO

Nés, alunos abaixo assinados, regularmente matriculados no curso
Técnico em Logistica, na qualidade de titulares dos direitos morais e patrimoniais
de autores do texto apresentado como Trabalho de Conclusdo de Curso com o
titulo: “Administracdo do planejamento, programacao e controle de producéao
sob pedidos”, apresentado na ETEC “Prof.2 Anna de Oliveira Ferraz”, autorizamos o
Centro Paula Souza a reproduzir integral ou parcialmente o trabalho escrito e/ou

disponibiliza-lo em ambientes virtuais.

Araraquara, 09 de Novembro de 2017.

Nome RG Assinatura
Guilherme Rodrigues do Prado 47.624.850-4
Joseé Otavio Spioni 42.698.296-4
Leslie Francis Silva Goncalves 42.511.779-0
Lacio Renan Aparecido Serenoni 41.245.422-1
Marcos Antdnio Ducatti 47.399.134-2
Sidnei Fernando Lotti 48.421.414-7
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DECLARACAO DE AUTENTICIDADE

Nés, alunos abaixo assinados, regularmente matriculados no curso

Técnico em Logistica, na ETEC “Prof.2 Anna de Oliveira Ferraz”, declaramos ser os

autores do texto apresentado como Trabalho de Conclusdo de Curso com o titulo:

‘“Administracdo do planejamento, programacédo e controle de producdo sob

pedidos”. Afirmamos, também, ter seguido as normas da ABNT referente as

citacdes textuais que utilizamos, dessa forma, creditando a autoria a seus

verdadeiros autores (Lei n.9.610, 19/02/1998). Através dessa declaracdo damos

ciéncia da nossa responsabilidade sobre o texto apresentado e assumimos qualquer

encargo por eventuais problemas legais, no tocante aos direitos autorais e

originalidade do texto.

Araraquara, 09 de Novembro de 2017.

Nome RG Assinatura
Guilherme Rodrigues do Prado 47.624.850-4
Joseé Otavio Spioni 42.698.296-4
Leslie Francis Silva Goncalves 42.511.779-0
Lacio Renan Aparecido Serenoni 41.245.422-1
Marcos Antdnio Ducatti 47.399.134-2
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