CENTRO ESTADUAL DE EDUCACAO TECNOLOGICA PAULA SOUZA
FACULDADE DE TECNOLOGIA DE BOTUCATU
CURSO SUPERIOR DE TECNOLOGIA EM PRODUCAO INDUSTRIAL

TIAGO RIBEIRO DE ARAUJO

ELABORACAO DE UM SISTEMA DE INFORMACAO PARA PLANEJAMENTO,
PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO EM UMA MICROEMPRESA DE
USINAGEM.

Botucatu-SP
Dezembro-2012



CENTRO ESTADUAL DE EDUCACAO TECNOLOGICA PAULA SOUZA
FACULDADE DE TECNOLOGIA DE BOTUCATU
CURSO SUPERIOR DE TECNOLOGIA EM PRODUCAO INDUSTRIAL

TIAGO RIBEIRO DE ARAUJO

ELABORACAO DE UM SISTEMA DE INFORMACAO PARA PLANEJAMENTO,
PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO EM UMA MICROEMPRESA DE
USINAGEM.

Orientador: Prof.® Dr.? Fernanda Cristina Pierre

Trabalho de Conclusdo de Curso apresentado a
FATEC - Faculdade de Tecnologia de Botucatu,
para obten¢do do titulo de Tecnodlogo no Curso
Superior de Produgao Industrial.

Botucatu-SP
Dezembro-2012



DEDICATORIA

A Deus, sem o qual este trabalho ndo seria
possivel, pois me auxiliou em cada obsticulo e me deu
forcas para superar minhas limitagoes.

A  minha esposa Fldavia, por ser minha
companheira em todas as horas e por me ensinar que ndo
existe cansago que supere a satisfagdo de vencer.

Aos meus filhos Guilherme e Nicolas, por todas as
lagrimas que derramaram ao me verem partindo para as
aulas e por cada sorriso ao meu verem retornar para
casa.

Aos meus pais, pelos cuidados e pelos muitos
ensinamentos,  principalmente  os  valores  ética,
responsabilidade e compromisso, sem os quais ndo

conseguiria chegar aonde cheguei.



AGRADECIMENTOS

Primeiramente a Deus, por me fortalecer a cada dia e possibilitar concluir mais este

curso de graduacdo.

A minha esposa Flavia e aos meus filhos Guilherme e Nicolas, por estarem ao meu
lado em todos os momentos ¢ que, mesmo tendo de dividir a minha atengdo com os assuntos

da faculdade, foram pacientes e me apoiaram.

Aos meus pais José e Joana, pela educagdo e exemplos que me deram e contribuiram

com a formac¢ao do meu carater.

Ao meu irmao, Davi por ser meu grande companheiro para toda a vida, e pela enorme
ajuda que me proporcionou emprestando seus conhecimentos em usinagem sempre que

precisei, sem os quais ndo conseguiria concretizar este trabalho.

Ao professor Junior Omodei, por me ajudar a langar as bases deste trabalho.

A professora e orientadora Fernanda Cristina Pierre, pois além de sua postura
profissional, demonstrada por meio de sua ajuda na elaboragdo deste trabalho, também se
mostrou uma grande amiga, por me ouvir quando precisei e pelos inumeros estimulos durante

este ultimo semestre.

Ao Geraldo Ramos, que permitiu realizar o estudo em sua empresa e auxiliou sempre

no que foi possivel.

A todos os professores da Fatec Botucatu, pelo conhecimento partilhado com nés
alunos, em especial aos professores Gilson Tarrento, Vitor Leite ¢ Paulo André, pois a sua

dedicagdo ao ensino me inspirou durante estes trés anos.

Aos funciondrios da Fatec Botucatu, por sempre fazerem o possivel para nos

proporcionar condi¢des de aprendizado, mesmo em meio as limitagdes.



Aos colegas de classe por inesqueciveis momentos de descontracdo, ajuda mutua

durante as aulas e pela enorme confianga que depositaram em mim durante esses trés anos.



“Pois qual de vos, querendo edificar uma torre, ndo se assenta primeiro a fazer as contas dos
gastos, {para ver} se tem com que {a} acabar? Para que ndo aconte¢a que, depois de haver

posto os alicerces e ndo {a} podendo acabar, todos os que a virem comecem a escarnecer

dele”.
Evangelho de Lucas cap.14 vers.28-29

“A sabedoria é a coisa principal; adquire, {pois,} a sabedoria; sim, com tudo o que possuis,
adquire o conhecimento”.

Provérbios cap.4 vers.7

“Um vardo sabio {é} forte, e o vardo de conhecimento consolida a for¢a”.

Provérbios cap.24 vers.5



RESUMO

Este trabalho tem como objetivo a elaboracdo de planilhas eletronicas de controle,
planejamento e programacao para implantacdo em uma microempresa de usinagem. O estudo
foi realizado por meio de levantamento dos processos e operagdes de producao na empresa e
tempos de processos. Na coleta de dados foi empregada técnica de observacdo do processo de
producdo e aplicagdo de entrevista e a analise dos dados realizada, que utilizou os conceitos
basicos disponiveis na literatura sobre Planejamento e Programac¢ao da Produgao e programas
editores de planilhas eletronicas. O sistema gerado possibilitou uma melhor utilizacdo dos
recursos produtivos na empresa além de fornecer suporte para a tomada de decisdo,
configurando-se em uma ferramenta simples e confidvel para os gestores da microempresa
estudada.

PALAVRAS-CHAVE: Planejamento e Programagdo da Produg@o. Planilhas eletronicas. Microempresa.



ABSTRACT

This work has as objective the elaboration of electronic spread sheets of control,
planning and programming for implantation in a microcompany of machining. The study was
carried through survey of the processes and operations of production in the company and
times of processes. In the data collection was used technical of comment of the process of
production and application of interview and the analysis of the data carried through, that used
the available basic concepts in literature on Planning and Programming of the Production and
publishing programs of electronic spread sheets the managed system made possible one better
use of the productive resources in the company besides supplying bracket the decision taking,

configuring itself in a simple and trustworthy tool the managers of the studied microcompany.

KEYWORDS: Electronic spread sheets. Planning  and  programming. Microcompany.
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1 INTRODUCAO

A grande competitividade encontrada nos dias atuais tem obrigado empresas a uma
busca incessante por formas de produ¢do mais eficientes, com vistas a redugdo dos custos ¢
melhoria dos produtos.

Neste cendrio, muitas empresas tém optado pela terceirizagdo ou verticalizagdo para
obter ganho na sua produtividade, dentro dos quais as empresas tém preferido a terceirizagao
principalmente dos produtos usinados, dando-se destaque aos produtos de grande
complexidade e que acarretam grandes investimentos em maquinarios e ferramentas, ou aos
produtos de baixa complexidade, com grande demanda e pregos de compra relativamente
baixos.

Para as empresas de usinagem que acabam responsdveis por esta ultima classe de
produtos, cabe a busca por maior produtividade para redugao de seus custos operacionais e
consequentemente, o aumento de seu lucro.

Nesta busca por maior produtividade, o planejamento e programacdo da produgdo
entram como uma ferramenta chave para garantir este aumento da produtividade da empresa.

Sobre este assunto Rocha Neto, Deimling e Tosati (2006, p. 1) afirmam que “uma
eficiente programacgdo da produgdo pode garantir & empresa um ganho de produtividade a
medida que permite um gerenciamento otimizado de seus recursos”.

As empresas necessitam de ferramentas que unam agilidade, com confiabilidade e
precisdo dos resultados para formacdo e otimizagdo do mix produtivo da empresa, para
maximizar seu lucro (ROCHA NETO; ZANELLA, 2007). No caso das pequenas e médias

empresas, devido ao alto custo dos sistemas de gestdo mais robustos desenvolvidos para as
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grandes empresas, o desenvolvimento de ambientes computacionais baseados em planilhas
eletronicas ganha grande espago por causa de seu baixo custo e pela disponibilidade destas
planilhas no mercado, ndo esquecendo o fato de serem ferramentas pelas quais seus gerentes e
empresarios ja possuem familiaridade devido a sua disseminagdo nos computadores pessoais
espalhados em todos os lugares (CEZARINO; SILVA FILHO; RATTO, 2008). Assim,
transcrevendo os algoritmos de planejamento e programagdo da producdo para as planilhas
eletronicas, pode se criar uma ferramenta de apoio a tomada de decisdo para empresas de

usinagem.

1.1 Objetivo

O presente trabalho teve por objetivo o desenvolvimento de um sistema de informacdo
de planejamento, programacao e controle da producdo por meio de planilhas eletronicas na

microempresa de usinagem GWA Usinagem localizada em Botucatu, Estado de Sdo Paulo.

1.2 Justificativa

No cendrio atual, em que surgem varias empresas no setor de usinagem,
principalmente pequenas e médias empresas, a criacdo de modelos de planejamento e
programacao da producdo traduzidos em planilhas visa a criacao de ferramentas para apoiar as
decisdes da estrutura organizacional e produtiva deste tipo de empresas visando a melhoria de
seus resultados.

Com estas informagdes que sdo geradas num sistema de planejamento de produgao,
este tipo de empresa pode reduzir desperdicios alcangando uma melhor utilizagdo dos
recursos. Outro ponto importante a ser frisado ¢ que, um sistema desta natureza fornece
parametros para avaliacdo e validacdo dos prazos de entrega definidos junto a seus clientes,

subsidiando estratégias alternativas para alcance das datas contratadas.

Deste modo, ter o controle e acesso a informagdes que sdo geradas por um sistema de
planejamento da producdo € de suma importancia para a gestao de qualquer tipo de empresa,
em especial as industrias, seja qual for o seu ramo de atuacao.

Este sistema de informacao proposto possibilitard o armazenamento das informagdes

que dardo suporte a tomada de decisdo, com ganho em confiabilidade e melhoria no



16

desempenho e produtividade da empresa por meio da otimizagdo da utilizacdo dos recursos

disponiveis na empresa.

2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 A importancia do planejamento, programacio e controle da producio.

Toda empresa, ndo importa o segmento no qual atua, produz algo, sejam produtos
fisicos ou servigos. Sobre esta distingao entre produtos e servigos, Moreira (2011) diz que a
forma mais caracteristica da atividade industrial implica na fabricacdo de um produto fisico,
tangivel, palpadvel como uma geladeira, um automoével, enquanto que quando um servico ¢é
prestado, esta prestacdo de servigo implica em uma agdo, embora meios fisicos possam estar
presentes facilitando ou justificando este servigo.

De maneira complementar, pode-se afirmar que dentro de uma cadeia produtiva
existem etapas do processo que fabricam bens e outras fabricam servigos, o que implica
entender que o conceito de producdo se estende tanto a atividade fabril (producdo de bens
fisicos) quanto a prestagdo de servigos (TUBINO, 2006).

As organizacOes existem para produzir alguma coisa e disponibiliza-la para a
sociedade, sendo a produg¢do o objetivo fundamental de toda e qualquer organizagdo
(CHIAVENATO, 2008).

Segundo Moreira (2011, p. 2) “para que produtos e servicos sejam oferecidos ao

publico, as atividades correspondentes devem ser planejadas, organizadas e controladas”.
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Em ambas as atividades, producdo de bens ou servicos, os problemas encontrados na
administracdo sdo semelhantes: planejar a producdo, sequenciar as atividades, motivacao e
treinamento da mdo de obra, administracdo de estoques, preocupagdo com a qualidade, entre
outros aspectos que poderiam ser mencionados, sendo que a eficiéncia dos sistemas
produtivos depende diretamente da forma como estas questdes sdo abordadas e resolvidas
dentro das organizacdes, ou seja, planejamento, programacgdo e controle produtivos destas
organizagdes (TUBINO, 2006).

Chiavenato (2008) afirma ainda que “para atingir seus objetivos e aplicar seus
recursos, as empresas ndo produzem ao acaso e nem funcionam de improviso. Elas precisam
planejar antecipadamente e controlar de forma adequada a sua producgao”.

Cezarino, Silva Filho e Ratto (2008) defendem a complexidade atrelada ao
planejamento da producao.

[...] planejar a produgdo é uma atividade essencialmente complexa dentro de uma
organizacdo e requer a cooperagdo simultinea de todos os responsaveis pelo
processo de tomada de decis@o. Isto significa que se no existir a minima sinergia
entre as diversas areas departamentais — como, por exemplo, entre os setores de
marketing, vendas, produgdo, compras — o planejamento pode ndo ser bem sucedido
quanto aos objetivos estratégicos almejados. (CEZARINO, SILVA FILHO E
RATTO, 2008, p.2).

Sem o planejamento adequado as empresas podem ficar perdidas no caos
(CHIAVENATO, 2008).

Para Laugeni e Martins (2005, p. 214) “a programacdo da producdo deve assegurar
uma alta taxa de utilizacdo das instalacdes e a sequencia da programacgdo dos produtos deve
minimizar os tempos de setup”.

Rocha Neto, Deimling e Tosati (2006) ainda ressaltam que “uma eficiente
programacao da produgdo pode conferir a empresa um ganho de produtividade a medida que
permita um gerenciamento otimizado de seus recursos. A definicdo de uma metodologia para
programar a producgdo a fim de obter-se um mix produtivo mais rentavel pode traduzir-se em
vantagem competitiva para as empresas’.

Chiavenato (2008) alerta que “para produzir com o maximo de eficiéncia toda empresa
precisa planejar a sua producdo”. Para este autor a eficiéncia representa a utilizagdo racional e
intensiva dos recursos empresariais. Quao melhor a utilizagao dos recursos produtivos, maior
sera a eficiéncia do sistema, e isto s6 pode ser alcangado por meio de um planejamento
melhor. No caso da eficicia, esta representa o alcance 6timo dos objetivos pretendidos.

Produzir de forma eficaz é sinénimo de producdo entregue no tempo planejado e no custo



18

esperado, sendo que a obtencdo da eficacia também esta atrelado a um bom planejamento. O
autor ¢ categoérico em afirmar que a finalidade do planejamento da producdo € obter
simultaneamente a melhor eficiéncia e eficdcia do processo produtivo. Talma (2007)
acrescenta ainda que um bom sistema de PPCP (Planejamento, Programagdo e Controle da
Produgdo), além de otimizar o uso dos recursos produtivos, ird proporcionar fluidez a
producdo e manter a eficiéncia elevada.

Nunes, Melo e Nigro (2009) complementam que um planejamento bem feito ¢ uma
programacao eficiente sdo fundamentais para que a empresa seja competitiva.

Paulo et al. (2003) relacionam os efeitos das decisdes do planejamento e controle da
produgdo ndo s6 ao sistema empresa como também ao cliente final ao afirmar que essas
decisdes causam impacto no desempenho operacional, economico e financeiro da empresa, o
que em muitos casos ¢ observado pelo cliente, por meio da relagdo preco-custo, velocidade de
entrega, servicos pos-vendas, etc., e pelos acionistas por meio do retorno de seus
investimentos.

Com base em todas estas informagdes sobre a importincia do planejamento da
producdo, percebe-se que, para que uma empresa possa desempenhar seu objetivo basico, a
producdo de um bem tangivel, fisico, ou a prestagdo de um servigo, € requerido um minimo de
planejamento pelo qual, possa ser analisada toda a capacidade e os recursos que a empresa
dispde, ou precisara dispor, para que seu produto ou servi¢o seja realizado de forma a atender
aos objetivos de producdo da empresa produtora, bem como do cliente ou consumidor, o qual

almeja receber e desfrutar deste bem ou servigo oferecido.

2.2 Definiciio de planejamento da producio

Vista a importancia do planejamento da producgdo para a empresa, torna-se importante
conceituar o planejamento da produgdo, bem como definir quais os niveis de atuagdo do
planejamento da producdo dentro das organizagdes. Apresenta-se a seguir algumas defini¢des
encontradas na literatura sobre este tema.

Chiavenato (2008, p. 24) define o planejamento como “a funcdo administrativa que
determina antecipadamente quais os objetivos a serem atingidos ¢ o que deve ser feito para
atingi-los da melhor maneira possivel. O planejamento estd voltado para a continuidade da
empresa e focaliza o futuro”.

Para Corréa e Corréa (2009, p. 332) o ato de planejar ¢ definido como “entender como

a consideracdo conjunta da situacdo presente e da visdo de futuro influenciam as decisdes
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tomadas no presente para que se atinjam determinados objetivos no futuro. E projetar o futuro
diferentemente o passado por causas sob controle”.

De maneira mais simples e direta, Slack, Chambers e Johnston (2009, p. 283) definem
o planejamento sendo “a formalizacdo do que se pretende que aconteca em determinado
momento no futuro; um plano ndo garante que um evento va realmente acontecer; ¢ uma
declaracdo de intencdo de que acontega”.

Chiavenato (2008, p. 51) complementa ainda que “a finalidade do Planejamento da
Produgdo ¢é planejar as atividades produtivas da empresa, adequando-as a sua capacidade de
produgdo e a previsdo de vendas”.

Talma (2007) define PPCP como um meio de obter informagdes que irdo auxiliar o
processo produtivo de modo a definir, a longo, médio e curto prazo, os recursos de produgdo e
as medidas necessarias para conciliar o fornecimento com a demanda.

Considerando todas estas definicdes ¢ possivel entender que, o planejamento da
producdao compreende a criacdo de planos, a declaracdo de intencdo explicada por Slack,
Chambers e Johnston (2009), utilizando os recursos disponiveis na empresa para alcangar as
metas e objetivos propostos para a empresa em um momento no futuro. Em poucas palavras, o
planejamento, baseado em aonde a empresa quer chegar, os objetivos e as metas, ird dizer
como deve fazer para chegar aonde quer, os métodos, o que precisa fazer, os recursos, quando
fazer, em que tempo, e quem deve fazer, quem sera responsavel pela execucdo de cada
atividade, sempre buscando a conciliagdo entre o fornecimento ¢ a demanda. Deve-se atentar
que o planejamento para ter os melhores resultados deve considerar eventos historicos para

ajudar a alinhar as proje¢des para o futuro.

2.3 Os tipos de planejamento dentro das empresas

Dentro dos niveis hierarquicos de uma empresa, podemos distinguir trés tipos de
planejamento: o planejamento estratégico, o planejamento titico e o planejamento
operacional. Estes trés niveis de planejamento estdo relacionados com os niveis de decisdo

dentro da estrutura organizacional, conforme Figura 1.



Figura 1 — Niveis de decisdo e tipo de planejamento
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Decisdes Planejamento
estratégicas Estratégico
Decisdes Planejamento
Taticas Tatico
Decisdes Planejamento
Operacionais Operacional

Fonte: Oliveira, 2002.

O planejamento estratégico se ocupa principalmente em definir os objetivos a serem
alcangados pela empresa e a metodologia para estabelecer a melhor direcdo a ser seguida.
Sofre grande interagdo com o meio ambiente e atua de forma inovadora e diferenciada, sendo
de responsabilidade dos niveis mais altos da empresa (OLIVEIRA, 2002). Neste tipo de
planejamento a empresa passa a ser vista como um todo. Segundo Terence e Escrivao Filho
(2001) o planejamento estratégico tomou maior importancia nas empresas, para guiar 0 rumos
das agdes da organizagdo em seus ambientes externo e interno. Scramim e Batalha (1997)
acrescentam ainda que o planejamento estratégico quando bem aplicado aumenta o grau de
acerto relativo as estratégias a serem adotadas e dos planos de acdo gerados pelas estratégias
das empresas, e por consequéncia aos objetivos da empresa.

Ja o planejamento tatico tem por finalidade a otimizagdo de determinada é4rea de
resultado, sendo desenvolvido por nivel organizacional inferior ao do nivel estratégico e
ocupa-se na utilizagdo eficiente dos recursos para o alcance dos objetivos pré-fixados
(OLIVEIRA, 2002).

Por fim, o planejamento operacional pode ser entendido como a formalizagdo das
metodologias desenvolvidas, sendo caracterizada principalmente pelos planos de agdo ou
planos operacionais, os quais estardo definindo os recursos necessarios, os procedimentos a
serem adotados, os produtos ou resultados esperados, por prazos estabelecidos e os
responsaveis pela execugdo de cada atividade previamente determinada (OLIVEIRA, 2002).

A organizagdo desta estrutura dos tipos de planejamento e a integracdo entre eles

podem ser resumidas nas Figuras 2 e 3.



Figura 2 — Tipos e niveis de planejamento nas empresas
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Tipo Nivel
Planejamento estratégico Estratégico

Planejamento | Planejamento | Planejamento | Planejamento | Planejamento Tatico
Mercadoldgico | Financeiro da Producdo | de RH Organizacional
Plano de Plano de Plano da Plano de Plano diretor
pregos e despesas capacidade Recrutamento | de sistemas
produtos de produgdo | e selegdo
Plano de Plano de Plano do Plano de Plano de
promogao investimento | controle de treinamento | estrutura

qualidade organizacional
Plano de Plano de Plano de Plano de Plano de
vendas compras estoques cargos e rotinas Operacional

salarios administrativas
Plano de Plano de Plano de Plano de Plano de
distribuicao Fluxo de utilizagdo de | promogdes informacgoes
caixa mao de obra gerenciais

Plano de Plano Plano de Plano de Plano de
pesquisas de Orcamentario | expedi¢do de | capacitagdo comunicagoes
mercado produtos interna

Fonte: Oliveira, 2002

Os trés niveis de planejamento dentro de uma organiza¢do ndo funcionam de forma

isolada e, portanto, ndo podem ser vistos desta maneira. Oliveira (2002) ressalta que dentro de

uma organiza¢do o planejamento estratégico isolado ¢ insuficiente, pois estabelecer os

objetivos a longo prazo e alcanga-los se torna uma situacdo por demais nebulosa, ja que ndo

existem agOes imediatas que permitem operacionalizar o planejamento estratégico. Para este

autor as agdes que operacionalizam este planejamento sao decorrentes dos planejamentos

posteriores, os planejamentos taticos € operacionais integrados.

A Figura 3 ilustra o ciclo basico dos trés tipos de planejamento.
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Figura 3 — Ciclo dos trés tipos de planejamento

Planejamento

A 4

estratégico da

A 4
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resultados Planejamentos
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Analise e Analise e controle
controle de dos resultados
resultados Planejamentos
t operacionais das |
unidades

Fonte: Oliveira, 2002

O grande desafio para o sistema de PPCP ¢ a conciliagdo entre a demanda e o
fornecimento. Veja que em todos os trés tipos de planejamento, e nos horizontes de tempo, as
previsoes de demanda estdo sempre presentes, utilizadas de forma a orientar os sistemas de
produtivos. Dentro deste contexto, as atividades de apoio ao sistema de PPCP sdo divididas
nos trés horizontes de tempo, curto, médio e longos prazos.

O planejamento e controle mudam ao longo do tempo. Quando analisados no longo
prazo, os gerentes de produgdo geram planos sobre o que pretendem fazer, quais os recursos
necessarios € os objetivos que esperam atingir, dando uma énfase mais no planejamento do
que no controle, logo que ndo existe, ou o que existe ¢ muito pouco para ser controlado.
Quando analisado em médio prazo, a preocupacdo maior ¢ no planejamento com mais
detalhes, ou até mesmo o replanejamento, quando necessario. O olhar sobre a demanda global
¢ parcialmente desagregado. J4 no planejamento em curto prazo, muitos recursos ja se
encontram definidos, dificultando mudangas nos recursos de grande escala, porém as
intervengoes ainda sdo possiveis, caso os acontecimentos estejam fora dos limiares
planejados. A avaliagdo da demanda ¢ totalmente desagrada (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2002).
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A Figura 4 demonstra que os graus de planejamento versus o controle variam em
relacdo ao horizonte de tempo analisado. Desta forma, para um horizonte de tempo maior,
longo prazo, a atuagdo do planejamento ¢ muito maior que a do controle, logo que neste
horizonte muito pouco das atividades estdo sendo realmente realizadas. Conforme diminui
este horizonte de tempo, médio e longo prazo, a atuagdo do planejamento diminui enquanto

que a atuacdo do planejamento aumenta, devido a existéncia maior de atividades.

Figura 4 — Equilibrio entre as atividades de planejamento e controle muda a longo, médio e
curto prazos.

Importancia do planejamento
ou controle

Planejamento e controle de longo prazo

- Usa previsdo de demanda agregada

- Determina recursos de forma agregada

- Ohjetivos estabelecidos em grande parte
em termos financeiros

Meses/Anos

Planejamento e controle de médio prazo

- Usa previsdao de demanda desagregada

- Determina recursos e contingéncia

- Objetivos estabelecidos em termos financeiros
e operacionais

Horizonte de tempo
Dias/Semanas/Meses

Planejamento e controle de curto prazo

- Usa previsao de demanda totalmente
desagregada ou real

- Faz intervencdo nos recursos para corrigir
desvios dos planos

- Consideracdes de objetivos operacionais
ad hoc (caso a caso)

Horas/Dias

Controle

Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2002.

Um bom planejamento baseia-se em diversos pressupostos, dentre os quais o principal
¢ a necessidade de ter uma boa visdo do futuro, obtida em muitas vezes pelos processos de
previsao. Também os horizontes de tempo do planejamento devem ser coerentes com o tempo
em que o efeito de cada decisdo envolvida precisa para surtir efeito, ou seja, a inércia das
decisdes (CORREA E CORREA, 2009).

[...] como as decisdes em operagdes tem inércias distintas, ¢ necessario considerar
diferentes horizontes de planejamento para que as diversas antecedéncias que as
varias inércias exigem sejam consideradas. Como as decisdes de maior inércia em

geral envolvem maiores recursos e sdo decisdes mais dificeis de reverter (também



24

chamadas decisdes mais estratégicas, com maior influéncia sobre a forma de a
organizacdo competir), elas, em geral, uma vez tomadas, passam a representar
restricdes as alternativas de decisdo das decisdes de menor inércia. Em outras
palavras, quando se toma uma decisdo de inércia menor, devem-se considerar as
decisdes tomadas anteriormente, de inércia maior, que até certo ponto restringem
suas alternativas de decisdo. (CORREA E CORREA, 2009, p. 335).

Essa questdo da efetividade das decisdes em relacdo ao horizonte de tempo ¢

representada na Figura 5.

Hoje

Figura 5 — Horizontes de planejamentos versus decisao
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Fonte: Corréa e Corréa, 2009.

Falando especificamente sobre o planejamento da produg@o, pode-se afirmar que este

atinge os trés tipos de planejamento dentro da empresa.

As atividades do PCP sdo exercidas nos trés niveis hierarquicos de planejamento e
controle das atividades produtivas de um sistema de produg@o. No nivel estratégico,
onde sdo definidas as politicas e estratégias de longo prazo da empresa o PCP
participa da formulagdo do Planejamento Estratégico da Produgdo, gerando um
plano de Producdo. No nivel tatico, onde sdo estabelecidos os planos de médio prazo
para a produgdo, o PCP desenvolve o Planejamento-mestre da Producdo, obtendo o
Plano-mestre de Producdo (PMP). No nivel operacional, onde sdo preparados os
programas de curto prazo de produgdo e realizado o acompanhamento dos mesmos,

o PCP prepara a Programagdo da Producdo administrando estoques, sequenciando,
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emitindo e liberando as Ordens de Compras, Fabricacdo e Montagem, bem como

executa o Acompanhamento e Controle da Produgdo. (TUBINO, 2006, p. 24).

Uma visdo geral deste inter-relacionamento das atividades do PPCP ¢ apresentada na

Figura 6.
Figura 6 — Visdo geral das atividades do PPCP

Planejamento Estratégico
da Produga
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de Marketing

Flanejamento-Mesire
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Programacgdo da Produgdo
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*Emissdo & Liberagdo de Ordens

Departamenic ds

da Compras Compras

Fornecedores |:| >[ Estoques IC_.'[FE!Jrical;ﬁD e MBHHQEM]D
.
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[ Clientes

Azompanhamento e Confrole da Produgho

Fonte: Tubino, 2006.

Resultado final de todo este complexo sistema de PPCP representado na Figura 6,

deve ser a producdo na quantidade certa, com a qualidade e o prazo especificado pelo cliente.

2.4 Atividades do PPCP

As atividades de PPCP normalmente sdo desenvolvidas por um departamento que
possui o seu nome, o PPCP, que ¢ um apoio da gerencia industrial responsavel pela
coordenacdo e aplicacdo dos recursos produtivos para atender aos planos estabelecidos nos
niveis estratégico, tatico e operacional, ja descritos anteriormente (TUBINO, 2006). Silva,
Leite e Costa Junior (2011) acrescentam ainda que o PPCP ¢ um elemento decisivo para

integracao de um sistema de manufatura.
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Também € possivel encontrar algumas atividades realizadas em mais éareas das
empresas, gracas principalmente a adocdo dos ERP’s (Enterprise Resource Planning ou
Planejamento de Recursos Empresariais). Sobre este assunto, Vollmann et al. (2006, p. 32)
afirmam que “muitas atividades essenciais que precisam ser desempenhadas no sistema de
PCP ndo mudaram. [...] As atividades de PCP s3o agora realizadas em mais areas da firma e
diferem em alcancar os requisitos estratégicos da mesma”.

As atividades principais de um sistema de PPCP serdo descritas a seguir, porém como
o foco do presente trabalho sdo as chamadas “atividades do sistema chdo de fabrica”, estas

s80 as que receberdo maior atencdo, sendo melhor detalhadas posteriormente.

2.4.1 Planejamento Estratégico da Producio

Segundo Tubino (2006) o planejamento estratégico da produgdo esta ligado a decisdes
de longo prazo, para maximizar os resultados e minimizar os riscos das decisdes tomadas,
gerando condi¢des para que as empresas possam decidir frente a oportunidades e ameacas,
otimizando suas vantagens competitivas no ambiente concorrencial culminando na sua
perpetuagdo no tempo.

Para Corréa e Corréa (2009) o objetivo do planejamento estratégico da producdo ¢
garantir que os processos de producdo e entrega de valor ao cliente sejam alinhados aos
resultados financeiros esperados e¢ aos mercados a que pretende servir, dentro do meio
ambiente ao qual a empresa se insere.

No planejamento estratégico ¢ estabelecido um Plano de Produgdo para determinado
periodo (a longo prazo) utilizando-se das estimativas de vendas e da disponibilidade de
recursos financeiros e produtivos da empresa, trabalhando principalmente com familias de
produtos. Com a estimativa de vendas pretende-se prever os tipos e quantidades de produtos a
serem vendidos no horizonte de planejado, enquanto que a capacidade de produgdo, por ser
um fator de limitagdo dentro do processo produtivo, pode ser um indicador da necessidade de
acréscimo ou redugdo de recursos financeiros para atendimento da demanda (TUBINO,

2006).

2.4.2 Planejamento-mestre da Producéo

Segundo Tubino (2006) o planejamento-mestre da producdo gerard o Plano-Mestre de

Produgdo (PMP) o qual estara encarregado de transformar os planos produtivos a longo prazo
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em planos especificos de produtos acabados para o médio prazo, direcionando as etapas de
execucdo das atividades operacionais da empresa. Neste passam a serem abordados os
produtos finais, e ndo mais as familias de produtos.

Vollmann et al. (2006, p. 180) acrescentam que “o programa mestre de producdo ¢é
uma declara¢do de producdo futura. Ele especifica os produtos, ou opg¢ao de produtos, que

serdo completados, o momento de finalizacdo e as quantidades a serem feitas”.

2.4.3 Programacio da Producio

Apos a elaboracdo do PMP e baseados nos registros de estoques ¢ estabelecido um
plano de curto prazo sobre as operacdes da empresa. Neste plano serd definido quanto e
quando comprar ou fabricar os componentes necessarios @ montagem do produto final.

Segundo Tubino (2006, p. 26) “em funcdo da disponibilidade dos recursos produtivos,
a programacdo da producdo encarrega-se de fazer o sequenciamento das ordens emitidas, de
forma a otimizar a utilizacao dos recursos”.

Segundo Corréa e Corréa (2009, p. 399) “a programacdo das operagdes consiste em
alocar no tempo as atividades obedecendo ao sequenciamento definido e ao conjunto de

restri¢des consideradas”.

2.4.4 Acompanhamento e controle da producio

Segundo Tubino (2006) esta funcdo do PPCP da suporte ao sistema produtivo
garantindo que as atividades planejadas e programadas para determinado periodo sejam
cumpridas de forma satisfatéria, identificando os possiveis desvios, suas influéncias e
subsidiando as a¢des corretivas a serem implantadas no sistema.

Para Chiavenato (2008, p. 98) “o controle da produ¢do ¢ a ultima fase do PCP que
acompanha, avalia e regula as atividades produtivas, para manté-las dentro do que foi
planejado e assegurar que atinjam os objetivos pretendidos”.

Nunes, Melo e Nigro (2009) afirmam ainda que a programagdo tem por objetivo
principal atender aos prazos de entrega e a quantidade dos produtos vendidos e que cabe ao
controle da producdo verificar se as etapas desta estdo dentro dos prazos estipulados e alocar

recursos para que os prazos sejam cumpridos.
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2.5 Atividades do PPCP no horizonte de curto prazo

O dia a dia da produgdo ¢ repleto de decisdes que precisam ser tomadas com um
tempo de resposta bem limitado. Essas decisdes tratam de um modo geral, um universo de
alternativas sempre ligadas ao planejamento das atividades, como por exemplo, os tamanhos
dos lotes para maximizar os resultados da empresa, uso de horas-extras, subcontratacdo do
servico para terceiros, mao de obra temporaria, etc. (CARVALHO, 2005).

Conforme ja mencionado anteriormente, o grande desafio dos sistemas de
planejamento e programagdo da producdo ¢ a conciliagdo entre suprimento e demanda. Todas
as decisdes a serem tomadas visam a utilizagdo 6tima dos recursos produtivos para alcangar
esta conciliacdo.

Para Moreira (2011, p. 362) “programar e controlar a producdo sdo atividades
marcadamente operacionais que encerram um ciclo de planejamento mais longo que teve
inicio com o planejamento da capacidade e a fase intermediaria com o planejamento
agregado”. Ainda segundo o mesmo autor, existem objetivos da programagdo da producao
que podem ser potencialmente conflitantes entre si: o custo, a produgdo de um bem ou servigo
deve ser realizada dentro de custos determinados; a capacidade, a produgdo de um bem ou
servico devem ser realizadas dentro de limites de capacidade projetados; o tempo, a produgao
de um bem ou servigo devem ser realizados num intervalo de tempo no qual eles apresentem
valor ao cliente; e a qualidade, a produgdo de um bem ou servigo devem atender ao padrao de

qualidade oferecido pela empresa ao cliente.
Reduzir custos operacionais requer que sejam reduzidos os estoques de produtos
acabados, de matérias-primas e de material em processo (produtos
semiprocessados); por sua vez, atingir a produtividade desejada de pessoas e
maquinas pode exigir um grau de ocupacgdo desses recursos que acabe levando ao
aumento dos estoques. Finalmente, manter ou melhorar o nivel de atendimento ao
cliente pode também levar ao aumento de estoques, principalmente se a demanda for
muito flutuante. Evidentemente, exige-se um, balango ¢ um compromisso finais
entre os varios objetivos que dificilmente poderdo ser totalmente atendidos ao

mesmo tempo. (MOREIRA, 2011, p. 362).

As atividades do planejamento da producdo para alcangar esta conciliagdo da demanda
e suprimento, em termos de volume e tempo sdo: sequenciamento, programagdo e controle
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002). Segundo Corréa e Corréa (2009) o

sequenciamento e a programacao abordam o planejamento de curto prazo.
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Slack, Chambers e Johnston (2002) representam estas atividades de forma justaposta e
interdependente conforme figura 7.

Figura 7 — Atividades de planejamento e controle

CniEhdn Cluanto fagzer?

Fazer?

Az aftividades estao
Conforme o plano?

Atividades de planejamento e controle

Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2002

2.5.1 Carregamento

A atividade de carregamento ¢ definida como a quantidade de trabalho que pode ser
imposta a um centro de trabalho. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002). Segundo
Corréa e Corréa (2009, p. 400), um centro de trabalho é “uma area ou setor de negocio no
qual recursos sdo organizados e o trabalho ¢ realizado”.

Slack, Chambers e Johnston (2002) esquematizam a atividade de carregamento em

uma maquina conforme figura 8.
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Figura 8 — Redugdo do tempo disponivel para carga de trabalho em uma maquina
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Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2002.

Desta forma, para alocacdo da carga em um centro de trabalho, devem ser subtraidas
do tempo maximo disponivel para aquele centro de trabalho, os tempos em que este fica
ocioso, como por exemplo, feriados e finais de semana, periodos em que os equipamentos
precisam ser parados para manutencdo preventiva e/ou limpeza, tempos de setup, etc.

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2002) existem duas abordagens principais para
o carregamento de maquinas: o carregamento finito, que consiste na alocagdo de trabalho a
um centro de trabalho até um limite pré-estabelecido — a capacidade de trabalho estimada para
aquele centro de trabalho. Em contra partida o carregamento infinito ndo possui limite para o
carregamento do centro de trabalho, ao invés disso o centro de trabalho tenta se adequar a

carga de trabalho definida.

2.5.2 Sequenciamento

O sequenciamento consiste em definir a ordem de prioridades para que as atividades

ocorram dentro de um sistema produtivo. Slack, Chambers e Johnston (2002) complementam
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que independente da abordagem de carregamento adotada pela empresa, quando o trabalho
chega, decisdes sobre a ordem de execucdo das tarefas devem ser tomadas.

O grande desafio no sequenciamento consiste em determinar uma ordem na producgdo
de forma que os tempos de preparacdo sejam reduzidos, considerando que o tempo de
preparacdo ¢ um dos fatores que diminui a capacidade produtiva em um sistema (TOSO;
MORABITO, 2005).

Para fazer o sequenciamento das tarefas em um centro de trabalho sdo utilizadas
regras. Moreira (2011) escreve que qualquer destas regras deve se guiar por algum critério,
sendo preciso a definicdo de algumas grandezas de onde derivem os principais critérios de
sequenciamento utilizados. Além destas grandezas mencionadas por Moreira, existem outros
parametros que podem ser utilizados para definir o sequenciamento das atividades. Slack,
Chambers ¢ Johnston (2002) escrevem que algumas restricdes fisicas podem determinar a
prioridade dos trabalhos que podem ser fisicamente encaixados para reducdo de desperdicios

ou por limitagdes no processo que podem ser programados sequencialmente.

2.5.2.1 Regras de sequenciamento

De forma geral, as regras de sequenciamento mais utilizadas sdo definidas pelos
autores Corréa e Corréa (2009), Slack, Chambers ¢ Johnston (2002) ¢ Moreira (2011) que
consideram as grandezas tempo de processo, data de entrada no sistema e data prometida de
entrega. Essas regras sdo definidas abaixo:

e Data Prometida ou Data Devida: as atividades sdo sequenciadas pela data de
entrega assumida junto ao cliente. Assim os trabalhos que chegam ao centro de
trabalho com datas de entregas mais proximas tém prioridade no atendimento.

o FIFO (First In First Out): também conhecida como PEPS (Primeiro a Entrar,
Primeiro a Sair) como proprio nome diz, consiste em sequenciar as tarefas
conforme as datas de entrada dos trabalhos no centro de trabalho. Assim, os
primeiro trabalhos a chegar ao centro de trabalho tém prioridade no
atendimento.

e LIFO (Last In Last Out): também conhecida por UEPS (Ultima a Entrar,
Primeira a Sair) consiste em priorizar o atendimento das ultimas atividades a

chegar ao centro de trabalho.
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e MATP (Maior Tempo de Processo): consiste em priorizar o atendimento dos
trabalhos que possuem o maior tempo de processamento em relagdo aos
demais trabalhos. Moreira (2011) define Tempo de Processamento (TP) como
o tempo efetivamente gasto do inicio ao fim do processo.

e METP (Menor Tempo de Processo): consiste em priorizar o atendimento dos
trabalhos que possuem o menor tempo de processamento em relacdo aos
demais trabalhos.

e Regra de Johnson: esta regra aplica-se a processos que devem ser executados
em dois centros de trabalhos consecutivos: centro de trabalho 1 ou CP1 (deve
obrigatoriamente ser executado primeiro) e centro de trabalho 2 ou CP2 (deve
ser executado por ultimo). Por esta regra, o sequenciamento sempre ¢ feito
priorizando o menor tempo de processo, independente de qual processo ele
ocorrer. Caso o menor tempo esteja alocado no CP1 este trabalho deve ser
sequenciado primeiro, enquanto que se o menor tempo estiver alocado no CP2

este trabalho deve ser sequenciado por ultimo.

2.5.3 Programacio das tarefas

A programacio das operacdes consiste na determinacdo de qual momento no tempo
estas atividades devem ocorrer (CORREA; CORREA, 2009). A atividade de programagao é
uma das mais complexas no gerenciamento da producdo, pois lida com diferentes tipos de
recursos, capacidades de maquinas diferentes, habilidades pessoais especificas, etc. (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON, 2002).

Semelhantemente, Nunes, Melo, Nigro (2009, p. 2) afirmam que:

Em qualquer tipo de organizagdo existe uma grande variedade de alternativas e a
presenca de imprevistos torna muito complexa a defini¢do sobre o que deve ser
produzida, qual a quantidade e quando realizar a produgdo, além disso, deve-se
considerar a manutencdo do equilibrio entre a demanda e a capacidade produtiva, ou
seja, buscar o foco no cliente. (NUNES; MELO; NIGRO, 2009).
Estes mesmos autores acrescentam ainda que uma boa programacao possibilita identificar
a certeza nas datas de entrega e a reduc@o da ociosidade de recursos na empresa.
A programacdo das atividades, ap6s o sequenciamento dos trabalhos no centro de

trabalho, ira definir o momento que os trabalhos devem comecar bem como o que devem

terminar.
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Para os sistemas de programacdo, também ha duas abordagens distintas, a
programacao para frente (forward) que consiste em, a partir da data de inicio do trabalho se
define a data provavel de término da mesma, e a programagdo para tras (backward) que
consiste em, a partir da data entrega pretendida determinar a data de inicio dos trabalhos.
(CORREA; CORREA, 2009; SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002). Segundo os
mesmos autores, a metodologia mais utilizada na programacao das atividades ¢ o Grafico de

Gantt.

2.5.3.1 Grafico de Gantt

Trata-se de uma tabela que representa as operacdes no decorrer do tempo. Nas linhas
sdo alocadas as tarefas, pessoas ou centros de trabalho, etc. As colunas sdo divididas
conforme as unidades de tempo. No cruzamento destas duas informagdes ¢ feito algum tipo de
marcacao visual, indicando o inicio e o fim de cada atividade em cada centro de trabalho.

Segundo Moreira (2011) o inicio do uso destes graficos como ferramenta de
programacao se deu por volta de 1917 e perdura até hoje, existindo varios tipos que podem
fornecer informagdes diferentes com maior ou menor detalhamento. Slack, Chambers e
Johnston (2002) destacam que as vantagens desta ferramenta ¢ proporcionar representacio
visual simples do andamento das atividades e permite testar programacdes alternativas.
Ressalta também que o grafico de Gantt ndo ¢ uma ferramenta de otimizagdo, pois apenas
facilita o desenvolvimento de programagdes alternativas por permitir que estas sejam
comunicadas de forma eficaz. As Figuras 9, 10 e 11 demonstram alguns tipos de graficos de
Gantt.

A Figura 9 demonstra um grafico de Gantt de uma fabrica de unidades de cozinha o
qual indica as atividades em cada centro de trabalho, sendo possivel acompanhar os processos
no seu andamento durante sua execugdo, visualizando todas as etapas dos produtos a serem
processados pelos centros de trabalho. As letras indicam os produtos que estdo em processo
ou que aguardam para serem processados nos centros de trabalho, as linhas representam o
tempo programado para cada atividade, a cor mais clara representa o andamento real das
tarefas enquanto que a cor mais escura os tempos improdutivos no sistema (ociosidade do

sistema).
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Figura 9 — Grafico de Gantt para centros de trabalho

Centros de Seg | Ter | Qua | Qui | Sex | Seg | Ter

trabalho s |6 |78 |9 |12]13
Preparoda | ey | | < || I
madeira ——

Montagem
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|| .

ﬂ;gnra
Tempo Programado de atividade

Pintura

B |- s ]
Acabamento [l | /B _'.?I. |
| E | = K

Andamento Real

- Tempo Improdutivo

Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2002

Em sequencia ao exemplo de uma fabrica de unidades de cozinha a Figura 10
demonstra a utilizacdo do grafico de Gantt indicando os tempos programados para a
fabricacdo de cada subconjunto do produto final da empresa e para as atividades. Nele sdo
referenciados quando cada trabalho estd programado para comecar e acabar, também
andamento dos trabalhos no momento atual.

As Figuras 9 e 10 permitem entender que o grafico de Gantt pode ser utilizado tanto
para demonstrar as atividades de forma mais generalista, com escassez detalhamentos,
utilizando processos agrupados em um sistema maior, quanto de forma mais especialista, com

maiores detalhamentos de todas as acdes necessarias para processo.
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Figura 10 — Grafico de Gantt para andamento de trabalho

Centrosde | gep | Ter | Qua | Qui | Sex | Seg | Ter
trabalho 3 6 7 8 9 12 | 13

Mesa |

Prateleiras

Unidades de [_
cozinha

Agora

| Tempo Programado de atuvidade
- Andamento Real

Fonte: Slack, Chambers e Johnston, 2002

Ja a Figura 11 demonstra um grafico de Gantt para alocacdo de carga, onde as linhas
indicam as operacdes programadas, sendo estas linhas proporcionais ao tempo de
processamento necessdrio a cada operagdo respectiva. Nele também sdo demonstrados os

tempos planejados para tarefas de manutencdo do sistema, comum a todas as organizagoes.



Figura 11 — Gréfico de Gantt para alocacdo de carga
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Fonte: Moreira, 2002

2.6 As micro e pequenas empresas e o planejamento da producio
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Para a classificacdo do porte das empresas, a comumente utilizada ¢ a descrita pelo

SEBRAE, transcrita na Tabela 1.

Tabela 1 — Classificag@o das empresas segundo o nimero de pessoas ocupadas

Porte

Industria

Comércio e Servicos

Microempresa
Pequena empresa

Média empresa

Grande empresa

Até 19 pessoas ocupadas
De 20 a 99 pessoas ocupadas
De 100 a 499 pessoas

ocupadas

Acima de 500 pessoas

ocupadas

Até 9 pessoas ocupadas

De 10 a 49 pessoas ocupadas

De 50 a 99 pessoas ocupadas

Acima de 100 pessoas

ocupadas

Fonte: SEBRAE, 2012.

A importancia das Micro e Pequenas Empresas (MPEs) no cenario brasileiro ndo deve

ser ignorada. Os numeros fornecidos pelo SEBRAE demonstram a sua importancia na

economia do pais:

e Participacdo de 20% no PIB nacional, o que corresponde a R$700 bilhdes;
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e S30 99% das empresas no pais, ou 5,7 milhdes de estabelecimentos;
e Empregam 60% da mao de obra, ou 56,4 milhdes de empregos.

A figura 12 demonstra a evolugdo do nimero de estabelecimentos segundo o porte.

Figura 12 - Evolug@o do nimero de estabelecimentos por porte no Brasil - periodo de 2000 a

2010 (em milhoes).
7,0
6,0
5,0
4,0 -
m MPE
3,0 4 B MGE
2,0 -
1,0 -
0,0
7mn 2001 7rm 7m4 7m'; 7m6 7m7 7008 qu 7n1n

Fonte: SEBRAE, 2012.

A classificacdo da quantidade de estabelecimentos por setor da atividade econdmica

esta representada na Tabela 2.
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Tabela 2 — Numero de estabelecimentos por porte e setor da atividade economica

Porte Industria Construcao Comércio Servigos

Nuamero (%) Numero (%) Numero (%) Numero (%)
Micro 611.216 91,3  225.146 92,6 2971319 94,6  1.850.249 93,8
Pequena 46.409 6,9 14.552 6,0 152.239 4,8 101.344 5,1
MGE 11.546 1,7 3.529 1,5 17.451 0,6 21.413 0,9

Total 669.171 100,0 243.227 100,0 3.141.009 100,0 1.973.006 100,0

Fonte: SEBRAE, 2012.

Sobre este aumento da importancia das pequenas empresas, Terence e Escrivao Filho
(2001) dizem que estas sdo relevantes no contexto socioecondomico, sendo reconhecidas como
poderoso fator de promog¢do social, base da estabilidade politica e forca propulsora do
desenvolvimento, dada sua capacidade de, simultaneamente, gerar empregos e incorporar
tecnologia. Estes mesmos autores afirmam, no entanto, que estas empresas apresentam
dificuldades para sobreviver ¢ se tornarem competitivas, principalmente devido a problemas
ligados a falta de um planejamento estratégico.

Olhando na perspectiva do planejamento e controle da producdo essa situagdo ndo ¢
muito diferente. A relag@o entre o planejamento da producdo nas micro e pequenas empresas,
pode-se dizer assim, ¢ muito aquém aos resultados obtidos nas grandes empresas. Estas
atividades sdo feitas ainda de maneira muito empirica. Barros Filho e Tubino (1998) relatam
um estudo que realizado em 1990 em que foram reveladas as dificuldades na produtividade
final encontrada pelas MPEs no Brasil, e que, neste mesmo estudo, foi demonstrado a grande
defasagem destas empresas em relagdo ao PPCP nestas empresas. Os autores afirmam ainda
que a situagdo das MPEs aqui no Brasil ainda estd muito pouco melhorada. No caso das
Microempresas, os papéis do administrador, gerente, suprimentos, vendas, entre outros, estdo

centralizados no dono da empresa, pois ndo existe uma equipe separada para estas fungdes.

O aprendizado do que s@o as atividades de PCP, quais suas caracteristicas e os
impactos na fabrica é de fundamental importincia para qualquer empresa,
principalmente quando essa ¢ pequena e ndo possui pessoal dedicado para essas

atividades. (BARROS FILHO; TUBINO, 1999, p. 3).
Barros Filho e Tubino (1999) propde uma metodologia de implantagdo de um PPCP

em pequenas ¢ médias empresas, por meio da disseminacdo do conhecimento pela empresa
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dos conceitos de Planejamento e Controle da Producdo, com a implantacdo das rotinas de
PPCP, utilizando os 10 passos demonstrados a seguir:
1. Defini¢do da equipe;
Sensibilizacgdo;
Nivelamento do conhecimento;
Caracterizag@o do tipo do sistema produtivo;
Analise das condi¢des especiais do sistema;
Levantamento de informacdes e analise do sistema atual;
Simplificacdo e sistematizacdo das atividades;

Definigao e especificagdo dos requisitos;

© N A W

Selegao ou desenvolvimento;
10. Implementag@o do sistema;

As mudangas rapidas e frequentes passam entdo a exigir do gerenciamento da
producdo ndo somente planejar o uso dos recursos, mas também ajustar os planos frente aos
problemas encontrados (BARROS FILHO; TUBINO, 1998).

Para este gerenciamento da producdo a disponibilizacdo de ferramentas simples e
acessiveis, torna-se de vital importancia para auxiliar na otimiza¢do da produgao. Um dos
fatores apontado pelos autores Barros Filho e Tubino (1998) para esta defasagem das MPEs
com relacdo ao PPCP em relacdo as grandes empresas estd ligada a falta de recursos
financeiros para investimento em ferramentas, consultoria e treinamento.

Cezarino, Silva Filho e Ratto (2008) também levantam este aspecto do alto custo dos
sistemas de gestdo mais robustos desenvolvidos para as grandes empresas inviabilizarem sua
aplicacdo as pequenas e até¢ as médias empresas. Porém vislumbram que esta mesma situacao
favorece o desenvolvimento de ambientes computacionais baseados em planilhas eletronicas
por causa de seu baixo custo e pela disponibilidade destas planilhas no mercado por serem
ferramentas pelas quais seus gerentes e empresarios ja possuem familiaridade devido a

disseminagdo nos computadores pessoais espalhados em todos os lugares.
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3 MATERIAL E METODOS

3.1 Material

Para realizagdo do trabalho foi necessaria a utilizagdo de crondmetro, filmadora
digital, programas editores de texto Microsoft Word 2007 e de planilhas eletronicas Microsoft
Excel 2007 e de programa visualizador de desenhos técnicos (CAD) AutoCAD 2002 da
Autodesk.

3.2 Métodos

A metodologia aplicada consistiu num primeiro momento na aplicacdo de entrevista
do tipo qualitativa aos socios proprietarios, a qual o roteiro encontra-se disponivel no
apéndice no final do presente trabalho, para levantamento do fluxo do processo produtivo na
empresa, determinando as principais entradas, de informagdes e materiais, os produtos e
servigos oferecidos aos seus clientes, com a finalidade de obter um panorama geral da
empresa ¢ determinar quais as funcionalidades o sistema deveria proporcionar. Também foi
realizado um estudo do fluxo de trabalho por meio de observagao.

Ficou determinado que o desenvolvimento do sistema seria elaborado utilizando o
software editor de planilhas eletronicas Microsoft Excel 2007, com a criagdo de tabelas que
proporcionariam a funcdo de banco de dados para armazenar os dados cedidos pela empresa e
também iria gerar os calculos da programagao da produgao.

Foram geradas as seguintes planilhas para elaboracao do sistema:
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e Folha de Processo: constituida pelos campos codigo e descrigdo do produto,
lista de matérias-primas, lista de ferramentas necessarias, operagdes
necessarias para produgdo e tempos para cada operagdo;

e Pedido: constituido por Cliente, produto, quantidade, preco (preco normal e
preco negociado), data de entrega prometida, data de entrega real, Numero da
Nota fiscal de saida;

e Compras: constituido basicamente por Fornecedor, matéria prima, tipo de
matéria prima, quantidade, unidade de medida, preco, lead time do fornecedor
e prazo de entrega (pois a ordem de fabricag@o s6 pode ser iniciada depois da
entrega da matéria prima), familia de materiais;

e Ordens de Fabricagdo: qual produto, qual matéria prima a ser utilizada para
aquele lote, qual a ordem de compra para aquela matéria prima, quantidade de
pecas a serem fabricadas no lote, qual o centro de trabalho, qual a ficha do
processo (pois existem pecas que podem ser feitas por processos diferentes),
tempo de setup, nimero do pedido do cliente e data prometida de entrega.
Nesta planilha sdo geradas as rotinas de calculos para provaveis datas de
entrega do produto ao cliente;

e Estoque: planilha contendo as matérias-primas quantidades, tipo de
movimentagdo (entrada de material, reserva de material para atender pedido a
serem produzidos em curto prazo ou saida de materiais para pedidos em
producdo) e o niimero das ordens que geraram a movimentacdo do material
(Ordem de compra para entrada de materiais e Ordem de Fabricacdo para a
saida e/ou reserva de materiais);

e C(Cadastro de Cliente e Fornecedores: planilha que retne as principais
informagoes referentes aos Clientes e Fornecedores da empresa. Nesta planilha
foram criados codigos para estes, que foram utilizadas nas demais planilhas;

e C(Cadastro de Produtos, Matéria-prima ¢ Insumos: planilha que retne as
principais informagdes referentes a estes trés itens na empresa. Nesta planilha
foram criados codigos para estes, que foram utilizadas nas demais planilhas.

Ap6s a criagdo das planilhas, foi realizado um trabalho de levantamento do processo
produtivo de quinze produtos produzidos pela empresa. Para este trabalho foram levantados
0s processos juntamente a um especialista em usinagem, que visualizando os desenhos das

pecas produzidas pode determinar os processos pelos quais tais produtos poderiam ser
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produzidos, ferramentas necessarias, tempo de preparagdo das maquinas (setup), tempo de
alimentacdo da maquina, tempo de fabricacdo das pecgas propriamente dita, instrumentos de
aferi¢do necessarios e quantidade média de pegas que poderiam ser produzidas sem a troca da
ferramenta de corte. A producdo de alguns produtos foi filmada e cronometrada para
confrontar com os dados obtidos junto ao especialista. Apos esta aferi¢do, as informagdes
foram catalogadas na planilha de processo dos produtos.

As planilhas de cadastro de matérias-primas, produtos e insumos, bem como as
planilhas de cadastro de cliente e fornecedores, foram preenchidas com os dados fornecidos
pela propria empresa.

De posse de todas estas informagdes, foram realizadas diversas simula¢des nas
planilhas de pedido, compras, estoque e ordens de fabricagdo para validé-las, fazendo um

teste de estresse para procurar possiveis pontos falhos na sistematica criada.

3.3 Estudo de Caso

O estudo foi realizado na microempresa GWA usinagem situada na cidade de
Botucatu, estado de Sao Paulo, que possui 2 anos de existéncia a empresa ¢ formada por
quatro so6cios e conta com trés funciondrios, oferecendo servigos de fabricagao de pecas
usinadas, ferramentaria e usinagem para manutengao.

Tem como missdo a fabricacdo de pecas usinadas em pequena e grande escala,
servigos de usinagem para manuten¢do em geral e garantia da qualidade do servigco prestado,
respeitando o meio-ambiente, saude e seguranga no trabalho. Seu compromisso ¢ satisfazer as
necessidades de seus clientes buscando sempre o melhor atendimento, respeitando o prazo de
entrega e o custo previamente combinado, garantido a melhor qualidade dos servigos
prestados.

Basicamente os clientes da empresa consistem em pequenas, médias e grandes
empresas da cidade e regido, que atuam nos mais variados ramos, dentre os quais se destacam
metalurgia, plasticos ¢ moldes entre outros. A empresa nao possui nenhum produto proprio,
restringindo-se, até o momento em que este trabalho foi realizado, em produzir pegas sob
encomendas, baseados nos projetos fornecidos pelos proprios clientes. A empresa possui
planos de criar um produto préprio para entrar no mercado como fornecedor de pecas para

empresas ligadas a construcao civil.
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Seus principais fornecedores sdo empresas de aco, ferramentas, além dos proprios
clientes que muitas vezes fornecem a matéria prima e adquirem somente o servigo de
usinagem da empresa.

Quanto a questdo ao tempo disponivel, a GWA usinagem trabalha oito horas por dia,
cinco dias na semana, sendo abertas horas extras aos finais de semana para atender as
demandas de pedidos de clientes. Nao existe nenhum tipo de parada programada para
manuten¢do preventiva, sendo que as manutengdes ocorrem somente com quebra das
maquinas ou quando existem periodos de parada da produgdo por falta de pedidos.

A empresa possui trés processos principais, que sdo alocados nos centros de trabalho:

Torno Mecanico, Torno CNC e Fresadora, conforme das figuras 13, 14 ¢ 15:

Figura 13 - Centro de Trabalho 1: Torno Mecanico




44

Figura 14 - Centro de Trabalho 2: Torno CNC

Figura 15 - Centro de Trabalho 3: Fresadora

A GWA Usinagem busca conseguir inser¢do de seus produtos em empresas de grande
porte, porém visualiza a falta de ferramentas para planejamento e controle como um
empecilho. Na visdo dos proprios sdcios a empresa esta comegando e ainda ndo existe um

controle confiavel do que ¢ produzido e quanto ¢ gasto. Foram criadas algumas planilhas para
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subsidiar algumas decisdes como or¢amentos e gastos, mas em sintese precisam de

ferramentas que pudessem fazer o controle do inicio até o fim de todo o processo produtivo.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

4.1 Constatacdes sobre o processo de planejamento e programacio da producio na
microempresa estudada

A primeira constatacdo durante o estudo do processo na empresa foi que ndo existe
nenhum tipo de planejamento a longo e médio prazo bem estruturado na empresa. Os socios
tém o desejo de crescer, adquirir novos equipamentos, etc., porém sdo obrigados a manter a
sua atencao nas atividades do dia a dia, ou seja, com o planejamento de curto prazo. Esta falta
de planejamento a longo prazo foi um dos problemas identificados por Terence e Escrivdao
Filho (2001) que ocasionam a dificuldade de sobrevivéncia e competitividade nas pequenas, e
por analogia nas microempresas. Esta dificuldade de planejamento a longo prazo pode,
porém, ser explicada na falta de a empresa conseguir uma boa visao de futuro mencionada por
Corréa e Corréa (2009).

A microempresa utiliza como regra de sequenciamento da sua producdo os critérios,
primeiramente data de entrega. Em caso de pedidos com datas de entregas iguais, o segundo
critério a data de chegada dos pedidos, sendo estas regras convencionais, conforme relatado
pelos autores Slack, Chambers e Johnston (2002) e Corréa e Corréa (2009).

Outra importante constatacdo foi a de que, caso pedidos de cliente que coincidam tanto
as datas de entrega quanto as datas de chegada coincidam, o critério de desempate ¢ o menor
tempo de preparacdo da maquina, vindo de encontro com as informagdes fornecidas por
Laugeni e Martins (2005) e Toso e Morabito (2005) sobre a importidncia de reducdo dos

tempos de preparagdo. Tanto as informagdes sobre a datas de entrega, data de chegada dos
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pedidos e tempos de setup foram itens alocados em locais de facil visualizacdo nas planilhas
do sistema para auxiliar nas decisdes de sequenciamento e programacdo das ordens na

empresa.

4.2 Utilizacao do sistema de planejamento, programacao e controle da producio

O desenvolvimento do sistema utilizando planilhas eletronicas deve representar uma
menor resisténcia dos usuarios na microempresa GWA, pois ela ja utiliza de ferramentas com
este tipo de software em seu dia a dia, de forma que estes ja apresentam conhecimento sobre o
uso deste tipo de aplicativo, conforme mencionado por Cezarino, Silva Filho e Ratto (2008).

Outra questdo relevante € o fator custo, pois além da empresa ja possuir o aplicativo de
planilhas eletronicas, estas possuem baixo custo em relacdo aos demais sistemas disponiveis
no mercado para fazer este tipo de funcdo (planejamento da producdo), o que vém de encontro
as afirmag¢des de Cezarino, Silva Filho e Ratto (2008) sobre o espago que este tipo de
aplicacdo vem ganhando no mercado, principalmente nas pequenas empresas.

O sistema permitird um melhor uso dos recursos da empresa, acarretando em aumento
da produtividade, conforme mencionado por Rocha Neto, Deimling e Tosati (2006). Os
algoritmos criados poder dar confiabilidade nos prazos de entrega acordados com os clientes,
mediante a precisdo dos dados inseridos no sistema e a agilidade, ndo somente pelo
preenchimento dos campos por meio das codificacdes criadas para o sistema, como pela
facilidade de acesso as informagdes, reunindo assim as trés caracteristicas mencionadas por
Rocha Neto e Zanella (2007) e colaborando com as informagdes sobre a boa programagao da
producdo defendida por Nunes, Melo e Nigro (2009).

Com o sistema também ¢ possivel reunir as informacdes para levantamento das
necessidades para a empresa produzir de forma a conciliar o fornecimento com a demanda,
assim como salientado por Talma (2007) e Chiavenato (2008).

As planilhas de programacdo e compras também fazem o sequenciamento das ordens
utilizando as informagdes sobre as restrigdes do sistema para gerar alternativas para atender a
necessidade de suprimento da demanda gerada pelo cliente, conforme Tubino (2006) e Corréa
e Corréa (2009).

Assim para que um produto seja fabricado e entregue nas datas acordadas com o
cliente, as datas limites de lancamento das ordens de compra e fabricagdo, geradas

considerando as restricdes de lead time de fabricagdo e compra devem ser obedecidas. Na
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planilha de programagdo de ordens de fabricacdo sdo informados os centros de trabalho que
cada ordem est4 locada, possibilitando ao gestor o sequenciamento das ordens otimizando o
uso dos recursos. Estas planilhas também permitem identificar o carregamento, conforme
mencionado por Slack, Chambers e Johnston (2002), fazendo as devidas consideragdes sobre
os tempos de preparacdo das maquinas.

O sistema também permite um controle da producdo convergindo as consideragdes de
Nunes, Melo e Nigro (2009) gerando status para acompanhamento e verificacdo dos
cumprimentos dos prazos nas etapas estipuladas no planejamento e programagdo da produgao.

Os algoritmos do sistema foram baseados na abordagem de programacdo para tras
(backward), conforme explicado pelos autores Slack, Chambers e Johnston (2002) Corréa e
Corréa (2009).

A interacdo entre as diversas planilhas ajudam também a demonstrar de forma clara a
complexidade do PPCP mencionada por Cezarino, Silva Filho e Ratto (2008).

Para auxiliar e facilitar a gestdo da producdo na empresa, possibilitando a otimizagdo
nas programagdes planejadas, foi criada no sistema uma ferramenta de gestdo visual
utilizando o grafico de Gantt para representar as operagdes no decorrer do tempo para cada
centro de trabalho da empresa, a fim de alcancar as vantagens desta ferramenta grafica,
conforme proposto por Slack, Chambers ¢ Johnston (2002).

No desenvolvimento do sistema houve um grande foco na simplificacdo das planilhas
para facil assimilagdo dos usuarios. Para tanto, foi necessario criar um procedimento,
mostrando passo a passo a utiliza¢ao das planilhas no dia a dia empresa. Este procedimento ¢

descrito no préximo topico do trabalho.

4.3 Procedimento para utilizacdo do sistema de planejamento, programacio e controle

da produciao

O primeiro passo para utilizacdo do sistema ¢ alimentag@o de planilhas de cadastro que
foram utilizadas como banco de dados para alimentar as demais planilhas do sistema. Estas
planilhas foram criadas para cadastrar de forma simples as principais informacgdes referentes
aos clientes, fornecedores, produtos, matérias primas ¢ insumos ¢ sao demonstradas nas

figuras 16, 17, 18 ¢ 19:
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Figura 16 — Planilha de cadastro de clientes
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Figura 17 - Planilha de cadastro de Fornecedores
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Figura 18 - Planilha de cadastro de Matérias primas e insumos
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Figura 19 — Plamlha de cadastro de Produtos
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A insercdo de dados nestas planilhas de cadastro se faz da forma convencional do
editor de planilhas, clicando e digitando as informagdes, ou deletando se for o caso. Estas
planilhas serdo usadas constantemente para localizagdo dos codigos criados a cada um destes
elementos do sistema (Cliente, Fornecedores, Produtos e Matéria Prima), podendo utilizar as

ferramentas de busca nativas do aplicativo.
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Também foi criada uma planilha para ser utilizada como ficha de processo, conforme

demonstrado na figura 20.

Figura 20 — Planilha de Ficha de Processo
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Nesta ficha, sdo cadastradas todas as informagdes pertinentes a fabricagdo do item,
como descri¢do da matéria-prima e da operac@o. No caso da matéria-prima, ¢ importante esse
controle, pois para produzir alguns produtos ¢ utilizada uma com uma determinada dimensao

e havendo falta desta, pode ser utilizada uma alternativa, de dimensdes maiores que serdo
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reduzidas posteriormente. Quanto a descricdo do processo, tem-se a determinacdo do centro
de trabalho e dos tempos de preparagdo, processo e abastecimento.

Para cada produto podem ser criadas uma ou mais Ficha de Processo, entretanto, cada
uma so pode estar ligada a um produto. Assim, por exemplo, o produto ficticio “A” pode ter
as fichas de processo FP0001 ¢ FP0099, porém a ficha de processo FP0001 ¢ exclusiva para o
produto “A”. Para cada nova ficha criada ¢ salvo um arquivo em um diretorio exclusivo para
as fichas de processo. Na Ordem de Fabricacdo existem [links para estes arquivos, para
facilitar a localizagdo destas fichas.

Tendo estas planilhas basicas preenchidas, o inicio do processo se da no pedido do

cliente, representado na figura 21.

Figura 21 — Planilha de Pedidos
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Na planilha de pedidos devem ser cadastradas as informagdes com os dados do cliente,

digitando-se o cddigo deste, sendo as demais informagdes referentes a este preenchidas
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automaticamente, desde que previamente cadastradas na planilha de cliente. Para os produtos
ocorre da mesma forma, ou seja, digitando o codigo, as informacdes cadastradas na planilha
produtos referentes a descrig@o e valor real sdo abastecidas automaticamente.

Os proprietarios da GWA solicitaram que fosse incluido nesta planilha o valor
negociado, pois poderia haver algum tipo de alteracdo durante a negociacdo do pedido.
Também ¢ definida nesta planilha a data de entrega prometida ao cliente, no caso o campo
“previsdo de entrega” e a data de entrega efetiva, “entrega real”, pois existe interesse da
empresa em tabular este tipo de informagao para andlises futuras. Para cada produto constante
na planilha de pedidos ¢ gerada uma ordem de fabricacdo, que também receberd um /ink nesta
planilha para, caso o cliente solicite informag¢des do andamento de seu pedido, esta
informacdo ser prontamente localizada. Gerado o pedido, devem ser geradas as ordens de
fabricacdo e compra.

Estas planilhas de compra e fabricacdo trabalham juntas. Para cada ordem de
fabricacdo sdo geradas ordens de compra. A primeira a ser cadastrada ¢ a de ordem de
fabricacao, pois a partir dela serdo gerados os calculos que informarao quanto dias de trabalho
serdo necessarios para a fabricacdo daquele lote e consequentemente, a partir de qual data as

matérias primas devem estar disponiveis para a producdo. A figura 22 mostra esta planilha.
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Figura 22 — Planilha de Ordem de Fabricagao
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A planilha de ordem de fabricacdo ¢ carregada com informagdes oriundas das
planilhas de cadastro do cliente, cadastro de produto, das Fichas de Processo e do Pedido,
sendo necessaria somente a digitagdo dos codigos deste. Depois de carregadas estas
informacdes, sera calculado o /ead time de fabricacdo para a ordem de fabricacdo. Logo apos
o carregamento desta planilha, € necessario abastecer com informagdes a planilha de
programagdo da produgdo, pois sera nesta planilha que todo processo de planejamento,
programacao e controle da produgdo sera desenvolvido. A planilha estd representada na figura

23.
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Figura 23 — Planilha de Programagdo das ordens de Produgao
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Na planilha de programacdo das ordens de produgdo, foram inseridos alguns
algoritmos para célculo das datas limite para inicio da fabricacdo das ordens. Também foram
gerados alguns status de ordens em atraso, como “ordem iniciada”, “atrasado” e “no prazo”
para auxiliar os gestores da empresa. O mesmo foi realizado referente as datas de entrega.
Estas informagdes deverdo ser utilizadas futuramente para nortear decisdes na empresa. A
data limite de inicio da ordem ¢ um paradmetro que serd utilizado na planilha de programacao
das ordens de compra, que sera explicada a seguir.

A planilha de Ordem de Compra tem o funcionamento muito similar ao de ordem de
fabricacdo, inclusive no seu processo de carregamento de informagdes, e esta representada na

figura 24.
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Figura 24 — Planilha de Ordem de Compra
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As informagdes referentes aos produtos e fornecedores também sdo preenchidas com
inclusdo dos respectivos codigos previamente cadastrados nas planilhas de produtos e
fornecedores. Semelhantemente a planilha de fabricagdo, também foi criada uma planilha de
programagao das ordens de compras, as quais também foram gerados algoritmos para calculos
de datas limite para compra, mediante as datas de utilizacdo e lead time de fornecimento

preenchidos, conforme demonstrado na figura 25.
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Figura 25 — Programag¢do Ordem de Compra
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A empresa normalmente ndo trabalha com estoques, portanto para cada ordem de
fabricacdo é gerada uma ordem de compra. Porém, dependendo dos prazos acordados com o
cliente, ela pode, por exemplo, optar por utilizar a matéria prima disponivel para outro pedido
com data de entrega mais tardia para conseguir atender a um pedido especifico. Para tal

controle foi criada a planilha de controle de estoque, conforme figura 26.
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Figura 26 — Planilha de Controle de Estoque
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Na planilha de controle de estoques foram criadas rotinas a partir do status do tipo de
movimentacdo. Quando o material estd como saida ou reservada, o programa retira a
quantidade do material no estoque. Cada movimentacao estd atrelada a um tipo de ordem, de
fabricacdo ou compra. Para tanto, a cada de ordem de fabricacdo ou compra entregue, esta
planilha deve ser alimentada.

Ademais, fora criada no sistema uma ferramenta que permite visualizar a programacao
da produgdo, permitindo a localizagdo de pontos de folga na programagdo, permitindo
também ao gestor fazer simulagdes das programacdes de forma a conseguir enxergar se as
alteracdes propostas permitem um uso otimizado dos centros de trabalhos reduzindo a

ociosidade dos centros de trabalho. Esta ferramenta esta representada na figura 27.
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Figura 27 — Ferramenta para simulagdo das programagdes por meio do grafico de Gantt
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As planilhas geradas para o sistema de informacdo criado foram resumidas no

conforme pode ser observado no Quadro 1.

Quadro 1 — Planilhas criadas para o sistema

Nome da planilha

Aplicacio

Cadastro de cliente

Planilha em que sdo cadastradas as principais informagdes sobre os

clientes da empresa.

Cadastro de

fornecedores

Planilha em que sdo cadastradas as principais informagdes sobre os

fornecedores da empresa.

Cadastro de matérias-

primas e insumos

Planilha em que sdo cadastradas as informagdes sobre as matérias-
primas e insumos necessarios para fabricacdo dos produtos da

empresa.

Cadastro de Produtos

Planilha em que sdo cadastradas as informagdes sobre os produtos
fornecidos pela empresa, inclusive clientes, fichas de processos,

preco de venda, codigo do produto no cliente, etc.

Ficha de Processo

Planilha em que sdo cadastradas pertinentes a fabrica¢do do item,
como matéria-prima necessaria, processo € centro de trabalhos

necessarios para fabrica¢dao do produto.

Pedidos

Planilha em que s3o inseridas informagdes sobre o pedido que
entram na empresa, como produtos vendidos, quantidades, prego de

venda, ordem de fabricacdo gerada, entre outros.

Ordem de fabricacao

Planilha em que sdo inseridas todas as informacdes sobre a ordem de

fabricagdo dos produtos.

Programagao das

ordens de producdo

Nesta planilha, por meio das informagdes cadastradas, sdo geradas
as informagdes sobre datas de inicio de cada ordem de fabricagao
para atender as datas de entrega acordadas. Também ¢ possivel fazer
o acompanhamento das ordens no sistema e sequenciar as ordens a

entrar no sistema.

Ordem de compra

Planilha em que sdo inseridas todas as informacdes sobre a ordem de

compra das matérias-primas e insumos para fabricagdo dos produtos.

Programacgao das

ordens de compras

Nesta planilha, por meio das informagdes cadastradas, sao geradas
as informagdes sobre datas de inicio de cada ordem de compra para

atender a necessidade de materiais para a fabricagdo dos produtos.
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Controle de estoque

Planilha em que s3o cadastradas as informagdes para
acompanhamento do estoque de matérias-primas, insumos e

produtos acabados na empresa.

Planilhas de
simulagdo da
programacao da

produgdo

Planilha que permite a simulag@o visual da programacdo por meio
do Grafico de Gantt para possibilitar otimizagdo do uso dos recursos
da empresa por meio da reducdo da ociosidade dos centros de

trabalho.

4.4 Disponibilidade de material sobre o planejamento da producio em pequenas e

microempresas

Durante o levantamento da revisao de literatura para o presente trabalho ficou evidente

a escassez de material académico relacionando o PPCP com as MPEs. Essa mesma questio

foi levantada por Barros Filho e Tubino (1998) em seu artigo. Mesmo passados mais de dez

anos a situacao pouco mudou, o que demonstra que esta ¢ uma area que ainda possui muito a

ser estudado.

Os conceitos que sao basicos em qualquer estrutura de PPCP ficaram restritos somente

a aplicacdo de técnicas e ferramentas em grandes empresas. A maior parte do material

existente se restringe a utilizacdo de uma ou outra técnica ligada ao planejamento da

producao, como MRP, Just In Time, entre outros.
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5 CONCLUSOES

O sistema proposto mostrou-se eficaz aos objetivos pretendidos, possibilitando uma
melhor utilizagdo dos recursos produtivos na empresa além de fornecer suporte para a tomada
de decisdo na empresa. A utiliza¢do desta ferramenta baseada em planilhas eletronicas torna a
introdu¢d@o mais amigavel aos usudrios na empresa, tornando-se ndo s6 uma ferramenta
simples e de baixo custo, mas totalmente operacional neste tipo de empresa.

O uso do sistema na empresa necessitard de uma maior organizagdo por parte da
empresa. As principais rotinas, que at¢é o momento ndo possuem nenhum tipo de controle,
terdo de passar por uma séria fundamentacdo da importdncia de manter registradas as acdes,
utilizando das planilhas criadas. Durante a cria¢do das planilhas tomou-se o cuidado de criar
ligacdo entre as tabelas para evitar que o usuario tenha que digitar uma enorme quantidade de
informacdo. Para implementagdo destas facilidades se fez necessaria a criagdo de uma
codificacdo dos produtos, clientes, fornecedores e matérias-primas proprias da empresa.

Situagdes problematicas relatadas pelos socios da empresa como, por exemplo, a
compra duplicada de material para atender ao mesmo produto ou outra como a abertura de
horas-extras sem haver ferramentas reservas para atender a produgdo, onde a quebra da
ferramenta acabou gerando a ndo entrega dos produtos ao cliente no prazo negociado. Este
tipo de situacdo, tende a ser eliminada, com o uso correto do sistema, pois para cada ordem de
fabricacdo havera uma ordem de compra atrelada. Como a empresa ndo possui estoque, para
cada fabricacdo sera necessaria a abertura de uma ordem de compra. Para saber quanto deve

ser comprado para atender ao pedido feito pelo cliente, ¢ necessaria a consulta a ficha de
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processo, a qual ira conter as informagdes das matérias primas e ferramentas a serem
utilizadas.

Para o bom funcionamento do sistema, também se fara necessario um grande trabalho
de sedimentacdo dos conceitos sobre PPCP na empresa. Para tal, a metodologia de
implantacdo de PPCP proposta por Barros Filho e Tubino (1999), com as devidas adaptacdes
ao porte da empresa, mostrou-se como a mais indicada para nortear este processo.

Sugere-se para trabalhos futuros, a andlise dos dados oriundos das planilhas de
programacao, tanto de compras quanto de fabricacdo, para levantamento de indicadores de
desempenho e eficacia na empresa e para fomentar melhorias no processo produtivo na
empresa. Sugere-se também a criacdo de planilhas para o orcamento da empresa com custos
de producao por meio de levantamento de insumos por unidade de produto para subsidiar as
decisdes nas negociacdes de vendas dos produtos da empresa. Outra sugestio ¢ a migragdo de
todo o sistema para uma linguagem de programacao que possibilite uma melhor utilizacdo dos
dados que serdo cadastrados no sistema.

Conclui-se que o conjunto de planilhas para planejamento, programagdo e controle da
producdo para microempresas pode ser utilizado com éxito em substituicdo a um software
especifico, que acarretaria custos, muitas vezes, intransponiveis para uma microempresa.O
sistema fora apresentando a empresa, porém até o momento da conclusdo do presente trabalho
apresentava-se em fase inicial de implantacdo, o que nao possibilitou o levantamento sobre o
éxito do uso do sistema na empresa, tornando este trabalho uma oportunidade para

continuidade e futura finalizagao.
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Roteiro da entrevista aplicado na empresa GWA usinagem (s6cios)

Quanto tempo de existéncia da empresa?

Quais sdo os principais clientes?

Quais sdo os principais fornecedores?

Quantas horas a empresa trabalha por dia?

Quantos dias a empresa trabalha na semana?

Existem paradas periodicas para limpeza (das maquinas ou do ambiente de
trabalho) ou para manuten¢ao preventiva? Com que frequéncias essas paradas

ocorrem?

Como sio determinadas as ordens de inicio dos trabalhos em cada centro de

trabalho? E dado algum tipo de prioridade?

Qual o prazo de entrega das matérias primas pelo fornecedor?

A féabrica trabalha com algum tipo de estoque de matérias-primas ou de

produtos acabados?

10. A empresa possui algum controle dos produtos que foram fabricados, quem

11.

12.

eram os clientes, data de inicio e fim da produgdo dos lotes, etc.?

Quanto tempo ¢ gasto com o Setup da maquina com cada produto? (troca de

ferramenta, programacao da maquina, etc.). (gerar tabela)

Quanto tempo ¢ gasto com realimentagdo de matéria-prima da maquina? (gerar

tabela)



