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RESUMO

O Planejamento e Controle da Producdo atua como agente integrador dos demais
departamentos em uma empresa, além de ser uma ferramenta indispensavel para obter
melhores resultados no processo produtivo, como foco em reducéo de custos, aumento de
produtividade e eficiéncia. No contexto de atuacdo do PCP, este estudo de caso foi
desenvolvido em uma empresa produtora de esquadrias de aluminio do estado da Paraiba.
Teve como objetivo a estruturacdo do setor de PCP, dado sua fragilidade e auséncia de
sistematica na estrutura organizacional atual da empresa. Para o desenvolvimento das
quatros funces, planejamento estratégico da producédo, planejamento mestre producéo,
programacédo da producédo e controle da produgéo, houve a proposicdo de solugdes e
melhorias como, anélise do planejamento longo prazo, criacdo do planejamento médio
prazo, utilizacao de forma efetiva as ordens de producdo para a programacao da producéo,
implantacéo de ferramentas para implantar o acompanhamento e controle da producdo e
ferramentas de gestdo como os 5 Porqués e Plano de Ac¢do. Com este conjunto de
solugdes, destaca-se sobretudo o aumento da produtividade do setor de montagem em
49%, melhoria do fluxo de informag&o, diminuicdo do tempo de ociosidade dos setores,

maior eficiéncia na solucao dos problemas do PCP.

Palavras-chaves: Planejamento e Controle da Producdo, Esquadrias, Produtividade,

controle da producao.



ABSTRACT

Production Planning and Control acts as an integrating agent for other departments in a
company, in addition to being an indispensable tool for obtaining better results in the
production process, focusing on reducing costs and increasing productivity and
efficiency. In the context of PCP operations, this case study was developed in a company
that produces aluminum frames in the state of Paraiba. Its objective was to structure the
PCP sector, given its fragility and lack of systematicity in the company's current
organizational structure. For the development of the four functions—strategic production
planning, master production planning, production scheduling, and production control—
solutions and improvements were proposed, such as the analysis of long-term planning,
creation of medium-term planning, effective use of production orders for production
scheduling, and implementation of tools for production monitoring and control, as well
as management tools such as the 5 Whys and Action Plan. With this set of solutions, what
stands out above all is the 49% increase in productivity in the assembly sector, improved
information flow, reduced downtime in various sectors, and greater efficiency in solving
PCP problems.

Keywords: Production Planning and Control, Frames, Productivity, Production Control
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1 INTRODUCAO AO PROBLEMA DE PESQUISA

Segundo a Cémara Brasileira da Industria da Construcdo Civil (CBIC) (2023) a
participacdo da construcgéo civil no Produto Interno Bruto (PIB) do Brasil vem recuando
nos Ultimos trimestres, dado os altos picos obtidos nos anos de 2020 e 2021. Esse fato
ocorre devido as altas taxas de juros, demora no andncio de novas condigdes do programa
habitacional do governo, a incerteza do cenario macroecondmico e a reducao de pequenas
obras e reformas observadas no inicio da pandemia de Covid-19 em 2020. Embora a
participacdo tenha diminuido, o segmento segue tendo relevancia para a economia
nacional, sendo destaque na capacidade de gerar empregos, é setor determinante para
diminuir a taxa de desocupacdo do Brasil. De janeiro a outubro de 2023 registrou-se um
aumento de 10,49% no numero de empregos formais criados no setor da construgéo civil
do pais. Além disso, o setor de construcéo civil demonstra ser importante no mercado
nacional, pois aquece diversos outros setores da economia que fazem parte da cadeia
produtiva da construcdo civil, com o0 aumento do consumo de matérias primas como aco,

cimento, aluminio, madeira e outros materiais construtivos.

A Associacdo Brasileira de Fabricantes de Esquadrias de Aluminio (2024) divide

em dois segmentos a producéo de esquadrias de aluminio:

e Esquadrias especiais: onde a construtora contrata uma empresa fabricante
de esquadrias especiais para produzir e instalar seus produtos especificos,

comum em edificios comerciais, residenciais, industrial ou institucional.

e Esquadrias padronizadas: sdo produzidas em escala, obedecendo diversos
modelos, de acordo com o catalogo de cada fabricante, e sao distribuidas
através de lojas de construcdo, home-centers ou podem ser produzidas pelas
construtoras, porém deve-se seguir as normas técnicas da Associacdo

Brasileira de Normas Técnicas (ABNT).

De acordo com a Associacgdo Brasileira de Distribuidores e Processadores de Vidros
Planos (ABRAVIDROS) (2023), em 2022 observou-se diversos lancamentos de imoveis
de médio e alto padrdo e do programa habitacional do governo. Indicando que nos
proximos trés anos o pais demandaria um volume de esquadrias de aluminio significativo.
Em um cenario pessimista deve-se ter um crescimento na utilizacdo de esquadrias de

aluminio de 1,5% em relacdo a 2022, ja em um cenario otimista esse crescimento chega
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a 4,9%. Da mesma forma a Associacdo Brasileira da Industria de Portas e Janelas
(ABRAESP) (2023) prevé crescimento de 7% a 10% em relacdo a 2022.

Com as previses de aumento da demanda para as industrias de esquadrias de
aluminio e a importancia do setor da construcéo civil para a economia do pais, torna-se
importante buscar solugdes que possam auxiliar o setor a ser mais eficiente em seus
processos produtivos, reduzir custos, melhorar a qualidade e aumentar a produtividade,
com a finalidade de obter vantagens competitivas ou crescimento da organizagdo. Dentro
dessa perspectiva destaca-se o setor de Planejamento de Controle da Producdo (PCP),
como setor que tem importante papel na obtencdo desses resultados, atuando como agente
integrador entres os demais departamentos da empresa, sendo o principal responsavel pela

obtencdo e custos de produgdo mais competitivos e processos mais eficientes.

De acordo com Corréa et al. (2018) o sistema de administracdo da producéo tem o
intuito de apoiar as tomadas de decisfes: o0 que, quanto e quando produzir ou comprar e
0 cumprimento dos objetivos estratégicos da empresa e cabe ao PCP auxiliar a empresa
na resposta destas questdes. Estes mesmos autores afirmam que uma empresa existe
basicamente para aumentar seu capital, em um ambiente de competitividade acirrada
pode-se traduzir em “ser competitiva”. Para tanto, ndo basta fazer bem o planejamento e
controle da producéo, € necessario analisar 0s aspectos que sdo mais e menos valorizados
pelos nichos de mercado, que podem impactar na tomada de decisdo do cliente, como:
custo percebido pelo cliente, velocidade de entrega, confiabilidade de entrega,

flexibilidade das saidas, qualidade dos produtos e servico prestado ao cliente.

O PCP ¢ a funcdo administrativa que tem como objetivo elaborar planos que orientardo
e direcionam a producdo servindo de guia para o seu controle (Motta, 1987). Segundo Tubino
(2017) o PCP tem como funcéo apoiar o sistema produtivo, administrando informacdes
advindas dos diversos setores que compdem esse sistema como Engenharia do produto
(lista de materiais e desenhos técnicos), Engenharia de processos (roteiro de fabricacao e
lead time), Marketing (previsdo de vendas e pedidos certos na carteira),
Compras/Suprimentos (entrada e saida de materiais do estoque), Recursos Humanos

(programa de treinamento) e financeiro (fluxo de caixa e plano de investimento).

Por sua vez, Slack et al. (2009) define que o propésito do planejamento e controle

da producdo é se preocupar com o andamento do fluxo produtivo no dia a dia. Garantir
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que o processo produtivo ocorra de forma eficaz e eficientemente, de forma a produzir

produtos e servigos conforme solicitado pelos consumidores.

Desta maneira percebe-se a importancia do setor de PCP, tendo como principais
objetivos melhorar os resultados e direcionar os demais setores para 0 cumprimento dos
objetivos estratégicos tracados pela empresa, por meio de planejamento e controle das
atividades desenvolvidas de forma a atender as demandas dos clientes de formar eficaz.

E nesse sentido que o trabalho se desenvolve.

Inserido neste contexto, no setor da construcéo civil, em especial no segmento de
producdo de esquadrias e na tdnica do PCP, estd ambientado o estudo de caso desta
pesquisa. Esta empresa tem como foco a producao e instalacdo de esquadrias de aluminio
e pecas em Aluminium Composite Material (ACM), revestimento em aluminio pintado
ou anodizado, composto  por duas chapas de aluminio com um
nucleo termopléstico de polietileno de baixa densidade. Produtos esses que s&o

produzidos de acordo com a especificacdo de cada projeto.

Apesar de ser uma empresa com mais de 25 anos de mercado, percebe-se que ndo
possui a funcdo de PCP estrutura e sistematizada, ao se identificar diversos problemas
como, falta de uma estrutura de planejamento e programacdo da producdo, baixa
produtividade dos setores de producéo, falta de um fluxo de informacao e dificuldade nas
tomadas de decisbes, em funcdo da falta de informacdes, baixo nivel de aderéncia aos
prazos acordados com os clientes, sendo comum a ocorréncia de atraso na entrega dos

pedidos e estoques intermediarios significativos para um processo sob encomenda.

Ao analisar mais detalhadamente os problemas percebe-se que a empresa nao conta
com os planejamentos longo, médio e curto prazo estruturados e sistematizados, sendo a
programacdo dos setores produtivos elaborada apenas pelo feeling e experiéncia do
gerente de fabrica. Na prética, observa-se que com esta programacao ha muita ociosidade
da méo de obra, atrasos na producdo, baixa produtividade e ndo cumprimento dos prazos
acordados com os clientes, devido a falta de precisao das informacdes fornecidas e falta

de um planejamento a longo, médio e curto prazo.

Como resultado dos problemas anteriormente citados, e sabendo a importancia do
setor de PCP para a melhoria dos resultados e cumprimento do planejamento estratégico
da empresa, propde-se neste trabalho a apresentagcéo de uma solucdo sistematizada para

0 PCP desta empresa por meio de uma analise do fluxo de decisdes do PCP da empresa,


https://pt.wikipedia.org/wiki/Alum%C3%ADnio
https://pt.wikipedia.org/wiki/Anodiza%C3%A7%C3%A3o
https://pt.wikipedia.org/wiki/Termopl%C3%A1stico
https://pt.wikipedia.org/wiki/Polietileno_de_baixa_densidade
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incluindo as etapas de planejamento longo, médio e curto prazo e programacdo dos

setores produtivos.

Desta forma, a questdo problema que direciona esta pesquisa é: Como estruturar o

PCP de uma empresa de esquadrias a fim de aumentar a eficiéncia do processo produtivo?
1.1 JUSTIFICATIVA

A industria da construcéo civil sempre teve lugar de destaque no cenario econémico
brasileiro, ocupando sempre boas posi¢des em termos de PIB industrial. A cadeia da
construcdo civil teve participagédo de 6,2% no PIB brasileiro no ano de 2022, onde 18,3%
referem-se as Industrias de Materiais (ABRAMAT, 2022).

As vendas de esquadrias de aluminio apresentam um crescimento notavel,
principalmente nas negociacdes diretas com construtoras, registrando um aumento no ano
de 2023 entre 3,4% a 4,5% em comparacdo ao ano de 2022. Além disso, 0 cenario para
0s anos de 2024 e 2025 é mais promissor que 0s anos antecedentes. Apesar dos bons
nameros apresentados anteriormente, 0 mercado da construcdo civil ainda apresenta um
déficit habitacional, estimado em cerca de 8 milhdes de novos domicilios. Esse déficit,
aliado a execucéo insuficiente de cerca de 1 milhdo de novas moradias por ano, apresenta
um cenario robusto e continuo para as industrias de esquadrias de aluminio no Brasil
(AFEAL, 2024).

O aluminio tornou-se o material ideal para empreendimentos que buscam
sustentabilidade, beleza, longevidade e versatilidade, além de produtos modernos e
inteligentes. Ele é infinitamente reciclavel e traz vantagens em eco eficiéncia, aliado com
outros materiais propicia um 6timo padrdo de isolamento térmico contribuindo assim para
uma economia de consumo de energia. O material ainda permite inimeras possibilidades
arquitetonicas que favorecem o melhor aproveitamento da iluminacéo natural (Cardoso,
2004).

Entre todos os materiais utilizados na construcdo de uma edificacdo, as esquadrias
de aluminio sdo itens que cada vez mais ganham importancia, conforme CBIC (2017), as
esquadrias cumprem um papel fundamental. Segundo a CBIC (2023) a construcao civil
apresentou saldo positivo em seu mercado de trabalho nos primeiros 8 meses do ano de
2023, ou seja, as admissbes foram superiores as demissdes. Além disso, nesses 8 meses

de 2023, o setor gerou 222.925 novas vagas de empregos com carteira assinada.
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Nesse contexto promissor pode-se perceber que a fungdo PCP pode representar uma
importante estratégia, a fim de obter vantagens competitivas por meio de previsdo de
demandas, planejamento curto, médio e longo prazo, melhoria dos produtos e servicos,
entre outros. Isto porque, o Planejamento e Controle da Producéo integra os diferentes
setores de uma empresa, na busca por maior eficiéncia na gestao dos recursos financeiros,
humanos, maquinas e com isso aumentar a produtividade, qualidade dos produtos e
processos e nivel de atendimento. Esta busca em um mercado aquecido com tendéncia de

crescimento para 0s proximos anos como o da construcao civil mostra-se necessario.

O Planejamento e Controle da Producéo é o responsavel por gerenciar as atividades
da operacdo produtiva, de modo a satisfazer de forma continua a demanda dos
consumidores (Slack et al, 2009). A finalidade do PCP é aumentar a eficiéncia e a eficacia
do processo produtivo da empresa. Portanto, tem uma dupla finalidade: atuar sobre os
meios de producédo para aumentar a eficiéncia e cuidar para que os objetivos de producdo

sejam absolutamente alcangados a fim de aumentar a eficacia (Chiavenato, 2022)

Uma empresa existe basicamente para aumentar seu capital, em um ambiente de
competitividade acirrada pode-se traduzir em “ser competitiva”. Para tanto, nao basta
fazer bem o planejamento e controle da producéo, é necessario analisar os aspectos que
sdo mais e menos valorizados pelos nichos de mercado, que podem impactar na tomada
de decisdo do cliente, como: custo percebido pelo cliente, velocidade de entrega,
confiabilidade de entrega, flexibilidade das saidas, qualidade dos produtos e servico

prestado ao cliente (Corréa et al, 2018).

O planejamento é a formalizacdo do que se pretende que aconteca em determinado
momento no futuro. E controle se adapta aos imprevistos, permitindo que a operacdo
atinja aos objetivos estabelecidos, mesmo que 0s pressupostos assumidos pelo plano nao

se confirmem (Slack et al., 2009)

A empresa referida neste estudo de caso tem o sistema produtivo classificado como
sob encomenda. Segundo Chiavenato (1990), as principais caracteristicas do PCP em

producdo sob encomenda séo:

e Cada produto € Unico e de grande tamanho e complexidade;
e Grande variedade de maquinas universais;

e Grande variedade de operéarios altamente especializados;
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e Grande dificuldade para a realizagéo de preciséo;
e Necessidade de um grupo de administradores e especialista

A empresa do estudo de caso deste trabalho, apresenta muita dificuldade no
cumprimento dos prazos acordados e baixa eficiéncia do sistema produtivo na maioria
dos setores produtivos, e por isso, verifica-se como oportuno a necessidade de uma
reestruturacdo do setor de PCP, para que a programacao da producdo, o sequenciamento
e emissdo de ordens sejam executadas adequadamente, tornando o processo produtivo

mais fluido e eficiente.
1.2 OBJETIVOS

1.21 OBJETIVO GERAL

Estruturar o setor de Planejamento e Controle da Producdo em uma empresa de

pequeno porte do segmento de esquadrias de aluminios.

1.2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Descrever o0 processo produtivo da empresa;

e Descrever como sdo realizadas as atividades de planejamento, programacéo

e controle da empresa pelo PCP atual da empresa;
e Diagnosticar as limitacdes da funcdo do PCP existente na empresa;

e Desenvolver e implementar ferramentas para a funcdo de PCP diante das

andlises realizadas;

e Apontar os beneficios obtidos com uma nova solucdo estruturada para a
funcéo PCP.
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2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 OS SISTEMAS DE PRODUCAO

No primeiro momento € necessario descrever os sistemas produtivos e relacionar
com as atividades do planejamento e controle da produgdo. Pode-se definir sistema
produtivo como o conjunto de atividades que transformam os inputs (insumos) em outputs
(produtos) que gerem valor ao cliente e séo classificados em: continuos, sob encomenda,

massa e repetitivos em lote (Corréa et al, 2018)

Segundo Chiavenato (2022) o sistema de producdo continuo € caracterizado por
produzir um Gnico produto por um longo periodo de tempo, o ritmo de producdo é
acelerado e as operacOes sdo executadas sem interrupcao. Este processo produtivo nao
sofre mudancas, portanto pode ser aperfeicoado continuamente. A producdo sob
encomenda consiste em produzir os produtos apds ter recebido uma encomenda ou pedido
de seus produtos. Quando se recebe o contrato ou pedido do cliente, inicia-se 0 processo

de anélise do trabalho que envolve:

e Uma lista ou relacédo de todos os materiais necessarios para fazer o trabalho

encomendado;

e Uma relacdo completa do trabalho a ser realizado, dividida em nimero de

horas para cada tipo de trabalho especializado;

e Um plano detalhado de sequéncia cronologica, indicado quando cada tipo
de mdo de obra devera trabalhar e quando cada tipo de material devera estar

disponivel para ser utilizado.

O sistema produtivo em massa tem como principal caracteristicas uma grande
variedade de produtos altamente padronizados, entretanto esses produtos ndo sdo
passiveis de automacdo, exigindo mdo de obra especializada na transformacao do
produto. As demandas desses produtos sdo estaveis, possibilitando a montagem de linhas
de producédo altamente especializada e pouco flexivel, nesses produtos as variacées sao
apenas em termos da montagem final, pois utilizam componentes padronizados

permitindo a fabricacdo em grande escala (Tubino, 2017).

O sistema produtivo repetitivo em lote corresponde a producgédo de uma quantidade

limitada de um produto em um determinado periodo caracterizado de lote (Chiavenato,



21

2022). Neste caso, o sistema produtivo contém caracteristicas flexiveis, com o intuito de
atender diferente tipos de pedidos, suportar flutuagdes nas demandas, além de utilizar
maquinas pouco especializas, geralmente agrupadas em departamentos, e mdo de obra
polivalente (Tubino, 2017).

Segundo Corréa et al. (2018) existem seis aspectos do sistema produtivo que tem

impacto estratégico para a competitividade da empresa:

e Custos vistos pelo cliente: os sistemas de administracdo da producéo séo
0s responsaveis pelo estabelecimento e manutencdo de niveis adequados de
estoques nos pontos corretos;

e Velocidade de entrega: velocidade de entrega é influenciada pelo tempo
de atravessamento dos materiais (consolidados em ordens de produgé&o) pelo

sistema produtivo;

e Confiabilidade de entregas: evitar a superutilizacdo de recursos e reagir

adequadamente quando da repentina indisponibilidade de algum recurso;

e Flexibilidade de saidas: influéncia dos sistemas de administracdo da
producdo sobre a flexibilidade de saidas esta principalmente relacionada

com a capacidade de reacdo que esses sistemas proporcionam;

e Qualidade do produto: um bom sistema de administragdo da producéao
mantera registros corretos sobre as composicdes dos produtos, o fato de
essas informacOes estarem corretas e atualizadas fard com que sejam
minimizadas as falhas de composicdo de produtos, que podem acarretar

defeitos;

e Servico prestado ao cliente: o tipo de influéncia que os sistemas de
administracdo da producdo podem ter sobre o servi¢o prestado ao cliente
refere-se basicamente ao fornecimento de informacdes sobre o estado de
completamento de determinado pedido, informacdes e orientacdes
logisticas sobre niveis de estoques, servicos de integracdo do sistema de
suprimentos ao sistema logistico do cliente por meio da integracdo de seus
sistemas de administracdo da producdo, assumindo para si a
responsabilidade dos calculos de necessidades, servigos de gerenciamento

de estoques de materiais fornecidos em consignacéo.
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Com o intuito de organizar a montagem dos dados e melhorar a tomada de deciséo
com relacdo a estas atividades ao longo do tempo, as empresas montam um setor, ou
departamento, de apoio a producgdo, geralmente ligado a Diretoria Industrial, conhecido
como PCP (Planejamento e Controle da Producdo), ou, em alguns casos, PPCP

(Planejamento, Programacéo e Controle da Producédo) (Tubino, 2017).

Segundo Lobo et al (2014) o modelo de sistema produtivo adotado pela empresa
impacta diretamente no modelo de planejamento, pois cada sistema apresenta tempo de

processamento, tempo de percurso, tempo de ciclo e produtividade diferentes.

De maneira geral, o PCP deve ser capaz de, através de informacdes, integrar a
funcéo de operagdes dos sistemas produtivos com outras funcbes dentro da empresa de
forma a obter vantagens competitivas (Corréa et al, 2018). Para uma melhor compreenséo

sobre PCP segue-se no item abaixo com a discussao sobre esse tema.
2.2 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUQAO - PCP

De acordo com Lobo et al. (2014) investir em planejamento e controle da producdo
traz beneficios incalculaveis para as empresas, pois esse sistema, indo ao encontro das
necessidades da empresa, ird conferir-lhe solidez e continuidade. Dessa forma destaca-se a
importancia de ter um setor de PCP bem estruturado para que se possa alcangar os resultados

esperados pelo PCP.

De maneira geral, pode-se dividir as atividades do PCP em trés niveis hierarquicos,
sdo eles: nivel estratégicos onde sdo definidas as politicas e estratégias a longo prazo da
empresa, nivel tatico no qual é desenvolvido o plano mestre de producédo (planejamento
a médio prazo) e o nivel operacional em que € realizado a programacéo a curto prazo e

acompanhada o cumprimento da mesma (Tubino, 2017) (Figura 01)

Na Figura 01 pode-se enxergar com mais clareza os setores que fornecem e as
informacGes necessarias para realizacdo de cada atividade do setor de PCP, assim como
0 momento em que cada informacao esta disponivel para o planejamento e as informac6es
que saem de cada atividade executada, resumidamente descreve o fluxo de informacGes

inerente a cada atividade relacionada ao planejamento.
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Figura 01 - Fluxo de Informagdes do PCP
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Fonte: Tubino (2017)

V& ainda na Figura 02 que o PCP possui 4 fungdes basicas dentro de uma empresa:

1-

Planejamento Estratégico da Producdo que busca estabelecer um plano de
producdo para um determinado periodo, longo prazo, a partir da estimativa de
vendas e recursos financeiros e produtivos, apresenta pouco detalhamento e
busca atingir determinados critérios como: custo, qualidade, pontualidade e
flexibilidade (Tubino, 2017).

Planejamento mestre da producdo (PMP) é elaborado baseado no plano de
producdo, na previsao de vendas ou nos pedidos em carteira ja confirmado, e
consiste no detalhamento a médio prazo, periodo a periodo. Especifica os itens
de producdo, embasado na estrutura do produto e no roteiro de fabricacdo

fornecido pelo setor de engenharia. O PCP deve analisar o PMP quanto a
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necessidade de recursos produtivos, identificando possiveis problemas e
tomando as medidas preventivas necessarias (Tubino, 2017).

3- Com base no Plano mestre de producdo é criado a programacao da produgéo
que estabelece a curto prazo quanto e quando comprar, fabricar e montar cada
item. Com essa finalidade séo dimensionadas e emitidas as ordens de compra,
de fabricagdo e de montagem, e em seguida sdo sequenciadas de forma a
otimizar a utilizagdo dos recursos (Tubino, 2017).

4- O acompanhamento e controle da produgdo tem como principal objetivo fazer
com que o plano de producdo seja executado de forma satisfatoria, ou seja,
quanto mais rapido forem identificados os problemas, mais efetivo sera as aces

corretivas para o cumprimento do programa de producdo (Tubino, 2017).

Figura 02: Programacéo da Producéo e Horizontes de Planejamento
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Planejamento estratégico
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Fonte: Tubino (2017)

Ao analisar a Figura 02, pode-se observar como as atividades do PCP se relacionam
e estdo hierarquizadas entre planejamento, programacdo de producdo, e o controle da
producdo, além de correlacionar cada atividade com o modelo de planejamento curto,
médio ou longo prazo. Essas macro atividades sdo aquelas que devem ocorrer obedecendo
estes intervalos de longo, médio e curto prazo a fim de que o PCP cumpra sua atividade

fim de elaborar e controlar os planos de producdo.
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Para melhor compreender o PCP e suas distintas fases, segue-se com uma
apresentacdo de cada uma dessas fases do planejamento estratégico da producédo, do
planejamento mestre da producdo, programacdo da producdo, e por fim,

acompanhamento e controle da producao.
2.3 PLANEJAMENTO ESTRATEGICO DA PRODUQAO

O planejamento estratégico consiste em dar condi¢des para que a empresa possa
tomar decisGes rapidas em situacGes oportunas ou de ameaca, buscando otimizar suas
vantagens competitivas em relacdo aos seus concorrentes. Resumidamente, o
planejamento estratégico busca maximizar os resultados da producdo e minimizar os
riscos nas tomadas de decisdes da empresa. O plano de produgdo tem como objetivo
direcionar os recursos produtivos de acordo com as estratégias adotadas pela empresa,
para isso existe uma serie de informacGes necessaria como: previsdo de demanda,
estoques iniciais, estrutura dos produtos, capacidade instalada dos setores, capacidade

futura dos setores, relacdo de custos e receitas (Tubino, 2017).

O planejamento a longo prazo consiste em fazer planos relativos ao que se pretende
fabricar em um determinado periodo, definindo recursos a serem utilizados e objetivos
que desejam alcancar. Nessa etapa a &nfase € no planejamento, e séo utilizadas previsdes

de demandas provaveis, descritas em termos agregados (Slack et al., 2009).

De acordo com Chiavenato (2022) define como fatores determinantes para que o
plano de producdo possa construir vantagens competitivas ou definir restricdes e

limitacGes que impedem de produzir mais:
e Previsdo de vendas, que constitui a expectativa de vendas da empresa;
e Capacidade de producao, que representa o potencial produtivo da empresa;

e Disponibilidade de matéria prima, no mercado fornecedor;

e Recursos financeiros, que a empresa tem a disposi¢cao para adquirir matérias

primas e demais recursos produtivos.

Com o objetivo de montar e analisar o plano de producédo pode ser empregado varias
técnicas que sdo divididas em 2 categorias: as técnicas matematicas que empregam
modelos matematicos (programacdo linear, simulacdo, algoritmos genéricos,

programacdo por objetivo) e as técnicas informais que basicamente utilizam tabelas e
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gréaficos para visualizar as situacfes planejadas e permitir a tomada de decisdo com base
na tentativa e erro (Tubino, 2017).

Segundo Lobo et al (2014) existem diversas estratégias para fazer a adequacao da
producdo, pode-se ressaltar trés métodos:

e A primeira estratégia consiste em nivelar a produgdo e as estimativas,
trabalhando com o estoque. Quando a estimativa for menor que a producéo,
0 excedente da producdo ird para o estoque quando a estimativa for maior

que a producdo, consumira o estoque e cedente;

e A segunda nivela a produgdo com a estimativa, admitindo e demitindo
funcionarios, para que a producdo seja igual estimativa. esse caso, a
estratégia deve ser bem pensada e contar com planejamento, no minimo, em

médio prazo.

e A terceira consiste em nivelar a produgdo com as estimativas por meio de

horas extras na producéo.

De acordo com Tubino (2017), como o plano de producdo trabalha com um
horizonte de planejamento a longo prazo, hé a necessidade de se desenvolver um processo
de replanejamento que seja executado sempre que uma das variaveis do plano se altere
consideravelmente. Neste caso, as empresas buscam desenvolver sistemas
informatizados, em sua maioria planilhas no excel, que permitam realizar analise e
simulacdes alternativas de politicas produtivas, permitindo a escolha que melhor atende
0s critérios competitivos estabelecidos. O plano de producdo serve como base para
desenvolver o plano mestre de producdo, no nivel tatico, onde as informacdes serdo

desmembradas de forma que permita a programacao do sistema produtivo.
2.4 PLANEJAMENTO MESTRE DE PRODUCAOQ (PMP)

O planejamento mestre da producédo (PMP) é obtido através do plano de producéo,
formalizando decisdes tomadas, quanto a necessidade de produtos acabado em cada
periodo analisado. E responsavel por fazer conexdo entre o plano de producdo e as
atividades operacionais da producdo. Na sua maioria é obtido através da tentativa e erro,
caso surjam problemas é necessario refazer o PMP, podendo chegar ao ponto de ter que
alterar as questBes estratégicas. As duas fungdes basicas do PMP dentro do PCP séo:

analise e validacdo da capacidade de médio prazo do sistema produtivo para atender as
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demandas futuras e a implementacdo da tatica adotada para o proximo periodo,

identificando quantidades de produtos que devem ser produzidos (Tubino, 2017).

Com a finalidade de elaborar um PMP viavel, deve-se envolver todas as areas

ligadas diretamente com a manufatura, cada uma delas tem um papel fundamental.

A area de Financas coordenara os gastos com compras, estoques, horas
extras, manutencdo das instalagdes e equipamentos etc.; a area de
Marketing passara seu plano de vendas e a previsdo da demanda para
os periodos analisados; a area de Engenharia fornecera os padrdes
atuais de tempos e consumos de materiais para execucao das tarefas; a
area de Producdo colocara suas limitacGes de capacidade e instalacGes;
a area de Compras informard suas necessidades referentes a logistica de
fornecimento externo; a area de Recursos Humanos apresentard seu

plano de contratagdo e treinamento de pessoal etc (Tubino, 2017).

Além disso, é necessario alocar os produtos nas maquinas que irdo produzi-los,
levando em conta o tempo de producéo de cada produto, os setups, acertar as manutencoes
programadas, considerar as ferias dos funcionarios e o absenteismo, os gargalos da
producdo, estimar as manutencdes corretivas, o lead time de entrega de matérias-primas,
insumos e o tempo para a entrega do produto acabado para o cliente. Resumindo, para
elaboracdo do PMP, o PCP precisa de informacdes sobre o produto, o processo e 0s

tempos de execucdo de cada atividade (Lobo et al, 2014).

De acordo com Chiavenato (2022), a elaboracdo do plano mestre de producao
depende do sistema de producédo utilizado pela empresa. No sistema de producdo sob
encomenda o PCP confronta a capacidade de producdo ja ocupada, com a capacidade

disponivel e a partir dai calcula um prazo de entrega da nova encomenda.

Na producédo em lotes o PCP verifica os lotes de producdo em andamento compara
com a capacidade produtiva disponivel para executar. Na producdo continua, a
capacidade de producéo é expressa em numero de unidades produzidas por dia, semana
ou més, portanto parte-se da previsdo de vendas para definir as datas de entrega
respectivas quantidades de produtos acabados. O PMP exerce duas funcdes basicas dentro
da l6gica do PCP, uma é direcionar a programacdo da producdo para atender os pedidos
dos clientes a curto prazo e a segunda funcdo é permitir a analise e validacdo da
capacidade do sistema produtivo em atender as demandas futuras. Portanto, o ideal é o

PMP no horizonte curto prazo utilizar de informacGes de vendas confiaveis, como
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pedidos de carteira, para fazer a programacédo e acionar o sistema produtivo, ja a anélise
e validacdo deve ser baseada em informacGes das previsdes de vendas no médio prazo
(Tubino, 2017).

Segundo Corréa et al. (2018), um dos desafios enfrentado pelo programador mestre
é programar a producdo de forma a manter a estabilidade da taxa de producdo,
minimizando a formacgédo de estoques e considerando o0s custos envolvidos de carregar
estoques. Logo, varios fatores podem influenciar para que um recurso se torne critico,

pode-se destacar:

e O recurso pode ser um centro produtivo gargalo ou uma restricdo
importante, ou seja, ser normalmente utilizado no méaximo de sua
disponibilidade, ou quase, restringindo assim todo o fluxo de producéo da

fabrica;

e O recurso pode executar um processo que seja de dificil subcontratacéo, por

exigir capacitacdo especial, por exemplo;

e O recurso pode ser bastante sensivel ao mix de produtos produzidos, ou seja,
dependendo do mix produzido o recurso pode tornar-se um gargalo

temporario;

e O recurso pode ser uma ferramenta especial necessaria para processar um

ou mais produtos em determinado centro produtivo;

e O recurso pode requerer funcionamento continuo dentro de determinadas
faixas de taxa de producéo, seja por razGes econdémicas ou de qualidade de

processo (altos-fornos em aciarias, por exemplo, ndo podem parar);

e O recurso pode requerer tempos muito longos de setup (preparacdo para
troca de produto), requerendo atencéo especial, pois dependendo do niUmero

de trocas de produtos pode tornar-se uma restricdo importante.

A elaboracdo de um plano mestre de qualidade s6 ndo garante sucesso, também se
deve ter um excelente acompanhamento, caso contrario pode haver perda de vantagem

competitiva.

Um bom acompanhamento do PMP colabora com a melhora do processo de

promessa de ordens para clientes, com melhor gestao de estoques dos produtos acabados,
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melhor uso e gestdo da capacidade produtiva e melhor integracdo na tomada de decisdo
entre funcOes, permitindo que as decisdes multifuncionais, que muitas vezes envolvem
interesses conflitantes entre fungfes, possam ser tomadas com objetividade, suportada

por dados e ndo com base na experiencia ou intuicdo (Corréa et al, 2018).
25 A PROGRAMACAO DA PRODUCAO

Tendo como base o plano de producdo, o PCP é responsavel por realizar a
programacéo da producéo, que pode ser definido como o detalhamento do PMP para que
0 mesmo possa ser executado de forma integrada e coordenada pelos diversos setores
sendo eles produtivos ou de assessoria. Programar a producgdo significa determinar
quando serd executado as tarefas e operagdes, e quanto devera ser feito, ou seja,
estabelecer uma agenda de compromissos para os diversos setores da unidade fabril
envolvidos no processo produtivo da empresa. Mais do que isso, a programacao visa
estabelecer um fluxo de informagdes para todas as unidades envolvidas, buscando
comandar, coordenar e integrar o0 processo produtivo da empresa, contendo 0s seguintes

itens: o que, quando e onde (Chiavenato, 2022).

De acordo com Slack et al. (2009), a atividade de programacéo é uma das tarefas
mais complexas do gerenciamento de producéo, devido a grande quantidade de variaveis
envolvidas, por exemplo as maquinas tém diferentes capacidades e capacitacGes, as

pessoas tém diferentes habilidades.

As atividades de programacdo podem ser divididas em trés etapas, a primeira € a
administracdo dos estoques que €é controlar e planejar os estoques dos itens comprados,
fabricados e montados. A segunda etapa € a de sequenciamento que tem como objetivo
utilizar de forma eficaz os recursos disponiveis, fabricando produtos com qualidade e
baixo custo, a terceira etapa € a emissdo e a libera¢do de ordens que tem como finalidade

gerar 0s documentos necessarios para o inicio das operagdes (Tubino, 2017).

Neste sentido Tubino (2017), define dois estilos de programacdo, a empurrada e

puxada, que tem diferentes efeitos no sistema produtivo:
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Figura 03: Programagéo empurrada versus programacédo puxada.
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Fonte: Tubino (2017)

Na Figura 03, observa-se que a programacao empurrada onde em um determinado
periodo é liberado diversas ordens de producgdes sequenciadas para cada posto de
trabalho, j& na programacdo puxada, a ordem de producdo vem do setor cliente que
quando consome um item dos chamados supermercados, autoriza a producao de um novo

lote no setor fornecedor

Segundo Lobo et al (2014), existe diversos fatores que implicam no ndo

cumprimento da programacéo da producao, pode-se destacar:
e Manutencdes corretivas em geral (elétricas, mecanicas, de instrumentacao
ou de automacao);

e Problemas com o material humano (por exemplo, profissional insatisfeito,

cansado ou com problemas familiares, absenteismo maior que o planejado);
e Falta de matérias-primas e/ou materiais auxiliares;
e Falta de energia, vapor, ar comprimido e agua;

e Erros de planejamento e/ou programacéo;
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e Problemas atipicos como catéstrofes ambientais (por exemplo, enchentes).

Na programacéo da producgéo da producdo existe um conjunto de decisdes podendo
ser dos mais complexos dentro da area de administracdo da producdo. Fato que se da
devido a quantidade de variaveis diferentes envolvidas e a capacidade de influenciar os
diferentes objetivos de desempenho do sistema de administragdo da produgédo. Tornando
as decisOes da programacéo da producéo limitadas a capacidade humana de administrar
informacOes. Buscando apoiar as decisdes de programacdo da producdo, foram
desenvolvidos os sistemas de programacdo da producdo com capacidade finita. Esse
sistema tem a finalidade de considerar a capacidade produtiva e as caracteristicas
tecnoldgicas do sistema produtivo como uma restricdo para tomada de decisdo de
programacéo, tornando a programacéo da producao viavel, ou seja, dentro da capacidade
da empresa. Quando a linha é dedicada e uma quantidade muito grande de produtos vai
ser produzida antes que a linha seja interrompida, € utilizado a capacidade infinita.
Conceito que ndo considera as caracteristicas tecnologicas e a capacidade do sistema

produtivo como as limitacGes da programacdo da producéo (Corréa et al, 2018).

O foco da producao em um sistema produtivo voltado para atender sob encomenda
passa a ser administrar a capacidade produtiva e ndo administracdo dos materiais. O
sequenciamento e acompanhamento das ordens emitidas podem ser feitas via um sistema
de programacdo avancada de producdo (APS). A adequacdo do programa gerado aos
recursos disponiveis, tais como maquinas, homens e instalacbes, € papel do
sequenciamento. Tendo como principal objetivo fazer com que os diferentes centros de
trabalho, encarregados da montagem das partes componentes do produto acabado tenham

0 mesmo ritmo seja associado a demanda proveniente do PMP (Tubino, 2017).
2.6 ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

O principal motivo para realizar o acompanhamento e controle da producdo é
minimizar os desvios, ou seja, fazer com que 0s custos e o tempo com acdes corretivas
sejam minimos. Para isso, deve existir uma ligacdo entre o planejamento e a execucao das
atividades operacionais, para que 0s desvios sejam identificados e para que 0s

responsaveis pelas acdes corretivas possam agir de forma eficiente (Tubino, 2017).

Segundo Chiavenato (2022) o controle da produgéo (CP) € o ultimo estagio do PCP,

e tem como objetivo:
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e Auvaliar e monitorar continuamente a atividade produtiva da empresa;
e Comparar o0 programado e o realizado;

e Apontar falhas, erros ou desvios;

e Elaborar relatérios para a direcdo da empresa;

e Informar outras secOes sobre o andamento das atividades produtivas.

Além disso o CP visa monitorar 0s pontos criticos do processo produtivo da

empresa, sdo eles:

e Planejamento da capacidade de producéo;
e Plano de producao;

e Planejamento das necessidades de materiais (exploséo do produto acabado

em partes e componentes);
e Compras;
e Almoxarifado e estoque de matéria prima;
e Estoque de semielaborados ou materiais em vias;

e Programacao da producdo, envolvendo aprazamento, roteiro, emissdo de

ordens e liberacdo da producéo;
e Deposito e estoque de produtos acabados.

Apesar de teoricamente 0s recursos necessarios para a execucao dos planos de
producdo terem sido planejados e programados pelo PCP, na pratica, a ocorréncia de
desvios entre o programa de producdo liberado e o executado. Quanto mais rapido os
problemas forem identificados, ou seja, quanto mais eficientes forem as acbes do
acompanhamento e controle da producdo, menores serdo 0s desvios a serem corrigidos,
menor o tempo e as despesas com acgdes corretivas. A velocidade dos retornos varia de
acordo com o tipo do processo, em um sistema produtivo em massa ou de processos
continuos a atualizacdo dos dados deve ser em tempo real, visto que em um curto periodo
de tempo gera um desvio grande. Em processos por projeto o acompanhamento das
informacGes pode ser semanal ou maiores visto que apresenta alteracdes nas atividades

produtivas com essa magnitude (Tubino, 2017).
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Apos o PCP verificar o cumprimento das OP’s, caso ndo tenha sido ¢ necessario
realizar ajuste na proxima ordem de producgdo para que ao término do periodo de produgéo

0 planejamento seja cumprido (Lobo et al, 2014)

O ultimo recurso que deve ser utilizado pelo PCP é o replanejamento, a menos que
ocorram desvios significativos, pois mudancas nos planos geram alteragdes em todo o
fluxo produtivo, refletindo em toda a empresa. Dessa forma podemos ressaltar que um
sistema de acompanhamento e controle da producéo eficaz é reflexo de um programa de
producdo valido, baseado em um PMP realista, sustentado por recursos estratégicos do
plano de producdo. Para elaboracdo de uma programacao de producdo valida é necessario
que 0s setores tais como engenharia, compras, marketing e até o préprio PCP fornecam
dados realisticos e exatos. Vale ressaltar que o planejamento tem responsabilidade direta
e exclusiva pela identificagdo dos problemas que levam a desvios com relacdo ao
planejado (Tubino, 2017).

De acordo com Chiavenato (2022), existem varios métodos para acompanhamento

e controle da producéo, onde se destacam:

e Controle visual: embora pouco valorizado na teoria, é na pratica 0 método
de controle mais utilizado. Nas pequenas e médias empresas, € comum a
utilizacdo do controle visual para avaliar a carga de maquinas e o volume

de material a ser trabalhado em cada maquina;

e Controle total: é o controle global, mais amplo e abrangente. Como o
proprio nome indica, ele envolve todos os itens, para comparar a quantidade
programada e a quantidade realizada. Tem a vantagem de assegurar o
controle continuo de todos os itens, porém deve ter a praticidade suficiente

para ndao tomar demasiado tempo e ndo custar caro;

e Controle por amostragem: € um controle parcial, feito por meio de
amostras escolhidas ao acaso, isto é, aleatoriamente. Trata-se, portanto, de
um controle que utiliza a técnica estatistica de amostragem. Consiste em

verificagdes sistematicas ou ocasionais de determinados itens;

e Controle por excecdo: é baseado no principio da excecéo. E feito sobre 0s
desvios ou discrepancias, sobre os erros ou falhas, sobre as excec6es ou

anormalidades que ocorrem. Assim, tudo 0 que ocorre de acordo com o
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planejamento ndo é controlado; apenas aquilo que se desvia dos padrbes
esperados. Todas as comparacgdes sdo feitas, mas o controle somente se
concentra naquilo que escapa do previsto ou planejado. Interessa controlar
apenas 0s itens excepcionais, para ndo dispersar a atencdo do controlador

por todos os itens que funcionam normalmente;

e Autocontrole: é um controle efetuado pelo proprio érgéo envolvido na
execucdo do que foi planejado e programado, e ndo por terceiros. Os dados
sdo preparados, e a comparacdo dos itens realizados com o que foi
programado é feita pelos proprios responsaveis pela execucdo. A vantagem
do autocontrole é conscientizar e responsabilizar cada éarea pela agdo
corretiva, quando necessaria, € nunca depender de um 6rgao estranho para

fazé-lo.

No acompanhamento e controle da producdo o setor de planejamento exerce a
funcéo de verificar como esta o desempenho, ou qualidade, do atendimento do programa
de producdo para o periodo, tendo como principais medidas de desempenho custo,
qualidade, a entrega e os servicos no atendimento do cliente do programa de producéo

em andamento (Tubino, 2017).

Basicamente, quando se fala em acompanhamento da producdo, as
medidas de desempenho estardo relacionadas a produtividade dos
recursos empregados, ao giro dos estoques, aos lead times produtivos e
ao nivel de atendimento da demanda, interna ou externa. Apesar de
todas as dimensdes da qualidade de um programa de producdo serem
importantes, as empresas que trabalham sob regime de encomenda
dardo prioridade aos itens de controle associados a entrega, enquanto as
empresas que possuem um sistema de produgdo em massa deverdo

privilegiar os itens de controle associados aos custos (Tubino, 2017).
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3 METODO DE PESQUISA

Esta secgdo é destinada a delimitar, descrever, caracterizar e classificar o método

de pesquisa, assim como suas etapas de desenvolvimento e explicar como foi realizada a

coleta e o tratamento dos dados.

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

O presente trabalho é estruturado conforme a taxonomia de proposta por Vergara

(2016) que classifica a pesquisa cientifica em dois aspectos: quanto aos fins e quanto aos

meios.

Quanto aos fins a pesquisa caracteriza-se como descritiva e aplicada:

Descritiva: pois, detalha as caracteristicas do sistema de producdo da
unidade fabril estudo de caso desta pesquisa, bem como descreve a fungéo
de planejamento e controle da producéo, servindo de base para compreender

o fendmeno de pesquisa de pesquisa estudado.

Aplicada: pois, por meio dos dados coletados e das observaces realizadas,
a pesquisa se propds a implantar solugcdes para o PCP desta empresa do

segmento de esquadrias de aluminio de maneira pratica e real.

Quanto aos meios a pesquisa caracteriza-se como bibliogréafica, estudo de caso

anico e pesquisa acao.

Bibliografica: visto que foi realizado um levantamento teérico sobre o tema
planejamento e controle da producéo para que seja possivel compreender as
atividades do PCP a partir de autores reconhecidos na area advindos de

livros, revistas e artigos cientificos, para a compreensao do PCP.

Estudo de caso Unico: pois a pesquisa se limita a uma Unica empresa, neste
caso, uma empresa do segmento de esquadrias localizada na cidade de Jodo

Pessoa.

Pesquisa ac¢do: visto que a pesquisa busca solucionar um problema real da
empresa, onde o pesquisador também colaborador da empresa, atuando no

setor de PCP e também como pesquisador e autor deste trabalho.



36

3.2 AMBIENTE DE PESQUISA

O estudo foi realizado em uma empresa que tem como ramo de atividade a
instalagdo e fabricacdo de esquadrias de aluminio e pecas em Aluminium Composite
Material (ACM). Esses grupos de produtos sdo divididos de acordo com suas
caracteristicas técnicas, tamanho e linha. A empresa surgiu no ano de 1996, fundada por
uma construtora paraibana, devido a escassez de fornecedores de esquadrias de aluminio
no estado da Paraiba. Atualmente a empresa ndo estd associada a construtora pela qual
foi fundada. Nos dias de hoje conta com uma unidade fabril localizada na cidade de
cabedelo na Paraiba. O neg6cio conta com apenas uma linha de producdo onde é
produzido todo o portifélio de produtos da empresa. Na atualidade a empresa conta com
129 funcionarios entre internos (fabrica) e externos (instalacdo) tem a capacidade
produtiva de aproximadamente 25 toneladas por més. Além disso, a empresa atende
demandas de empresas de quatro estados, sendo: Paraiba, Pernambuco, Rio Grande do

Norte e Ceara.

De maneira geral, as esquadrias sdo compostas por 4 tipos de materiais, sdo eles: 0s
perfis de aluminio, podem conter vidro e/ou ACM, acessorios (fecho, contrafecho,
roldana, guia, braco) e guarnigcdes (borrachas e espumas). Os componentes variam de
acordo com cada tipo (porta, janela, guarda-corpo, fachada) de produto e também de
acordo com a linha, atualmente as principais linhas trabalhadas sdo: Ecoline (Figura 04),
Chroma (Figura 05), Ecostick (Figura 06) e Slidinglass (Figura 07).

Figura 04: Linha Ecoline Figura 05: Linha Chroma

Fonte: Perfil Aluminiu (2024)
Fonte: Perfil Aluminiu (2024)
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Figura 06: Linha Ecostick Figura 07: Linha Slidinglass

Fonte: Perfil Aluminiu (2024)
Fonte: Perfil Aluminiu (2024)

O principal problema encontrado na empresa deve-se a falta de sistematica da
funcdo do PCP. Isto é denotado a partir da verificacdo produtividade da producdo, em
especial do setor de montagem, onde o resultado esperado pela empresa é de 140% e a
média dos trés Gltimos meses antes da estruturacdo do setor girava em torno de 80%.
Além disso, foi observado haver falta de programacdo para os setores produtivos e
mecanismos de controle, gerando periodos de ociosidade e a inexisténcia de uma analise
critica do planejamento longo prazo para identificar gargalos de producdo. Tais
problemas estdo associados a falta de acdo do PCP, e isso sendo identificado, foi definido
que seria de interesse da geréncia que fossem buscadas solucdes para alinhar o PCP da

empresa.
3.3 COLETA ETRATAMENTO DE DADOS

O periodo de coleta de dados foi realizado entre os meses de setembro de 2023 a
marco de 2024, um total de 7 meses, com o intuito de levantar dados qualitativos e
quantitativos necessarios para atingir o objetivo deste trabalho. Esse levantamento de
dados foi para obter as variaveis de pesquisa. De uma maneira geral, sdo variaveis de
pesquisa sdo: carga horaria de trabalho, quantidade de funcionarios, estrutura
organizacional, etapas do processo produtivo, competéncia e responsabilidades dos
colaboradores, fluxo de materiais e informacdes para o PCP, base de dados relacionadas

a producdo, portifolio de produtos e suas especificidades, volume de producéo,
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capacidade instalada, processo produtivo, demanda dos produtos, nimero de pedidos,
produtividade da fabrica, produtividade individual dos montadores, metas de produgéo
do setor de montagem, principais motivos para atraso das OP’s, niveis de estoque

intermediarios e tempo de producéo de cada tipo de esquadria.

Neste estudo de caso foram utilizadas algumas das técnicas de coletas de dados
mencionadas por Vergara (2012), sendo elas entrevistas abertas desestruturadas que
consistem em uma coleta de dados de maneira informal, foi utilizada também a
observacao in loco, a medida que foi feito acompanhamento do dia a dia das tarefas
executada selo PCP para sua melhor compreensdo, e por fim, foi também utilizado o
levantamento de dados por acesso documental, tendo acesso aos dados disponiveis em

planilhas em uso pelo PCP da empresa na sua rotina de trabalho.

Considerando a quantidade de dados e variaveis necessarias para analisar o PCP de
uma empresa, inicialmente foram realizadas entrevistas abertas que ocorreram entre 0s
meses de setembro a dezembro de 2023. Nesta etapa foram entrevistados gestor da
empresa, diretor de operacOes, gerente de fabrica, gerente de engenharia e gerente de
compras, lideres de montagem, vidracaria, usinagem e almoxarifado, a fim de obter o
méaximo de informacdes necessarias sobre cada especificidade do funcionamento da

empresa, formulario disponivel em anexo.

No mesmo periodo foram acessados os dados nas planilhas de uso do PCP existente,
para se compreender como se dava a mensuracdo da produtividade do setor de montagem,
a produtividade individual dos montadores, niveis de estoque intermediarios, portfélio de
produtos e nimero de pedidos recebidos pelo PCP. Estes dados foram disponibilizados

em planilhas pelo gestor da fabrica, para serem analisados pelo pesquisador.

Por fim, também foi usada a coleta de dados por observacédo in loco, para que o
pudesse compreender a dindmica da rotina das atividades realizadas pelo PCP da empresa,
e a0 mesmo tempo, identificar as limitacdes existente no setor de PCP. Esta coleta se deu
de setembro de 2023 e até marco de 2024.Para melhor compreender e relacionar as

variaveis de pesquisa aos objetivos da pesquisa elaborou-se 0 Quadro 1.

No Quadro 01, pode-se identificar as variaveis de pesquisa que foram necessarias
para desenvolver cada tdopico deste trabalho, tendo como finalidade identificar
funcionamento da empresa de modo geral, com enfoque no setor de planejamento,

entender suas limitagoes e propor solugdes de melhorias.
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Quadro 01: Relacdo entre os Objetivos especificos e Variaveis de pesquisa

Objetivos Especificos Variaveis de Pesquisa

Descrever o processo produtivo da empresa; Estrutura  organizacional,  processo  produtivo,
competéncia e responsabilidades dos colaboradores,
fluxo de materiais e informacdes, portifélio de produtos.

Descrever como sdo realizadas as atividades de | Fluxo de matérias e informacBes para o PCP,
planejamento, programac&o e controle da empresa; | competéncia e responsabilidades do setor de PCP,
produtividade individual dos montadores, metas de
producdo do setor de montagem, niveis de estoque
intermediarios e tempo de produgdo de cada tipo de
esquadria.

Diagnosticar as limitacGes da funcdo do PCP da | Carga horaria de trabalho, quantidade de funcionarios,
empresa; estrutura organizacional, funcionamento do processo
produtivo, demanda dos produtos, nimero de pedidos,
produtividade da fabrica, produtividade individual dos
montadores, metas de producdo do setor de montagem,
principais motivos para atraso das OP’s, niveis de
estoque intermediarios e tempo de producdo de cada
tipo de esquadria.

Elaborar uma estrutura para a funcdo de PCP | Fluxo de materiais e informac6es para o PCP, base de
diante das analises realizadas; dados relacionadas a producdo, processo produtivo,
demanda dos produtos, nimero de pedidos

Apontar os beneficios obtidos com uma nova | Base de dados relacionadas a produc¢do, produtividade
estruturacdo da funcao PCP. da fabrica, produtividade individual dos montadores,
metas de producdo do setor de montagem, principais
motivos para atraso das OP’s, niveis de estoque
intermediérios e tempo de producdo de cada tipo de
esquadria.

Fonte: Autor (2024)

De uma maneira geral, para o tratamento dos dados coletados foram utilizados o
Bizagi para a elaboracdo dos fluxogramas de processo e o pacote de office da Microsoft
Excel®, para gerar gréaficos, tabular os dados quantitativos da producéo, calcular métricas
de producéo e disponibilizar como ferramental para as rotinas de PCP como resultado da

pesquisa.
3.4 LIMITACAO DA PESQUISA

O estudo conta com uma limitacdo de tempo, visto que o periodo de coleta de dados
e analise ficou limitado em 7 meses, periodo no qual foi desenvolvido o trabalho desde a
etapa de coleta de dados, analise e sugestdo de melhorias. Desta forma, foi dada como
solucdo ao PCP da empresa, um cenario que reflete este periodo, os produtos produzidos,
0 nimero de pedidos, a demanda, e todos os elementos essenciais para a rotinizacdo do

PCP é limitado e espelha este periodo de tempo.
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Outra limitacdo, é o fato desta pesquisa por se apoiar em um estudo de caso, tem-
se que a solucdo de PCP dada limita-se a realidade da empresa analisada, inviabilizando
este mesmo formato de solucgdo para outros PCPs de outra empresa, mesmo que sejam do
mesmo ramo. Além disso, os resultados obtidos com esta pesquisa baseiam-se Unica e
exclusivamente na empresa analisada, portanto é necessario adaptacGes para outras

realidades.
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4 ESTUDO DE CASO
4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa analisada ¢ uma industria do ramo da construcgdo civil tendo atuacéo no
segmento de esquadrias de aluminio. Além da producdo das esquadrias a organizacdo
também realiza a instalacdo destas, atendendo empresas privadas e governamentais de

construcdo civil em toda a regido Nordeste.

Em 1996 a empresa iniciou suas atividades, e desde entdo, vem atuando no
municipio de cabedelo no estado da Paraiba. Atualmente, conta com 129 funcionarios
sendo 66 colaboradores que trabalham na fabrica e 65 colaboradores quem trabalham em
obra. Os funcionarios estdo distribuidos nos seguintes cargos: diretor comercial, diretor
financeiro, diretor de operacdes, gerente de vendas (2), gerente de producdo, gerente de
fabrica, gerente de contratos, gerente de engenharia, gerente de recursos humanos,
analista de departamento pessoal, analista de RH, analista financeiro, medidor, assistente
de projetos (5), assistente de qualidade, assistente de almoxarifado (2), projetista (5),
coordenador de almoxarifado, almoxarife, lider de usinagem, lider de montagem, lider de
vidracaria, auxiliar de producédo (9), auxiliar de servicos gerais, montador (10), auxiliar
de almoxarifado (2), vidraceiro (4), motorista (2), serralheiro (2), supervisor financeiro,
coordenador de obras (4), recepcionista, instalador (18), lider de obra (8) e auxiliar de

instalacdo (35). A estrutura organizacional da empresa esta representada na Figura 08.
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Figura 08: Organograma da Empresa de Esquadrias desta Pesquisa
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Fonte: Autor (2024)
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Ao analisar o0 organograma da empresa alvo do estudo percebe-se que ndo existe
um setor de PCP, que seja responsavel por catalisar todas as decisdes de producéo,
ficando cada lider de cada etapa de producdo responsdvel pela gestdo da producéo
individual de sua operacdo. Isso prejudica a integracdo entre os todos os setores da
empresa e a visao geral de todo o processo. Observa-se ainda que o gerente de fabrica
fica acumulando a responsabilidades que deveriam ser do PCP, além das atividades
inerentes ao seu cargo. A auséncia deste papel funcional do PCP e a sua falta de estrutura
organizacional podem ser visualizados com o desempenho operacional do processo, que
registra altos indices de ociosidade e alto volume de estoques, problemas classicos da

auséncia ou ineficiéncia das decisdes de planejamento e programacao da producéo.

Atualmente a empresa disponibiliza dois galpdes (Figura 09), onde o galpéo
principal é onde se localiza todo o setor produtivo e administrativo da empresa e o galpao
secundario € onde estdo estocados todos os perfis de aluminio e parte das guarnicGes
(borrachas e espumas) que ainda ndo entraram em producdo. Verifica-se na Figura 09 que

a empresa adota um layout tipo departamentalizado.

Figura 09: Planta Baixa Galpéo 1
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Fonte: Dados da Empresa (2024)

A producdo é totalmente sob encomenda, ou seja, a fabrica produz apenas a

guantidade de itens solicitados pelos clientes, de acordo com a necessidade do projeto
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arquitetdnico de cada obra. A empresa possui apenas consumidores finais, sendo a
organizacdo responsavel por realizar a venda, fabricacdo até a instalacdo dos produtos nos
clientes. Existe uma Unica planta fabril, que é composta por uma linha produtiva onde é
produzido todo o mix de produtos. Devido a grande quantidade de tipologias disponiveis
para fabricacdo a empresa divide seus portifélio em cinco categorias: esquadrias
convencionais, fachadas, guarda-corpo, ACM e contramarco.

Quadro 02: Tipologias das esquadrias da empresa

Categoria Tipologia

Janela de Correr;

Janela de Correr com Peitoril;
Janela de Correr com Bandeira;
Janela de Correr com Peitoril e Bandeira;
Maxim-ar;

Maxim-ar com peitoril;

Maxim-ar com bandeira;
Maxim-ar com peitoril e bandeira;
Ventilacdo permanente;

Porta de Giro;

Porta de Correr;

Porta de Correr com Bandeira;
Portdo de correr;

Portao de Giro;

Quadro fixo;

Quadro Fixo;

Grade Fixa.

Esquadrias
convencionais

Ecostick;

Ecogrid;

Unitizada com quadros fixos;
Unitizada com Maxim-ar;
Unitizada com Slidinglass;
Brise;

Ripado;

ACM.

Fachadas

Com vidro;

Em veneziana;
Guarda-Copo | Barrotes frente de montante;
Barrotes entre montantes;
Gradinese;

Marquise;
ACM Brise em ACM;
Acabamentos em ACM.
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Contramarco | Contramarco.
Fonte: Autor (2024)

O Quadro 02 mostra todos os tipos de produtos que compdem o portifélio da
empresa. Além disso, essas tipologias apresentam suas variagdes préprias como o himero
de folhas de uma porta ou janela, a quantidade de médulos de um gradil, se os quadros

da fachada sdo de vidro ou ACM.

A empresa opera em dois turnos (manhd e tarde), sendo 9 horas de segunda-feira
a quinta-feira e 8 horas na sexta-feira. A montagem das esquadrias € realizada totalmente
de forma manual, por montadores com acesso a ferramentas, acessorios, perfis e vidros.
Os setores de vidracaria e corte de perfil/usinagem apresentam maquinas especificas que

auxiliam no processamento do material.

Como ja relatado anteriormente, ndo existe um departamento estruturado de
Planejamento e Controle da producgéo, conforme prescreve a literatura. As atividades
inerentes ao PCP que sdo executadas pela empresa podem ser resumidas em realizar o
planejamento dos produtos longo prazo, acompanhar os estoques intermediario e
acompanhar itens produzidos e essas atividades sdo executadas pela geréncia industrial e

pelos lideres de producéo.

A auséncia do setor de PCP impactam diretamente nos niveis de eficiéncia e
eficacia da producéo, além de comprometerem o gerenciamento da producao e o fluxo de
informacGes, causando impactos negativos a producdo, como: falta de sequenciamento
de producdo, atraso dos prazos acordados com os clientes, retrabalho na coleta de
informac@es, rupturas no processo produtivo, falta de informagdes para tomada de

decisdo, auséncia de planejamento médio e curto prazo.

Assim, é importante que a empresa entenda a importancia do setor de PCP para
conexdo entre 0s demais setores e melhorias na producéo de seus produtos, até porque
um PCP estruturado forneceria embasamento para melhores tomadas de decisdo, bem
como possibilitaria um fluxo de informagdes mais coerente, evitando assim problemas
comuns que hoje sao vivenciados na organizacao, tais como a falta de sequenciamento da
producdo, gerando ociosidade no setor de montagem e consequentemente atraso nos

cronogramas de producéo.
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4.2 DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO DA EMPRESA

O processo produtivo da empresa apresenta layout por processo, onde as maquinas
e equipamentos estdo distribuidas de acordo com as etapas existente no processo
produtivo (corte de vidro, corte de perfil, usinagem, montagem e embalagem),

permanecendo fixos, enquanto 0os materiais se movem pelos varios equipamentos.

O sistema produtivo adotado é o sob encomenda, operando de acordo com a
solicitacdo do cliente (por projeto), tendo bastante flexibilidade no processo, visando
atender os projetos mais diversificados. A programacao é do tipo empurrada, visto que
cada setor produz os materiais informados na OP e disponibiliza para proxima etapa

gerando estoques intermediarios ao longo do processo que sao controlados pelo PCP.

A empresa conta com apenas um fluxo produtivo por onde passa todo o portifolio
de produtos, onde de acordo com as caracteristicas de cada esquadria, ela percorre um

caminho diferente no seu processamento, demonstrado na Figura 10.

Na Figura 10, pode-se observar que o processo se inicia no almoxarifado onde
ocorre a separagdo dos materiais para 0s demais setores, segue para 0s setores de
vidro/ACM e lapidacdo, onde sera preparado o vidro e ACM se existir, também passa
pelo setor de corte de perfil e usinagem, onde sdo preparados todos os perfis de aluminio
que compdem a esquadria. Apos os perfis estarem cortados e usinados, vidro cortados e
lapidados, ACM cortado e chanfrado (aresta de transicdo entre duas faces de um objeto,
utilizado para que o ACM possa ser dobrado) e acessorios separados segue para o setor
de montagem onde ocorre a transformacdo desses materiais em uma tipologia de
esquadria, por fim segue para o setor de expedi¢cdo onde ocorre a embalagem da esquadria

para transporte.
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Figura 10: Fluxograma do Processo Produtivo da empresa de esquadrias

Processo de Fabricacao de Esquadrias

Recebimento
da OP +
Liberacdo

Existe
matéria-prima
disponivel?‘/ . Sim
1 2

( \
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para o setor de
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—— o

—_—Y
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Separar
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l Sim
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Fonte: Autor (2024)
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Além das etapas do chdo de fabrica, demonstrados na Figura 10, existem 2 etapas
importantes que devem ser executadas antes de se dar inicio ao processo de fabricagdo, e,
portanto, devem estar em sincronia com os prazos de fabricagéo, € o processo de medicéo
das esquadrias in loco e a liberagdo das esquadrias, planos de corte, lista de montagens,

detalhes de usinagem, entre outros documentos.

A etapa de medicdo é onde o departamento de engenharia vai na obra para medir
todos os vdos das esquadrias que estdo no contrato, ap6s a medicdo é realizado o
tratamento das medidas que consiste em padronizacao das medidas e folgas de seguranca
para que a esquadria entre no vdo. E uma etapa de seguranca, para garantir que as
esquadrias sejam fabricadas no tamanho correto. Para realizacdo dessa etapa € necessario
que a construtora cumpra com alguns pré-requisitos como realizar o acabamento dos véos,
se existir contramarco ele deve estar chumbado corretamente, se for contramarco aberto

ou em fachadas o contrapiso deve estar pronto.

Em seguida é realizada a liberacdo das esquadrias, consiste na etapa realizado pelo
departamento de engenharia que ira lancar no sistema CEM as medidas de fabricacao das
esquadrias e o software ird calcular quais os acessorios necessarios para produzir aquele
determinado lote de esquadrias, alem de calcular o melhor aproveitamento de corte dos
perfis, disponibilizando o quantitativo de cada barra e o plano de corte. Também é langado
no corte certo, programa destinado para calculo do melhor aproveitamento das chapas, o
tamanho dos vidros e ACM’s necessarios para as tipologias, onde o sistema calcula de
acordo com o tamanho da chapa qual o melhor aproveitamento de corte, dando o

quantitativo de chapas necessarias para aquele corte.

Esta etapa gera os documentos representados nas Figuras 11, 12, 13, 14, 15, 16 e
17 arquivos que serdo utilizados pelos setores para producdo das esquadrias. Além desses
documentos, casos se faca necessario, é também entregue detalhamentos em 2D ou 3D

para auxiliar na producao.



Figura 11: Lista de Montagem das esquadrias

Modete PLVOSA: QUADROS Oten
Modelo Especial

Modelo: PLVO6A-1 - PLVO6A- QUADROS
(2 unid.)

QUADRO FIXO - ECOSTICK

Obra:

Cliente:

Cor: PINTURA CINZA RALTO024 F H
T

Projetista:

Localizagio: WINE CLUS PV TIP 08 Entrega:

Largura: 1206 A0 <o EO 1

|, s—
Alturs: 1143 B0 D:0 k0

Vidros: Vidro laminado 8mm cinza (fume)

ESTRUTURAL

PERFIS

Cédigo UM Corte Peso Pos Check
[, =2 L asus 1208 2 1930  ALTURADA 0
FOLHA
Ps320 L oasas 1208 2 1785 ALTURADA ()
FOLHA
l-“ cLo0s 20/90 Q s 0374 0
cLon %0/%0 Q % 028 O
Poso Totak: 4,304
Codigo Descrigio Quantidsde Observacso Pos. Check
Aptcacho FABRICA
& pscon GAXETA EXTERNA MONTANTE FEMEA oM GuANTROBA i [T]
PSC-002 GUARNICAD EXTERNA ENTRE FOLMAS / MARCOS aem cuaomroma [
SILCOOONTING SICONE NEUTRO INCOLOR MY “':?“UODOS M D
AtengSo: 10005 o resultados devemn ser conferidos poe 2 ex0cuglo dos senicos.

Fonte: Dados da Empresa (2024)



Figura 12: Itens de Obra
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Itens da Obra
L Emitido por 03/04/2024 13:26
. J
Obra: Data de
Enderego:
Prazo: z ! Teéminao: z z
Cliente:
Trat. Predom.: Responsavet _________ Responsavel:
PLVOG - TRAVEJAMENTO
Desc. Vidros Desc. Esquadria
FACHADA *N* MODULOS FIXOS E “N' MODULOS MAXIM-AR - ECOSTICK CONFORME
TiPD QTDE L H A B LOCALIFACAD AREA (m7)
PLVOE - TRAV 1 2472 5500 WINE CLUB PV TIF 08 13,60
Total do Grupo
13,60
PLVOSA- QUADROS
Desc, Vidros Desc, Fsquadeia
Vidro laminada 8mm cinza (fume) QUADRD FIXD - ECOSTICK v
e
hilas) GTDE L H A B LOCALIZACAD AREA (m*)
PLVDGA-1 2 1206 1143 WINE CLUB PV TIF 08 2.78
Total do Grupo
278
PLVOGE - QUADRO
Desc. Vidrog Besc Exquadiia
Vidro laminado Smem cinza {fume) QUADRO FIXD - ECOSTICK =
TiPD QTDE L H A B LOCALZAGAD AREA (m7)
PLVOEE-2 & 1206 1080 WINE CLUB PV TIP 08 8
Total do Grupo
.81
Jotal Geral
2417

Fonte: Dados da Empresa (2024)

Figura 13: Lista de Acessorios

Componentes da Obra - RT

Emitido por:

03/04/2024 01:45pm

Obra céd.:
Cliente:

Nome:

Trat./Cor predom.: Perf.: PINTURA CINZA RAL7024 Comp.: PRETA

Data Calc.: 03/04/2024 13:41:31

5,0

[I’riar. cédigo Descrigio Cor Qtde Emb. Com $Unit. % IPI $Custo  Data Ultima Atlz.
w  ESPMA200XG0PT ESPUMA ADESIVA 20 X 6 PRETO 1RL 50 MT  106,3400 50 111,65 08/03/2024
PAR-48X13-CP PAR AUTO ATAR CAB PAN FENDA 4,8 x 13 INOX 1CT 100 PC 22,0500 22,05 08/06/2022
PAR-M5X12 1501033-03 PAR. ROSCA MECANICA C/ CILINDRO CABEGA 2CT 100 PC 21,9850 43,97 07/03/2024

PANELA M5X12 mm INOX
& PSC-001 GAXETA EXTERNA MONTANTE FEMEA PRETO 2 RL 50 MT 72,7650 145,53 08/03/2024
PSC-002 GUARNIGAO EXTERNA ENTRE FOLHAS / MARCOS 1RL 50 M 45,2000 45,20 07/03/2024
SILCODONTING SILICONE NEUTRO INCOLOR INCOLOR 0 TB 11 MT 0,000 0,00 19/03/2024
SSG-40005_ML SILICONE ESTRUTURAL PRETO 591ML PRETO 4TB 480 ML 126,0000 504,00 27/02/2024
872,40

Fonte: Dados da Empresa (2024)
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Figura 14: Lista de Perfis

' R
Relacao de Barras - RT
LEmmo por: 03/04/2024 13:45
. J
Obra cod.: Nome:
Clienite:
Trat./Cor predom.: PINTURA CINZA RAL7024 Data Calc.: 03/04/2024 13:41:31
.Ohs.: Para que o material abaixo seja suficiente para a montagem de todos os caixilhos é preciso seguir o relatério de Orientacio de
Cortes da Obra
[ Perfil Trat./Cor Qtde Barra P B'[:;‘; Sobra(kg) (% )]
Liga: 6060 Témpera: TS5
SBRUTO SOLIDO BRUTO
r CLODG NATURAL 1 3000 3,506 1935 5520
— o1l NATURAL 1 3000 1,008 0,105 10,40
1~ PS346 NATURAL 1 6000 2,766 2,489 90,00
7,280 4,529
TA-P-RAL7024 Tubular-RAL 7024-CINZA GRAFITE
L PS303 RAL7024 2 6000 11,844 2479 2093
,_J_j PS320 RAL7024 2 6000 9,324 1,828 19,60
iy PS321 RAL7024 2 6000 10,080 1,976 19,60
PS348 RALT024 1 6500 10,238 2602 2542
41,486 8,884
TBRUTO TUBULAR BRUTO
I PS325 NATURAL 1 6000 4,032 3828 94,93
4,032 3,828
52,797 17,241 32,66
TOTAL: 52,797 17,241 32,66

Fonte: Dados da Empresa (2024)



Figura 15: Lista de Vidros ou ACM

Corte Certo  v.2.91

Relatdrio de célculo
03/04/24  14:27-55

Projeto(s) calculado(s)
Cédigo Descricio

Pecas Cédigo do material
209 8 1023
Lista de materiais:
Cédigo Pegas (m2) Layouts
1023 8 10.4067179 2
Chapas / retalhos utilizados: Quantidade Largura Altura

3 2200.0 3300.0

Perimetro - Pegas:36.54 m

Chapas (m2)

3 21.7799999
Tipo

Chapa

Fonte: Dados da Empresa (2024)

Figura 16: Plano de Corte de Perfil

PS320
T PR oA GRARR AT

Barras: 2 x 6000
Nivel Otimizacio: 1

Part: 111 N° Barras/Feixe: N/A
Qude Yam Corte 44 Cortado
8 1206 45/45
8
N de Barras. Padrio de Cortes  Corte Sobra Barra Util: 5970
2 x 1 4 x 1206 45045
1106
PS321 Pue Axo00
VESSA DA f L GLAZ Nivel Otimizagio: |
Trat: PINTURA CINZA GRAFITE - RALT024 Part: 1/1 N°® Barras/Feixe: N/A
Qtde Tam Corte Jé Cortado
8 1206  45/45
8
N° de Barras Padrio de Cortes  Corte Sobra Barra Otik 5970
2x 1 4 x 1206 4SMS
1106
PS325 im I
Nivel Otimizagio: 1
Trat: NATURAL Pact: 1/ N* Barras/Feixe: N/A
Qude Jam Corte Ja Contado
16 19 90/%0
16
N° de Barras Padrio de Cortes  Corte Sobra Barra Otil: 5970
1 16 x 19 90/%0
5602
PS346 Barras: 1 x 6000
= Nivel Otimizacio: |
Trat: NATURAL Part: 1/} N° Barras/Feixe: N/A
Qtde Jam Corte 4 Contado
12 50 90/90
12
N° de Barras Padrio de Cortes  Corte Sobra Barra Utik: 5970
1 12 x S0 9090
5322
P5348 Barrax: 116500
MARCO F . Nivel Otimizacio: |
Trat: PINTURA CINZA GRAFITE - RALT024 Part:: 1/} N° Barras/Feixe: N/A
Ateng80: 10d0t o8 reustados devem wr confendon por profs hatxieado, pr 3 ewecusdo dos serviKos.

2/3

Fonte: Dados da Empresa (2024)
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Aprov.
47.78%
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Figura 17: Plano de Corte de Vidro ou ACM

Totais Pecas  Retalhos  Sobras
Qitd: 3 2 1

Area (m2) 3901 3.269 0.069
% 054 0.45 0.01

Projeto :

Montagem 1 - Quantidade: 2
Chapa utilizada : 2200.0 x 3300.0
Material: vidro laminado cinza & mm

00.0

san
1y 77
1071.0 x 1197.0 1071.0x 1197.0
LET i}
1197.0 x 1134.0
2200.0
Legenda para as pecas pequenas - Lista lotal das pegas desla montagem:
oga g Al Descrigio Poga  Largx g

oo 22000x 060.0 Rel 1023 2200.0 x 969, 1 1197.0x 11340 1 PLVDS QUADROS INFERIORES
B 4 10030 x 11340 Ret 1023 1003.0 x 1134 2 W07T0x 11870 2 PLVOS QUADROS SUPERIORES

Fonte: Dados da Empresa (2024)

Cada documento tem uma funcao no processo produtivo que sera descrita abaixo:

Lista de Montagem (Figura 11): informar todos as caracteristicas da
esquadria como modelo, cor do perfil, cor e espessura do vidro, tamanho,
construtora e obra, além de informar todo o material e sua quantidade que

sera necessario para montagem daquela tipologia;

Itens de Obra (Figura 12): contém todo o quantitativo de esquadrias que
serdo produzidos naquela etapa, com algumas informacdes como tipologia,

modelo, tamanho e localizagédo de instalacao;

Lista de Acessdrios (Figura 13): informa o quantitativo total de acessorios
e guarnicdes que serdo utilizados na montagem das esquadrias daquela

etapa;

Lista de Perfil (Figura 14): engloba o quantitativo de perfis total que sera

utilizado na etapa, separado por modelo;

Lista de Vidro ou ACM (Figura 15): contém o quantitativo de chapas que

serdo utilizados dividido por caracteristica como cor e espessura;
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e Plano de Corte de Perfil (Figura 16): expressa quantos pedacgos e seus

respectivos tamanho sera retirado de cada barra;

e Plano de Corte de Vidro ou ACM (Figura 17): informa quantos pecas e
seus respectivos tamanhos sera tirado de cada chapa, além detalhar como

deverd ser o corte na chapa para retirar aquele quantitativo de pecas.

4.2.1 DESCRICAO DA ETAPA - SEPARACAO DOS MATERIAIS

Dado a inexisténcia de acompanhamento da chegada de materiais o funcionario ao
receber a liberacdo, o almoxarife é responsavel por conferir no sistema se todos os itens
da liberacdo estdo disponiveis. Caso todos os itens estejam disponiveis € iniciado o
processo de separacdo que é dividido em trés etapas, caso contrario é sinalizado para
engenharia os itens que estéo faltando para que seja solicitado compra ou se esta pendente
a chegada é informada a data prevista de chegada do material, departamento de
engenharia analisa e exclui os itens que ndo poderéo ser fabricados por falta de material,

descendo uma nova liberacao para o almoxarifado para que o material possa ser separado.

O primeiro processo de separacdo € o do vidro que consiste em verificar o modelo
de vidro que esta sendo solicitado (espessura), cor do vidro e tamanho da chapa de acordo
com a lista de vidros e sinalizar para o setor de vidracgaria em qual baia do classificador
de vidro (Figura 18) esta disponivel o vidro para corte. Dessa forma € sinalizado para o
vidraceiro em qual baia esta localizado o vidro e quais as cores que estdo pintado o vidro
para facilitar a localizacdo, conforme documento da Figura 19. Utiliza-se a pintura na
lateral das chapas de vidro e ACM para que o vidraceiro possa identificar na baia o vidro

que devera cortar, pois pode conter mais de estilo de chapa na mesma baia.

Figura 18: Classificador de Vidros

Fonte: Autor (2024)
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Figura 19: Liberacdo das Chapas para Corte

Ne:
RETIRADA DE VIDRO / ACM
Pagina:

EMPRESA I OBRA:

LOCAL DE APLICAGAO :

COR DA OBRA: AZUL+VERDE+AZUL
QUANT.| UN | DESCRIGAQ DO MATERIAL OBSERVAGCAQ

10 chapas YIDRO LAMNADO COOL LITE ST167 6.4mm (254%321) B14

Requisitado por: Data: ASSINATURA:
Liberade por: Data:

Fonte: Dados da Empresa (2024)

Em paralelo ocorre o processo de separacao dos perfis, que consiste em transportar
os perfis que estdo sendo solicitado na lista de perfis e disponibilizar em carrinhos no

setor de corte de perfil e usinagem, conforme (Figura 20).

Figura 20: Carrinho de Armazenagem de Perfis

Fonte: Autor (2024)
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O terceiro processo de separagdo € a separacao dos acessorios, onde se utiliza a lista
de acessorios para separar todos 0s componentes que serdo utilizados na fabricacdo
daquele lote de esquadrias e disponibilizar no setor de montagem, a separacdo ndo é
realizada por tipologia ou por unidade de esquadria, é separado todos os itens juntos e no
setor de montagem ocorre a separacao para cada bancada de acordo com a tipologia que

sera montada.

4.2.2 DESCRICAO DA ETAPA - CORTE DE VIDRO E LAPIDACAO

Esta etapa € onde ocorre a transformacao das chapas de vidros em pegas que serao
utilizadas na montagem das esquadrias. Ao receber a liberacdo do almoxarifado
informando a localizacdo da chapa que devera ser cortada o vidraceiro utiliza a ponte
rolante (Figura 21) para retirar o vidro do classificador e colocar na mesa de corte

representada na Figura 22. Atualmente a empresa conta com duas mesas de corte manual.

Figura 21: Ponte Rolante Figura 22: Mesa de Corte de
Vidro

Fonte: Autor (2024) Fonte: Autor (2024)

Na sequéncia o vidraceiro utilizando uma régua T para cortar as chapas de vidros e
disponibiliza as pecas em carrinhos, conforme a Figura 23, ao finalizar o corte o auxiliar
pega o carrinho e leva para maquina de lapidacdo (Figura 24) onde é dado o acabamento
lateral do vidro retirando a quina viva que fica ap6s o corte, com o objetivo de evitar
cortes em esquadrias com vidro colado e evitar trincas em esquadrias com vidro

encaixilhado.
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Figura 23: Carrinho de Figura 24: Maquina de

Armazenagem de Pecas de Vidro Lapidacéo

= o

= i

Fonte: Autor (2024) Fonte: Autor (2024)

Por fim, é realizado a separacdo dos vidros de acordo com seus tamanhos e

disponibilizados nos carrinhos para que possam ser encaminhados para o setor de

montagem na sequéncia.

4.2.3 DESCRICAO DA ETAPA - CORTE DE ACM

Caso a etapa de producédo contenha pecas em ACM para montagem das esquadrias,

sera utilizado a seccionadora vertical, representada na Figura 25, para cortar e chanfrar as

pecas. Apos liberacdo do almoxarifado identificando a localizacdo das chapas de ACM o

cortador ird pegar a chapa manualmente com outro funcionario e colocar na maquina para

corte.

Figura 25: Seccionadora Vertical

Fonte: Autor (2024)
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Ap0s o corte das pegas é realizado o chanfro das pecas que possuem, de acordo com
o detalhamento técnico em 2D fornecido pela engenharia, em seguida, as pecas sao
alocadas em um espaco disponivel para estocar as pecas antes de serem encaminhadas

para o setor de montagem onde serdo utilizadas.

4.2.4 DESCRICAO DA ETAPA - CORTE DE PERFIL E USINAGEM

Os perfis estando disponiveis nos carrinhos, no qual o serralheiro ira analisar o
plano de corte identificar em qual carrinho esta localizado o perfil que sera cortado
colocar o perfil na maquina de corte, representado na Figura 26, e configurar para cortar
no tamanho desejado, os perfis podem ser cortados em lotes ou individual. Atualmente a
empresa conta com duas serras de corte dupla cabeca, que tem capacidade de cortar cerca
de 1 tonelada por dia cada

Figura 26: Serra de Corte Dupla Cabeca

Fonte: Autor (2024)

Apos o corte no tamanho correto existem perfis que tem grau no corte, e esses
precisam passar nhovamente na maquina de corte. Ao serem alocados no equipamento o
serralheiro configura o angulo do grau e em qual dos lados sera o angulo, nesta etapa 0s

perfis sdo cortados individualmente. Em seguida sao alocados em baias por tipo de perfil.

Na sequéncia os perfis que precisam ser usinados séo retirados da baia e levados
para as maquinas de usinagem, atualmente a empresa conta com um pantografo (Figura
27), 4 estampos (Figura 28) e uma entestadeira (Figura 29). Apds essa etapa os perfis
retornam para as baias e aguardam o processo de separacdo, onde serdo transportados

para as baias das bancadas de acordo com o que serd montado no dia.
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Figura 27: Pantografo Figura 28: Estampos

Fonte: Autor (2024) Fonte: Autor (2024)

Figura 29: Entestadeira

Fonte: Autor (2024)

4.25 DESCRICAO DA ETAPA - MONTAGEM

Apds todos os componentes que serdo utilizados para montagem da esquadria
estarem disponiveis o auxiliar é responsavel por distribuir as pecas na baia dos
montadores incluindo acessorio, perfis, vidros e ACM, caso possua. Nesta etapa todo o
processo de montagem é realizado de forma manual com o auxilio de algumas
ferramentas como: parafusadeira, martelete pneumatico, parafusadeira e aplicador de

silicone.

O processo de montagem pode ocorrer de duas formas, em caso de pecas grandes

como € o caso das fachadas unitizadas e gradis a montagem é realizada em dupla para
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facilitar o manuseio das pecas, na parte de esquadrias convencionais as montagens séo
realizadas de forma individual. Atualmente a empresa conta com 10 bancadas ativas,

conforme representado na Figura 30.

Figura 30: Setor de Montagem

Fonte: Autor (2024)

Quando a esquadria é finalizada o montador a estoca préximo a sua bancada, para
que a mesma aguarde um auxiliar transporta-la para o setor de expedicdo onde ocorrera

0 Gltimo processo da linha.

4.2.6 DESCRICAO DA ETAPA - EMBALAGEM

Por fim, quando as esquadrias chegam a expedicdo é realizado o processo de
embalagem que consiste em envolver o aluminio com fita stretch, para evitar arranhdes e
nas quinas que sao locais de maior fragilidade e impacto sdo colocados pedacos de

papeldo, conforme podemos observar na Figura 31.

Figura 31: Embalagem

Fonte: Autor (2024)
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Apobs o processo todo o processo descrito acima a esquadria esta pronta para ser

transportada para o cliente.
4.3 DESCRIQAO E DIAGNOSTICO DA FUNC}AO DE PCP NA EMPRESA

A empresa analisada enfrenta problemas importantes em relacdo ao PCP, isto se
deve, em parte ao fato de a empresa possuir um escopo de informag¢Ges muito grande sem
que haja uma funcdo administrativa responsavel por gerenciar todas as informacgdes da
producdo e a tomada de decisdo a partir disso, sobrecarregando o gerente de fabrica que
fica responsavel por executar algumas das fungdes inerente ao cargo de PCP. Além disso,
faltam mecanismos e de ferramentas para a gestdo da producdo, planejamento e controle
do processo produtivo, sendo utilizadas, em grande medida, apenas a experiéncia para

tomar decisdes sem analises mais sistematizadas.

A auséncia da execucdo de algumas atividades de planejamento e controle da
producdo impactam diretamente na produtividade da fabrica, tais como ociosidade
significativa dos recursos, volume de estoques intermediarios significativos no processo
e atraso no cumprimento dos prazos estabelecidos. A fim de melhor compreender a
funcdo de PCP na empresa, sera descrito as atividades de Planejamento, Programacao e

Controle na sequéncia.

43.1 ATIVIDADES DE PLANEJAMENTO DO PCP

O planejamento da producéo se inicia a partir da reunido de passagem de obra, onde
0 setor comercial se retine junto ao setor de producdo e sdo expostos e explicados 0s
prazos de entregas de matérias dos fornecedores, prazos de entrega alinhados com os
clientes, quantidade de cada tipologia que devera ser fabricada. Isso pode ser observado
na Figura 32, onde sdo apresentados os projetos de esquadrias especiais e conjugadas e

detalhamento técnico das esquadrias.
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Figura 32: Croqui da Obra

JANELA DE CORRER - 2 FOLHAS - FECHO LEVE TOQUE S/ CHAVE - SISTEMA CHROMA
{ MINIMALISTA
VIDRO VIDRO v
- = Linha: CHROMA MINIMALISTA

Tratamento: PINTURA CINZA NEGRO - RAL7021

Quantidade: Tipo: L x H Desc Vidro: Localizagio: Area (m®):

30 AL106A 1830 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float DEPOSITO - 1° AD 6° PAV. 98,82m?
3mm + Float 3mm incolor

2 AL106B 1940 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float DEPOSITO - TA /T.C - 7° 6,98m*
3mm + Float 3mm incolor PAV.

34 AL106F 2430 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float SUITE 01/02 -TA /TB/TC 148,72m?
3mm + Float 3mm incolor -MULTIPAVIMENTOS

2 AL106H-1 2500 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float SUITEOTEQ2/ 9,00m?
3mm + Float 3mm incolor DEPOSITO-T.A /T.C- T/7°

15 AL106K 2600 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float SUITE 01 E 02/ DEPOSITO -TA  70,20m?
3mm + Float 3mm incolor - MULTIPAV.

4 AL106L 2850 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float SUITES 02 -T.A - 39 E6° PAV. 20,52m?

3mm + Float 3mm incolor

2 AL106M 3000 x 1800 Vidro Laminado 6mm - Float SUITES 01-T.A/T.C- TERREQ  10,80m?
3mm + Float 3mm incolor

3 ALT10A-1 2300 x 1150 Vidro Laminado 6mm - Float DEPOSITO - TA/TC - TERREQ  7,94m’
3mm + Float 3mm incolor

Fonte: Dados da Empresa (2024)

Com o recebimento da nova obra o Gerente de Fabrica inicia o planejamento, onde
0 primeiro passo é adicionar todos os itens que estdo inclusos no croqui assinado pelo
cliente no planejamento de fabricacdo. Esta inclusdo se dd em uma Planilha no excel que
ao ser inseridos os itens na planilha calcula a partir da meta de montagem de cada item a
previsdo da data que aquela determinada esquadria serd montada, representado na Figura
33.
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Figura 33: Planilha Utilizada pelo Planejamento

PREVISAQ PRODUZIDA - o ESQUADRIA
T - v
OBRAA P06 PORTA DE CORRER 6 FOLHAS - ECOLINE 2.5 21
OBRAA 230472024 POZA PORTA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 26
OBRAA POQ7B PORTA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 6
OBRAA P12 PORTA DE CORRER 6 FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
OBRAA P13A PORTA DE GIRO 1 FOLHA COM VENEZI ANA - CHROMA 3
OBRAA P13B PORTA DE GIRO 1 FOLHA COM VENEZI ANA - CHROMA 1
OBRAA 230412024 P17 PORTA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 2
QBRAA 230472024 P20 PORTA DE GIRC 1 FOLHA COMMDRO - CHROME 2
OBRAA P23 PORTA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
OBRA A 230412024 P24 PORTA DE GIRO 1 FOLHA COM VENEZIANA - ECOLINE 2,5 1
QBRAA 230472024 JO1A JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 45
OBRAA 23042024 JO1B JAMNELA DE CORRER 4FOLHAS - ECOLINE 2.5 4
OBRA A 240412024 102 JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 49
QBRAA 2400472024 103 JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 47
OBRAA 2410412024 Joa JAMELA DE CORRER 2FOLHAS - ECOLINE 2.5 43
OBRA A 240412024 105 JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 50
QBRAA 2500472024 Jo6 JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 47
OBRAA 250412024 Joz JAMELA DE CORRER 2FOLHAS - ECOLINE 2.5 98
OBRAA 250412024 108 MAXIMEAR COM PEITORIL 1 MBDULD - ECOLINE 2.5 49
QBRAA 2500472024 J10A JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 22
OBRAA 250412024 J10B JAMELA DE CORRER 2FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
OBRAA 250412024 J11 JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 2
OBRAA 250412024 112 WAXIM-AR COM PEITORIL 2 MODULOS - ECOLINE 2.5 2
QBRAA 250042024 J13 JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 4
OBRAA 20412024 J15 JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
OBRAA 26042024 116 JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
QBRAA 261042024 117 JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
OBRAA 20412024 118 JAMELA DE CORRER 6 FOLHAS - ECOLINE 2.5 2
OBRAA 26042024 119 JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 1
QBRAA 261042024 J120 JAMELA DE CORRER 2 FOLHAS COM PEITORIL - ECOLINE 2.5 1
OBRAA 26042024 122 JAMELA DE CORRER 4 FOLHAS - ECOLINE 2.5 2

Fonte: Dados da Empresa (2024)

Desta forma, € acompanhada a previsdo de fabricacdo que muda de acordo com 0s
atrasos ou superproducéo da fabrica, pois ao realizar a producao de apenas 50% dos itens
previstos para o dia 0 outros 50% faltantes € empurrado para programacéo do dia seguinte,
como a planilha calcula de acordo com a capacidade de montagem os demais dias também

sdo empurrados.

Na sequéncia o Gerente de fabrica prioriza a fabricagdo de acordo com uma
sequéncia pré-estabelecida pela empresa: gradil, janela, porta, janela maxim-ar, quadros
fixos e fachada, podendo sofrer alteracbes ao longo do processo. Desta forma, o ndo

cumprimento do que esta planejado adia a producéo das demais esquadrias.

4.3.2 ATIVIDADES DE PROGRAMACAO DO PCP

Baseado na sequéncia de esquadrias que esta na planilha de excel do planejamento,
ao final de cada dia de producdo o gerente de fabrica identifica as esquadrias que estdo
com vidro cortado e lapidado, perfis cortados e usinados e acessorio separados e sinaliza
a programacdo de montagem do dia seguinte. Ndo existe programacdo dos setores
anteriores a montagem, eles apenas seguem a sequéncia pré-estabelecida pela empresa

sem priorizagdo de alguma tipologia.
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O documento no qual é utilizado para sinalizar os itens que irdo ser montados € a
Lista de montagem, ficando a cargo do lider de montagem definir o que cada bancada ira
montar de acordo com o que foi passado pelo Gerente de Fabrica. Desta forma, ndo se
segue exatamente o planejamento conforme pressupdem a literatura, com fases bem
definidas e sequenciadas de longo a curtissimo prazo, e seguido de acordo com o feeling
de producéo do chéo de fabrica, sendo registrado na empresa a ocorréncia de rupturas na
producdo e sendo registrado também um elevado tempo de ociosidade no setor de

montagem.

4.3.3 ATIVIDADES DE ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DO PCP

Ao final do dia o gerente de fabrica fica responsavel por recolher as listas de
montagem que foram produzidas e lancar na planilha de planejamento que confrontar a
meta de producéo estimada pela planilha com o valor real de producéo obtido, e com isso
também ira calcular a produtividade do dia baseado nas metas de producdo de cada
esquadria produzida. A meta minima exigida pela empresa € 100% e a meta a ser atingida
€ 140%, ao ser gerado o resultado do dia da fabrica que é baseado no setor de montagem

o0 gerente lanca em outra planilha que ira calcular o resultado individual de cada bancada.

Além disso, a empresa conta com um sistema de bonificacdo que ao final de cada
més, se a fabrica tiver uma produtividade maior que 100%, cada porcentagem que passar
acima desse resultado e convertido em bonificacdo em cima do salario dos colaboradores
do chéo de fabrica. Com excecao das bancadas que cada montador tem sua produtividade
individual, ou seja, recebe de acordo com que ele produziu no final do més. Os resultados
gerados sdo divulgados através de uma reunido de resultado com a participacédo do Diretor
de Operac6es, Gerente de Fabrica, Gerente de Engenharia, Lider de Montagem, Lider de
Almoxarifado, Lider de Expedicdo, Lider de Usinagem/Corte de Perfil e Lider de
Lapidacdo/Corte de Vidro. Essa reunido tem foco em apenas divulgar o resultado para
que todos fiquem cientes de como estd a produtividade do més e entender quais 0s

funciondrios estdo tendo um bom resultado na bancada.

Desta forma, o que se realiza de acompanhamento tem apenas objetivo de apuracao
de desempenho para fins econdmicos para a producéo, e nao se verifica o desempenho
operacional do processo produtivo, nem se avalia quando a meta de producdo ndo é

atingida quais as causas dessas distorgdes entre o programado e o realizado.



65

Por ndo existir um acompanhamento da data de fabricagdo prevista e a data de
producdo acordada com o cliente, existem situagdes que por conta dos atrasos de
producdo devido a baixa produtividade do setor de montagem, é necessario realizar
adiantamentos de fabricagdes mudando completamento o planejamento e causando a
ruptura no sistema produtivo. Da mesma forma, ndo se observa agdes de controle para
atuar sobre 0 processo para corrigir desvios, apenas acompanhamento para medida de

desempenho para bonificacdo da forca de trabalho.
4.4 PROPOSTA DE SOLUQAO DA FUNCAO PCP DA EMPRESA

Diante do exposto, é notorio que a funcdo de PCP na empresa analisada apresenta
problemas, decorrente dos mais diversos motivos como: auséncia de um planejamento de
médio e curto prazo, programacao apenas por experiéncia do gerente, sobrecarga do nivel
gerencial, baixo nivel de integracdo dos setores, poucos mecanismos de controle, e
sobretudo pela inexisténcia de um setor proprio que seja responsavel pela integralidade

das decisbes sobre o planejamento, programacao e controle do processo produtivo.

Baseado na capacidade atual da empresa, sua visdo e seus objetivos, € essencial a
criacdo de um setor de PCP na estrutura organizacional, visto que o setor de planejamento
busca melhorar a gestdo dos recursos atraves dos alinhamentos dos diversos setores,
tornando-se uma ferramenta indispensavel para obter os melhores resultados no processo
produtivo e para a execuc¢do das atividades que serdo sugeridas na sequéncia. Sugere-se
que o setor de PCP fique ligado diretamente a Diretoria de Operacdes, para que além de
executar as funcGes de planejamento, programacao e controle possa munir a diretoria com

informacGes para tomadas de decisdes estratégicas.

Nesse contexto, pelas analises anteriormente realizadas e pela necessidade de
implementacao de novos métodos de controle e acompanhamento da producéo, além de
uma nova sistematica de planejamento e programacdo da producdo, com o intuito de
aumentar a produtividade da fabrica foi elaborada uma proposta de solu¢do de PCP para

a empresa e esta é descrita na sequéncia.

4.4.1 SOLUCAO PARA O PLANEJAMENTO DE LONGO PRAZO

O planejamento longo prazo da produgdo busca alinhar a misséo e visdo
corporativa, forcas e habilidades, a fim de, maximizar os resultados e minimizar os riscos

nas tomadas de decisdes no longo prazo. Pensando nisso, elaborou-se melhorias no



66

planejamento estratégico da empresa com o intuito de consolidar o plano de produgéo

vidvel e compativel com a proposta da empresa.

O planejamento a longo prazo continuo sendo executado da mesma forma como era
feito, a dindmica de lancamento da planilha em excel serd mantida, porém sera acrescido
etapas de andlise ap6s o langamento, sendo analisado e a data de entrega do pedido,
presente no contrato e as datas de entrega dos materiais dos fornecedores estdo de acordo
com a previsdo de producdo da fabrica, além de analisar se a data de entrega do pedido
estd chocando com outro pedido. Dessa forma, pode-se identificar gaps e superavit de

producéo.

Neste contexto, elaborou-se uma rotina de encaminhar para o comercial via e-mail
com informacbes referente a fabricacdo da nova obra (novo pedido) e prazos
estabelecidos, contendo nova data na qual ndo se tem mais servigo de fabricacéo (ultimo
dia de fabricacdo), se existe algum gap de producdo em algum més, resumo de quantos
dias a obra ira levar para ser produzida, previsdo de inicio e término da producéo dos

itens.

Consequentemente, pode-se tomar decisdes mais assertivas quanto ao aumento ou
reducdo de efetivo e plano de acdo para suprir gaps ou superavit de producdo em um
determinado espaco de tempo, além disso fornece informacdes necessarias para que o

comercial possa trabalhar de forma mais assertiva.

As atividades descritas acima sao realizadas sempre que é fechado uma nova obra
(novo pedido), o que significa que um novo pedido foi recebido, portanto, € necessario
atualizacdo do planejamento longo prazo da empresa, verificar se 0s objetivos definidos
estdo sendo cumpridos e se estd de acordo com o planejamento estratégico da empresa.
Com esta rotina implantada ao PCP na etapa de planejamento de longo prazo, o PCP
detém mais informacgdes para evitar atrasos e antecipacfes que geram estoques no

processo.

4.4.2 SOLUCAO PARA O PLANEJAMENTO MEDIO PRAZO

O planejamento médio prazo busca validar a capacidade do sistema produtivo para
as demandas futuras a médio prazo, nesse contexto o PMP foi desenvolvido baseado em
familia de produtos, com o intuito de nortear as etapas de programacédo e execucgdo. O

planejamento médio prazo foi desenvolvido baseado no plano de producdo, estratificando



67

para 3 meses por setor. Dessa forma, identificando qual a data que estd prevista a
fabricacdo do item (Figura 33), é estratificado as datas para 0s demais setores, data dos
setores de corte de perfil e vidro e separacdo de acessorios, 3 a 5 dias antes do dia de
montagem, data de separacdo das chapas de vidro e dos perfis de aluminio de 8 a 10 dias
antes da montagem da esquadria, devido aos estoques intermediarios, conforme mostra a
Figura 34. Assim o PCP pode desenvolver o cronograma planejado da produgéo para

atendimento da demanda.

Os estoques intermediarios sdo grandes chegando a conter até 5 dias de producdo
devido a forma como sdo orcadas as obras. Para ter um preco mais competitivo no
mercado os materiais, perfil e vidro, sdo orgcados com o melhor aproveitamento de corte.
Com isso, na mesma barra de perfil pode conter apenas pecas da esquadria A, como pode
conter pecas das esquadrias A, B, C e D, fazendo com que o processo de corte seja mais
lento. Na chapa de vidro ocorre a mesma problematica, com um agravante, no setor de
corte de perfil pode ocorrer para agilizar o processor cortar o pedago da barra necessario
e guardar a sobra para os itens futuros. Ja no corte da chapa de vidro, ndo se pode fazer

esse mesmo procedimento, é necessario finalizar o corte da chapa.

Com isso é gerado um mapa de OP’s (Figura 34) 3 meses de producéo,
estratificando as datas que cada setor deve cumprir a ordem de producéo (OP). Os prazos
que sdo gerados sdo atualizados toda semana, para incluir novos produtos, criticar a
priorizacdo das demandas de acordo com a necessidade dos clientes e prazos de chegadas

dos materiais, levando a reprogramacao.

As OP’s sdo diarias, assim, para cada nimero representa um dia de producao do
setor de montagem, além disso sdo sinalizadas no plano de producéo para identificar quais

os itens de cada OP.
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Figura 34: Mapa das OP’s programadas pelo PCP

CONTROLE DE OP's

Legenda: REALIZADO EM ANDAMENTO REALIZADO C/ ATRASO

Aderéncia 100% 100% 87% 76% 81% 90% 7000

OBRAS []=0) (of o] LIBERAGAQ SEPARAGAQ PERFIL VIDRO ACESSORIOS ACM MONTAGEM

FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZO FIM FRAZO FI PRAZO FIM FRAZO FIM
11/03/2024 11/03/2024] 29/02/2024 25/02/2024|11/03/2024 01/03/2024] 13/03/ 2024 12/03/2024| 13/03/2024 12/03/2024] 13/03/ 2024 12/03/ 2024 15/03/2024 19/03/2024)
FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZC FIM FRAZC FIM FRAZO FI PRAZO FIM PRAZC FIM FRAZO FIM
11/03/2024 11/03/2024] 25/02/ 2024 25/02/2024|| 12/03/2024 01/03/2024) 14/03/ 2024  12/03/ 2024 14/03/2024 12/03/2024] 14,03/ 2024 12/03/ 2024 19/03/2024 20/03/2024)
FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZC FIM FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZO FIM
11/03/2024 11/05/2024] 13/03/2024 13/03/2024|| 14/03/2024 15/03/2024) 15/05/2024 20/03/2024| 15/03/2024 185/03/2024] 15/03/2024 18/03/2024] 20/03/2024 20/03/2024)
PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZO FIM FRAZO FIM PRAZG FIM
11/08/2024 11/05/2024] 13/03/2024 13/03/2024|| 15/03/2024 15/03/2024| 15/08/2024 21/03/2024| 18/03/2024 18/03/2024] 18/03/2024 18/03/2024] 21/05/2024
FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO FIt FRAZC FIt FRAZO FIf FRAZO FIM PRAZO FIt1 FRAZO FIM
07,08/ 2024 07/03/2024] 18/03/2024 18/03/2024| 15/03/2024 18/03/2024| 19/08/2024 21/03/2024| 19/03/2024 21/03/2024]19/03/2024 21/03/2024] 22/03/2024
FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZC FIM FRAZC FIM FRAZO FI PRAZO FIM PRAZC FIM FRAZO FIM
07,03/ 2024 07703/ 2024] 13/03/2024_13/03/2024| 16/03/2024 18/03/2004| 20/03/2024. 21/03/2024] 20/03/2024 21/03/2024| 20/03 2024 21403/ 2024 25/03/2024
5 FRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZC FIM FRAZO FI FRAZO FIM PRAZO FIM FRAZO FIM
07,03/ 2024 07/03/2024] 13/03/2024 13/03/2024) 15/03/2024 18/03/2024] 21/03/ 2024 21/03/2024 21/03/2024) 21,03/ 2024 26/03/2024
PRAZC FIM PRAZO FIM PRAZC FIM PRAZC FIM PRAZO FIv PRAZO FIM PRAZO FIM PRAZQ FIM
08/03/2024 0B/03/ 2024 19/03/2024 19/03/2024] 22703/ 2004 22/03/2024 22/03/ 2024 27/03/2024
| FRAZO FIM FRAZC FIM FRAZG FIM FRAZO FIM FRAZO! FIM FRAZG FIM
05,05/ 2024 08/03/ 2024 15/03/2024 19/03/2094] 05/03/ 2024 25/03/2024 25/03/ 2024 25/03/2024

FRAZO FIM PRAZO FIM | PRAZO FIt FRAZC FIt FRAZO FIrd FRAZO FIM PRAZO FIt1 FRAZO FIM

05,03/ 2024 08703/ 2024 25703/ 2004 25/03/2024 25/03/2024 01/04/2024
[ rRazo FAm | Prazo FAm | FRAZo FM | PRazo FIM PRAZO FIM PRAZO FIM PRAZO! FIM FRAZG FIM
| 0y 024 25/03/2024 25/0% 2024 02/04/2024
PRAZO FIM PRAZO FIM FRAZG FIM PRAZQ FIM PRAZO FIM PRAZO! FIM FRAZG FIM
21/03/2024 2703/ 2024 27032024 27/03/2024 03/04/2024
FRAZC: FIM FRAZO FIM FRAZO FIM FRAZO FIM FRAZC: FIM FRAZCO FIM
2 21/03/2024 oy 24 032024 2B/03 2024 04/04/2024

Fonte: Autor (2024)

O mapa de OP’s (Figura 34) apresenta todas as etapas que uma esquadria deve
passar para chegar ao setor de montagem, na planilha apresenta o nimero da OP e qual a
obra que esta inclusa, podendo ser mais de uma. Além disso conta com o0 prazo que deve
ser executado cada atividade, quando a OP retorna para o setor de planejamento é
alimentado com a data de cumprimento da OP gerando a aderéncia dos setores as OP’s.
Com isso pode ser analisado qual o setor estd apresentando menor aderéncia, e tomar

medidas para que ndo impactar no funcionamento da linha de producéo.

Essa proposta visa propor para empresa um PMP confidvel e eficiente, para a
obtencdo de resultados positivo na fabricacédo, além de servir como fonte de informacéo
para outros setores. Além disso, possibilita ao PCP da empresa um cenério real de todas
as OP’s emitidas pelo PCP, seu status de prazo para controle visual por cores para

identificar prioridades, o que facilita a etapa de acompanhamento e controle.

4.43 SOLUCAO PARA O PLANEJAMENTO CURTO PRAZO

O planejamento de curto prazo, ou a programacao da producdo propriamente dita,
promove o inter-relacionamento entre o nivel tatico e operacional. Dentre as atividades

desenvolvidas estdo a emissao das ordens de producéo e o sequenciamento.

Baseado no mapa é realizado a programacéo da producéo, que consiste em gerar as
OP’s dos setores para cada dia da semana. Na montagem, almoxarifado na parte de

separagdo de acessorios, no setor de vidro e de perfil a OP além de ser separada por dia
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também € segmentada por montador para que 0 mesmo possa processar € material e

separar os kits do dia de cada montador, como pode-se ver na Figura 35.

Figura 35: Ordem de Producdo Montagem

PROGRAMACAO DE MONTAGEM - 25/03/2024 (OP0078)

Montador  Obra Tipologia Descrigdo Qtde CHEK
Montador A |OBRA B JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10
Montador B |/OBRAB|  JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10
Montador C |OBRA B JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10
Montador D |OBRA B JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10
Montador E |OBRA B JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10
Montador F /OBRAB| JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10
Montador)] |OBRAB| JA15-A JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL- CHROMA 10

Fonte: Autor (2024)

A partir dessa OP gerada pelo PCP um funcionario do setor ira pegar a lista de
montagem gerado pelo setor de engenharia e ird distribuir as pecas necessarias para
montagem da esquadria na baia de cada montador, caso seja identificado alguma

divergéncia € informado para o setor de PCP para ajuste do planejamento.

Nesse contexto, ficou estabelecido 10 dias de ordens de producdo, para que 0S
setores tenham tempo habil para executar no prazo correto, visto que a execucdo dos
setores que antecedem a montagem é de 3 a 5 dias antes da data de montagem. Baseado
na OP o setor de engenharia fica responsavel por sinalizar nos planos de corte de perfil e

vidro o sequenciamento.

444 SOLUCAO PARA O ACOMPANHAMENTO E CONTROLE DA
PRODUCAO

O acompanhamento e controle da producdo tem o intuito de desenvolver
mecanismos para que o gestor da producdo consiga identificar falhas, deficiéncias,
indicadores produtivos com o objetivo de apoiar as tomadas de decisdes e retroalimentar
0 planejamento e programacdo da producao, corrigindo ineficiéncias do processo. Dessa
maneira foi proposto uma estrutura de apoio ao controle visando o cumprimento das
metas diarias de producdo e manuten¢do do resultado. O acompanhamento da
produtividade ocorre de modo presencial, in loco, coletando as OP’s para que retornem
para o setor de PCP. Caso a OP ndo tenha sido finalizada gerente de fabrica fica

responsavel por dividir a OP em 2 partes os itens que foram finalizados e os itens que
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estdo em processo e informar ao setor de planejamento para reorganizagao das ordens de

producéo.

Com base nos dados fornecidos pela fabrica ser gerado alguns indicadores o
principal é a produtividade geral da fabrica. Para o célculo desse indice todos os itens
fabricados no dia devem ser langados em uma planilha do excel que calcula o resultado
do dia, os montadores apresentam produtividades individuais. Outros dados gerados sdo
a aderéncia dos setores as OP’s e 0 acompanhamento dos niveis de estoque intermediario

de cada setor.

Cada tipologia a ser fabricada existe uma meta diaria de pecas a serem produzidas,
baseado no estudo ja realizado na empresa, que considera o desempenho do montador
mais experiente e eficiente. De toda forma, para as novas tipologias que surgirem e para
validar o estudo foi adotado a cronoanalise para definir as proximas metas, estudo que

sera realizado pelo setor de qualidade e engenharia.

Essa meta de pecas representa 140% de produtividade, para fins de pagamento de
bonificagdo mensal. Diariamente sdo gerados os resultados dos 10 montadores que
compdem o time de montagem e o resultado mensal de cada um deles é a média dos dias

Uteis do més, para fins de bonificacao ja explicada anteriormente.

Para melhor visualizacdo dos resultados de produtividade diaria e acumulado dos
montadores e geral da fabrica, foi desenvolvido graficos que sdo divulgados diariamente
para o time de gerentes e diretoria, como podemos observar nas Figuras 36 e 37, a fim de

acompanhar o desempenho do time e contribuir nas tomadas de decisao.

Figura 36: Produtividade Individual do dia

DESEMPENHO DOS MONTADORES | RESULTADO DO DIA 20/03/2024

160%
155%  q50% 156%
140% 13%% 140% 140%

132%
115% 117%

MONTADOR A MONTADOR B MONTADOR C MONTADOR D MONTADOR E MONTADOR F MONTADOR G MONTADORH MONTADOR| MONTADOR J FABRICA

Fonte: Autor (2024)
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Figura 37: Produtividade Individual Acumulado do més

/ @ DESEMPENHO DOS MONTADORES | MES ACUMULADO \

| MONTADOR C MONTADOR A MONTADOR G MONTADOR D MONTADORH MONTADOR ) MONTADOR E FA.BRK:A

153%

\_

Fonte: Autor (2024)

Dessa forma, fica nitido os montadores que estdo produzindo abaixo do esperado,
assim como também pode-se distinguir os montadores que tiveram um dia com resultado
negativo dos que estdo tendo resultados negativos constantes. Além disso, para identificar
problemas que ocorrem que impactam a produtividade da linha ou de um montador
especifico, foi desenvolvido o formulario de acompanhamento Hora a Hora (Figura 38),
nesse caso especifico foi estabelecido o acompanhamento a cada duas horas devido a

grande quantidade de itens que levam mais de uma hora para serem produzidos.
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Figura 38: Controle Hora a Hora de Producgéo

MONTADOR A 25/03/2024

Hora x Hora

Tipologia Descricio PROG. REAL CHEK
0%:00 23,3% OBRAE | JA15-A |JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL - CHRORMA 2
11:00 24,4% OBRAE | JAIS-A |JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL - CHROMA 2
14:00 66,6% OBRAE | JALS-A [JANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL - CHRORMA 2

1600 88,8% OBRA B JA15-A | IAMNELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL - CHROMA
17.00 100,0% OBRA B JA415-A |ANELA DE CORRER 4 FOLHAS COM PEITORIL - CHROMA

r

)

Boletim de Ocorréncia

Tipologia Ocorréncia

Boletim N&o Programados

Hardrio Tipologia Descrigio

Fonte: Autor (2024)

O lider de montagem fica responsavel por relatar os problemas enfrentados, para
que na reunido de resultados que ocorre diariamente possa ser criado um plano de acdo
para solucionar o problema. E utilizado a ferramenta dos 5 Porqués (Figura 39) para
identificar qual a causa raiz do problema e em seguida criando uma acao para sanar
(Figura 40).
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Figura 39: 5 Tabela dos Porqués para Controle da Producéo

Ponto de Causa ‘ 1Porqué 2 Porqué 3 Porqué 4 Porqué 5 Porqué

Fonte: Autor (2024)

Figura 40: Plano de Acéo

GRAU ACAO PRAZO SITUACAO

Fonte: Autor (2024)

Dessa forma, os problemas sao tratados para que ndo voltem a ocorrer impactando
no resultado da fabrica, além disso, facilita 0 acompanhamento das solucées por parte do
gerente de fabrica que fica como responsavel por cobrar o cumprimento dos prazos

acordados das acdes.

Para acompanhamento dos demais setores é utilizado a aderéncia as ordens de
producdo e o nivel dos estoques intermediarios, para isso foi desenvolvido um grafico
que apresenta quantos dias de producdo cada setor tem finalizado, assim como qual a

quantidade de dias desejado para cada setor, como podemos observar na Figura 41.
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Figura 41: Nivel de Estoque Intermediario

Estoques Intermediarios
EL

30
25
3,20
20

15

10

OP. VALIDADA MEDICAO LIBERAGAO SEPARACAO DE  SEPARACAO DE  SEPARACAQ DE  CORTEDEVIDRO CORTE DE PERFIL  MONTAGEM
VIDRO PERFIL ACESSORIO

Fonte: Autor (2024)

Analisando o grafico, pode-se identificar possiveis quais 0s setores estdo com o
nivel de estoque baixo podendo causa rupturas na producao, e tomar as devidas tratativas
como reforco do efetivo do setor temporariamente ou permanentemente, hora extras
durante a semana, trabalhar aos sabados, terceirizacdo de uma parte do servico do setor,

melhorando assim as tomadas de decisoes.

45 APONTAR OS BENEFICIOS DA SOLUCAO PROPOSTA DE
ESTRUTURACAO DO PCP

A empresa analisada apresenta uma estrutura de PCP com vulnerabilidade e sem
um fluxo de informacBes bem definido para tomadas de decisdes, do ponto de vista
operacional e funcional. Nesse contexto, a auséncia de etapas primordiais de
planejamento e controle da producéo dificultam as tomadas de decisGes e a melhoria do
processo produtivo, além disso impacta diretamente no cumprimento das metas e
planejamento estratégico da empresa. Estas circunstancias nortearam as a¢des integradas

objetivando e estruturando a funcdo de PCP na fabrica

A integracdo das etapas do PCP é determinante para o desenvolvimento das funcdes
de planejamento, programacdo e controle da producdo. Pensando nisso, iniciou-se o
processo, pelo planejamento a longo prazo norteados planejamento estratégico da
empresa, juntamente com a missdo, visdo e valores. Apesar do plano de producéo ser

executado, essa nova proposta assegura a reducdo de custos, previsdes mais eficazes,
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investimentos mais assertivos, além de fornecer subsidio para o departamento comercial

e financeiro.

Na sequéncia a etapa subsequente ao Plano de producédo é o Planejamento-Mestre
da Producéo, ao compilar as informacdes contidas na fase anterior e adicionar um maior
nivel de detalhamento, sendo desenvolvido a médio prazo. Dessa forma, com a execucgao
de um PMP viavel ocasionaram em reducao das rupturas de producéo, reducao do tempo
de ociosidade dos colaboradores, utilizacdo de forma mais eficiente das maquinas e

aumento da produtividade.

Finalizada a etapa de planejamento, segue para a programacdo da producéo,
responsavel pela transicdo entre o nivel tacito e operacional, desenvolvendo as atividades
de emissdo das ordens de producdo e sequenciamento. Nesse contexto, as ordens de
producdo formalizam o planejamento desenvolvido anteriormente, ja 0 sequenciamento
garanti que todos os setores estejam trabalhando em sintonia para que os materiais (vidro,
perfis e acessorios) cheguem em tempos similares ao setor de montagem, diminuido o

tempo de ociosidade e aumentado a produtividade do setor.

As atividades mencionadas anteriormente asseguram o0 seguimento do plano
estratégico da empresa, melhora a eficiéncia do processo produtivo da empresa, visto que
torna o fluxo de informacdo mais assertivo entre todos os setores, além de melhorar a
velocidade e confiabilidade da empresa, fatores importantes para se manter em um

mercado competitivo.

Figura 42: Resultados de Produtividade de ago/23 a margo/24

Resultados de Produtividade

OAntes do PCP O Depois do PCP

140%

115% 127%

93%
68% 73%

ago/23 set/23 out/23 dez/23 jan/24 mar/24

Fonte: Autor (2024)
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Comparando os resultados da Figura 42, pode-se dizer que antes do setor de PCP
tinha-se uma meédia de 78% nos trés Ultimos meses, apds a implementacdo do setor de
PCP tem-se uma média de 127% aumento de 49% na produtividade. Vale ressaltar que o
més de novembro/23 foi um més de adaptacdo as novas metodologias e teve um resultado
de 65% de produtividade, ja no més de fevereiro foi de férias coletiva na empresa, fruto
de uma decisédo do PCP, visto que um dos fornecedores atrasou a entrega e ndo teria

material para ser produzido neste més.

Com o aumento da produtividade do setor de montagem, pode-se dizer que teve
uma melhoria no fluxo de informacdo entre os setores fazendo com que diminuisse o
tempo de ociosidade do setor de montagem, pois os perfis, vidros e acessorios chegam
sequenciados no setor, fazendo com que ndo falte componentes impedindo que a peca

seja montada gerando ociosidade na montagem.

O acompanhamento e controle da producdo melhorou a visualizagao dos resultados
de produtividade diarios e acumulados, além de trazer uma dinamica de solucéo de
problemas ndo existente na empresa, dessa forma sdo tratadas as causas raiz, evitando que
eventos similares voltem a ocorrer. Outra funcionalidade é o acompanhamento dos
estoques intermediarios de forma a evitar as rupturas de producdo e a auxiliar as tomadas

de decisdes da empresa.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O departamento de planejamento e controle da producéo tem como principal fungéo
organizar e apoiar o sistema produtivo, combinando dados dos mais variados setores de
uma organizacdo, direta ou indiretamente, com o objetivo de igualar a demanda com
capacidade de producdo em curto, médio e longo prazo. Portanto, o objetivo do PCP ¢
garantir que os processos produtivos sejam executados com eficiéncia e eficécia, de forma
a executar a fabricacdo de produtos e servigcos que atendam as expectativas do cliente,

estabelecendo a vantagem competitiva da empresa.

Desta forma, o trabalho possibilitou a analise do processo produtivo de uma fabrica
de esquadrias, que apresenta um setor de PCP desestruturado, desintegrado das demais
fungdes de producdo e sem fluxo de informagdes para tomada de decisdo bem

estabelecido, em termos funcionais e gerenciais.

Desta forma, desenvolveram-se diversas ferramentas nas quatros areas de atuagéo
do setor de planejamento sendo eles: Planejamento a longo prazo, Planejamento a médio
prazo, Planejamento a curto prazo e Acompanhamento e Controle da Produgéo, com o

objetivo de promover ganhos ao processo e setores com os quais o PCP interagi.

Os principais problemas diagnosticados foram a baixa produtividade do setor de
montagem, falta de sequenciamento de producdo, auséncia de mecanismos de
acompanhamento e controle da producdo, auséncia de planejamento médio prazo e falta
de previsibilidade da producdo, devido a ineficiéncia da programacao da producéo. Neste
contexto, buscou-se desenvolver um plano de producdo que apoia os setores na tomada

de decisdo, aliado ao planejamento estratégico da empresa de uma forma viavel.

O plano mestre de producéo, procedimento que ndo era executado pela empresa, €
imprescindivel, pois auxilia nas tomadas de decisdo, estima prazos de fabricacdo,
capacidade a ser utilizada. Dessa forma, contribui para maior assertividade na producdo
e trazendo de forma formal os itens que serdo produzidos quando serdo produzidos em
cada setor da fabrica, além de servir como fonte de informacdo para outros setores. A
programacdo da producdo, visou diminuir o tempo de ociosidade dos setores, com isso
fazendo com que os setores aumentassem sua produtividade, de modo a estratificar cada
item que devera ser produzido, além de sinalizar que bancada ira montar, fazendo com

gue os materiais cheguem de formar organizada e sequenciada no setor de montagem.
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Com a utilizacdo das ferramentas propostas foi possivel minimizar ou eliminar
alguns dos entraves existentes, conferindo maior robustez ao setor de PCP. Dentre as
melhorias destacam-se 0 aumento da produtividade do setor de montagem em 49%, maior
confiabilidade nos prazos, mais assertividade com relacéo as projecdes e diminuicdo no
tempo de ociosidade dos setores. Além disso, a metodologia adotada para resolugédo de

problemas, a fim de solucionar a causa raiz e evitar reincidéncias.

Deste modo, os resultados deste estudo de caso permitiram que 0s conceitos de
planejamento e controle da producgéo fossem expandidos em relacdo a suas fungdes de
longo, médio, curto prazo, acompanhamento e controle. Por outro lado, o estudo
mencionado expandiu o conhecimento sobre o campo de trabalho do Engenheiro de
Producdo, demonstrando e projetando seu papel no processo produtivo como um todo,
trabalhando como agente desenvolvedor, promovendo melhorias devido a sua viséo

holistica e perfil analitico de processos.

Por fim, sugere-se, que seja dada continuidade ao trabalho, buscando otimizar os
processos, por meio de acdes que auxiliem na definicdo da previsdo da demanda e nos
desperdicios do processo produtivo e andlise do layout do ambiente fabril, a fim de

melhoras os resultados ja obtidos.
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APENDICES

Questionario 1

(Aplicado ao Gestor da Empresa)

N o g s~ e

Questionario 2

(Aplicado aos demais entrevistados)

Qual o ano de fundagédo da empresa?

Quais as etapas do processo produtivo?

Qual o horério de funcionamento da empresa?

Como funciona o PCP atual da empresa?

Como sdo obtidos os dados relativos a demanda?

81

Qual a quantidade de funcionarios? E sua respectiva fungéo.

Quais as estratégias competitivas adotadas pela empresa?

1. Quais as competéncias e habilidades desenvolvidas por vocé?

2. Como funciona o fluxo de materiais no seu setor? Se existir.

3. Como funciona o fluxo de informacGes e documentos no seu setor?

Chek-list

Chek-list PCP

Planejamento e Controle da Producéo

N. | Procedimento Avaliado

Sim

Observacoes

1 As atividades de PCP sdo
executadas?

2 | As atividades sdo executadas por um
especialista?

3 | Existe integracéo entre as atividades
do PCP?

4 | O fluxo de informagdes é continuo?
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5 | o fluxo de informagdes retroalimenta
o PCP?
6 | Aempresa dispde de algum sistema

ou programa de gestdo das fungdes do
PCP?

Planejamento Longo Prazo

N. | Procedimento Avaliado Sim [ Nao | Observacgoes

1 | E desenvolvido um Planejamento de
Longo Prazo?

2 | E utilizado algum método de previsio
de demanda?

3 | O plano de marketing esta alinhado
com o planejamento longo prazo?

4 | O plano financeiro esta alinhado com
o planejamento longo prazo?

5 | As informacGes de capacidade
produtiva sdo acessiveis?

6 | A missdo, visdo e valores estdo
definidos?

7 | As estratégias corporativas estdo bem
definidas?

Planejamento Médio Prazo

N. | Procedimento Avaliado Sim | Nao | Observacoes

1 | E desenvolvido um planejamento a
médio prazo?

2 | O planejamento médio prazo esta
alinhado com o planejamento longo
prazo?

3 | O planejamento médio prazo utiliza a
capacidade produtiva?

4 | O planejamento médio prazo dispde
do tempo produtivo de cada
processo?

5 | O planejamento médio prazo dispbe
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do tempo de setup?

Planejamento Curto Prazo

N. | Procedimento Avaliado Sim [ Nao | Observacgdes

1 | O planejamento curto prazo esta
alinhado com o planejamento médio
prazo?

2 | E adotado alguma metodologia no
sequenciamento?

3 | A metodologia aplicada é seguida?

4 | Existe ordem de producdo?

5 | Existe ordem de compra?

Acompanhamento e Controle da Producéo

N. | Procedimento Avaliado Sim [ Nao | Observacgoes

1 | E realizado o acompanhamento e
controle da producéo?

2 | E utilizado algum sistema para
realizar o acompanhamento e controle
da producéo?

3 | O estagio no qual a OP se encontra é
facilmente identificado?

4 | Os desvios de producao sdo
registrados?

5 | As rupturas de producéo sao
registradas?

6 | Existe um detalhamento diario da
producéo?

7 | Existe a identificacdo de avarias?

8 | A empresa dispde de indicadores

produtivos?
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