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RESUMO: Este trabalho visa analisar o funcionamento de alguns pontos do PCP -
Planejamento e Controle da Producdo em uma microempresa do ramo de confec¢éo situada em
Fortaleza-CE. O estudo buscou comparar de forma simples e clara a relagdo da teoria com a
pratica existente dentro da empresa. Dessa forma, o trabalho adota o estudo de caso como
método de pesquisa, onde os dados foram coletados por meio de visitas, entrevista e aplicacdo
de um questionario junto ao proprietario da empresa. Em paralelo a isso, realizaram-se as
comparagBes com as pesquisas bibliograficas na &rea de PCP para saber como ocorre a
aplicacdo da teoria no ambiente da fabrica. Nesse sentido, foi percebido que nem todas as
atividades de PCP descritas na teoria sdo realizadas no dia a dia da empresa devido a falta de
uma estrutura fisica e organizacional. Portanto, baseado nos estudos bibliograficos analisados,
foram apresentados alguns pontos a serem melhorados no PCP conforme a rotina e a cultura da
empresa.

PALAVRAS-CHAVE: PCP. Planejamento e controle da producéo. Confeccao.
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1. Introducéo

O PCP pode ser definido como um conjunto de atividades gerenciais a serem
executadas, para que se concretize a producdo de um produto (MELO et al., 2006). Ainda
segundo o autor, “o objetivo do PCP ¢ proporcionar uma utilizagdo adequada dos recursos, de
forma que produtos especificos sejam produzidos por métodos especificos, para atender um
plano de vendas aprovado”. Para que a produ¢do tenha éxito e satisfaga o cliente final, ¢é
necessario que as etapas de PCP sejam executadas com qualidade e dentro do prazo combinado.

O planejamento e controle da producéo é funcdo administrativa que tem por objetivo
fazer os planos que orientardo a producdo e servirdo de guia para seu controle, que é, também,
feito pelo planejamento e controle da producgéo (KAIHATU e BARBOSA, 2006).

Este trabalho apresenta uma andlise do funcionamento do PCP - Planejamento e
Controle da Producdo, em uma microempresa de confeccédo localizada em Fortaleza-CE. O
objetivo principal é realizar uma comparacdo entre a teoria e a pratica, verificando a real
aplicacdo do PCP dentro da empresa e confrontando com o levantamento tedrico feito sobre o
tema. Diante disso, o trabalho foi elaborado em quatros etapas, onde inicialmente
desenvolveram-se as pesquisas bibliograficas sobre o tema e em seguida foram executadas duas
visitas e uma entrevista, na qual aplicou-se um questionario junto ao proprietario no local da
fabrica.

Esse artigo abordara uma pesquisa do tipo descritiva e exploratoria, onde os resultados
serdo apresentados de forma qualitativa através de conceitos, ideias e sugestfes de melhorias.
Segundo Melo (2006), existe frequentemente uma abertura entre a teoria e a pratica do PCP.
Académicos tentam melhorar o entendimento do sistema do PCP para andlise mutua da
influéncia de seus fatores, enquanto os que trabalham na pratica tentam obter resultados
utilizdveis de um mix de softwares ndo idealizados nos sistemas manuais. Por tanto, este
trabalho serve para nortear 0s microempresarios que buscam implantar ou adaptar as
ferramentas de PCP dentro das organizagGes e para auxiliar académicos e estudiosos que
buscam entender se de fato a teoria condiz com a pratica realizada no cotidiano das empresas.

Dessa forma, para cumprir seus objetivos, o trabalho primeiramente estabelece o
referencial tedrico, seguido pelos procedimentos metodoldgicos adotados, resultados empiricos
e conclusoes.

2. Referencial tedrico

Este tépico abordard os conceitos de PCP e o seu funcionamento em cada etapa do
processo produtivo e apresentard uma visao geral das atividades de PCP e suas funcdes.
Também serdo descritas as caracteristicas do Planejamento da Producéo, da Programacdo da
Producdo e do Acompanhamento e Controle da Producéo, explicando resumidamente cada
etapa.

2.1. PCP - Planejamento e controle da producéo

De acordo com Chiavenato (2014) “para produzir bem, € necessario planejar, organizar,
dirigir e controlar”. Ainda segundo o autor, planejar ¢ uma forma de identificar
antecipadamente os objetivos que deverdo ser atingidos e verificar quais 0S recursos serdo
necessarios para alcanca-los da melhor forma possivel.

Dessa forma o PCP tem uma “fun¢ao de apoio de coordenagao das varias atividades de
acordo com os planos de producdo, de modo que os programas preestabelecidos possam ser
atendidos nos prazos e quantidades” (RUSSOMANO, 2000, p.49). Conforme a figura 1, Tubino
(2000) apresenta uma visdo geral das atividades de PCP, onde no nivel estratégico, estdo
definidos os planos de longo prazo (Plano de Producéo); no nivel tatico, se estabelece os planos
de médio prazo (PMP - Plano Mestre da Producdo) e no nivel operacional o autor mostra as
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atividades de curto prazo, onde o PCP elabora a programacéo da producéo, libera as ordens de
producdo, monitora os estoques e controla toda a producao.
Figura 1 — Visdo Geral das atividades de PCP
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Fonte: Tubino (2000)

De modo geral, o Planejamento e Controle da Producao é uma ferramenta fundamental
para as empresas que procuram manter a competitividade e o sucesso diante do cenario
econdmico atual. O gerenciamento eficiente dos seus recursos, a gestao dos custos e dos prazos
de entregas e a busca por melhoria nos processos, sao fatores que precisam ser acompanhados
diariamente para quem procura 0 bom funcionamento do PCP no chéo de fabrica.

A seguir serdo apresentadas as trés principais etapas importantes para o funcionamento
do PCP: Planejamento da Producéao, Programacao da Producédo e Controle da Producéo.

2.2. Planejamento da producéo

Segundo Cosentino (1999), o planejamento da producdo é um conjunto de atividades
gue antecedem as etapas de programacao e o controle da producdo. Nessa fase, as principais
atividades s@o os projetos do produto, do processo e estimativa das quantidades a produzir.

Para Souza et al. (2010), toda atividade de planejamento requer previsdes sobre um fato
futuro. Quanto melhor for essa previsdo, melhores serdo as hipdteses utilizadas para o
planejamento. Martins e Laugeni (2005, p.173), definem previsao como: ‘“processo
metodolégico para determinacdo de dados futuros baseados em modelos estatisticos,
matematicos ou economeétricos ou ainda em modelos subjetivos apoiados em uma metodologia
de trabalho clara e previamente definida”.

Conforme explicado por Chiavenato (2014), pode-se resumir o projeto de producéo ou
planejamento de operacdo como a fase onde s@o definidos varios aspectos fundamentais para o
processo de producdo, entre 0s quais pode-se citar:

e Definicdo de maquinarios e equipamentos;
Mao de obra e carga horaria disponivel;
Volume do estoque;
Tipo de matéria-prima;
Contrato com fornecedores;
Definicdo dos métodos, procedimentos;
Sequenciamento das tarefas;
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e Fluxo produtivo;
e Previsdo de demanda;
e Dentre outros.
O Planejamento estratégico da producéo consiste em estabelecer um plano de producéo
para determinado periodo (longo prazo) segundo as estimativas de vendas e a disponibilidade
de recursos financeiros e produtivos (SANTOS, 2010).

2.3. Programacdao da producao

Segundo Santos (2010), nessa etapa de programacao da producdo séo estabelecidos os
planos de médio prazo para a producédo, desenvolvendo o Plano Mestre da Producdo — PMP.
Este plano sO serd viavel se estiver compativel com as decisGes tomadas em longo prazo
previstas no planejamento estratégico da producdo, como a aquisicdo de equipamentos,
negociacdo com fornecedores e etc. Ao gerar um PMP o setor de PCP deve analisar as familias
de produtos, os recursos produtivos e financeiros necessarios e possiveis gargalos que possam
atrasar a producao.

Na programacdo, poderd haver replanejamento da producdo devido aos pequenos
desvios ou situagdes ndo previstas que possam ocorrer durante a execuc¢do do plano (greves,
atrasos, falta de matéria-prima ou equipamentos) ou até mesmo ajuste na curva de vendas
(COSENTINO, 1999). No entanto, para manter a linha de producédo abastecida, controlar os
estoques e evitar os desvios e atrasos no plano de producéo existe a ferramenta de apoio MRP
- Material Requirements Planning, ou Planejamento das Necessidades de Materiais.

De acordo com Santos (2011), MRP é um sistema que determina quais componentes do
produto s@o necessarios e quando eles devem ser encomendados junto aos fornecedores ou
fabricados internamente, para que estejam disponiveis exatamente quando S30 necessarios,
sendo esse detalhamento denominado exploséo de requisitos. O MRP permite que, com base
na deciséo de producdo dos produtos finais, seja determinado o que, quanto e quando produzir
e comprar os diversos itens semi-acabados, componentes e matérias-primas (SANTOS, 2011).

Chiavenato (2014) explica que a etapa de programacdo da producdo é cumprida de
acordo com o sistema de producao definido pela empresa, como producéo em lote, continua ou
sob encomenda. Além disso, 0 autor relata que programar a producdo € o mesmo que determinar
quando vai ser produzido e a quantidade a ser produzida. Dessa forma é possivel estabelecer
um roteiro de todos 0s processos e fornecer prazos com as defini¢des das datas para inicio e fim
de cada atividade. Em resumo, a programacao da producdo consegue definir um cronograma
detalhado do plano de producédo que estara sendo realizado.

Apos as definigdes do roteiro e do prazo por meio do cronograma, o setor de PCP pode
emitir as ordens de produgdo (OP’s) para os demais setores envolvidos no processo produtivo.
As OP’s sao uma forma de comunicar e rastrear os produtos durante o processo de fabricacao
garantindo que cada setor realize aquilo que foi decidido no plano de producdo. Ainda segundo
0 autor, a analise para programacéo da producdo deve ser feita conforme a previsdo de vendas
existente de forma sincronizada com a capacidade produtiva da fabrica, ndo deixando de
verificar os niveis de estoque dos itens ja produzido (CHIAVENATO, 2014).

2.4. Acompanhamento e controle da producgéo

Para Cosentino (1999), o controle da producgdo é umas das etapas vitais do PCP, pois 0
controle tem a funcdo de guiar e regular as atividades da empresa para atingir determinados
objetivos. O autor ainda explica que um dos objetivos do controle é assegurar um feedback
sobre o desempenho produtivo, acompanhar o alcance das metas definidas e fornecer uma
ligacdo entre o planejamento e a execugdo do processo produtivo.
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A finalidade do controle da producdo é monitorar, avaliar, acompanhar e regular as
atividades produtivas para manté-las dentro do que foi planejado. Esse acompanhamento pode
ser feito através das ordens de producdo - OP’s, emitidas e liberadas pelo PCP. As OP’s
representam as decisfes tomadas pelo PCP durante o planejamento, estabelecendo o que cada
setor deve executar para que 0 processo ocorra da melhor maneira possivel, alcangando uma
maior produtividade com eficiéncia e eficacia (CHIAVENATO, 2014).

Santos (2010) relata que o controle da produg&o é feito por meio de coleta e analise de
dados, buscando garantir que o programa de producgédo emitido seja executado conforme o PMP.
O setor de PCP esta encarregado de coletar os dados relacionados a indices de defeitos,
horas/maquinas e horas/lhomens consumidas, consumo de materiais, indice de quebra de
maquinas etc, para que o0s demais setores do sistema produtivo possam fazer seus
acompanhamentos e tomarem agdes corretivas em tempo habil, caso sejam necessarias.

3. Procedimentos metodologicos

Para compor essa pesquisa, escolheu-se o estudo de caso como abordagem
metodoldgica, que conforme Yin (2001) é um estudo de carater empirico que investiga um
fendmeno atual no contexto da vida real, geralmente considerando que as fronteiras entre o
fendmeno e o contexto onde se insere ndo séo claramente definidas.

Diante disso, o trabalho foi elaborado em quatro etapas, onde primeiramente houve a
pesquisa bibliogréafica em livros, periddicos e artigos e, em seguida, para a coleta dos dados,
ocorreram duas visitas e uma entrevista na empresa escolhida, onde aplicou-se um questionario
baseando-se na revisdo da literatura sobre o PCP. Apo0s isso, 0s dados foram analisados e
consolidados possibilitando a producéo de um relatoério para o trabalho.

O questionario utilizado na entrevista € composto por trinta questdes abertas feitas
oralmente ao proprietario e também encarregado pelo Setor de PCP na empresa (Ver Apéndice).
As questdes abertas possibilitaram um maior aprofundamento e detalhamento da realidade da
fabrica e auxiliou na abordagem do ponto principal do estudo: conseguir respostas que denotem
se a teoria é ou ndo aplicada na rotina da empresa.

Conforme o quadro 1 € possivel verificar as quatro etapas realizadas para o

desenvolvimento do trabalho.
Quadro 1 - Etapas para execuc¢do do trabalho

' Consultaa i i6di rti
ETAPA 01 | Revisdo Bibliografica | o o PEMOCIcos € artges

relacionados ao PCP.
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Fonte: Os autores (2018)
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Nesse contexto, a realizagdo do trabalho por meio do estudo de caso e a divisdo da
pesquisa em etapas, permitiu uma melhor compreensdo dos processos de PCP na empresa e
auxiliou no sincronismo e na confiabilidade das informacdes apuradas durante a coleta de
dados.

4. Apresentacdo e discussao dos resultados

Este capitulo apresentard a empresa em que foi realizado o estudo de caso e mostrara o
funcionamento das atividades de PCP no dia a dia da mesma. Em seguida, sera apresentado o
comparativo entre a teoria e a pratica, baseado nas pesquisas bibliograficas sobre o tema e na
consolidacdo dos resultados obtidos com a aplicagdo do questionario.

4.1. Caracterizacao da empresa

A empresa estudada é uma microempresa de confeccao localizada em Fortaleza- CE,
fundada no ano de 2013, onde atualmente produz aproximadamente 5.000 pecas mensais,
distribuidas entre vestidos, conjuntos, blusas e macaquinhos, com foco no publico adulto
feminino. A maior parte dos produtos é vendida para as regides Norte e Nordeste, atendendo
desde lojas varejistas e atacadistas a sacoleiras e representantes comerciais.

Para atender essas demandas, a microempresa conta com cerca de dez colaboradores
divididos entre as atividades administrativas e operacionais, distribuidos entre os setores de
Produto (Projeto), PCP, Setor de Acabamento e Embalagem. Toda parte de corte e montagem
das pecas é terceirizada, sendo produzidas em faccdes disponiveis em Fortaleza e regido
metropolitana. Segundo Santos (2011), faccdo € o nome dado as empresas que fazem servigos
exclusivamente para confeccdes. Conforme a figura 2 pode-se visualizar as etapas produtivas

executadas na empresa.

ACABAMENTO EMBALAGEM

V

A responsabilidade do negécio e as funcbes de maior relevancia estdo divididas entre os
dois sdcios-proprietarios da empresa (diretoria), os quais preferiram manter os nomes em sigilo.
O sécio A é responsavel pelo setor de PCP onde desenvolve toda andlise da curva de vendas,
previsdo de demanda, materiais, orcamentos, compras, controles de estoques e etc. Ja o sécio
B, responde pelo setor de produto, envolvendo toda a parte de risco (modelagem) e pilotagem
dos produtos, bem como a supervisdo da producdo externa. Ja os setores de acabamento e
embalagem sdo gerenciados por ambos 0s sdcios.

Para facilitar no Planejamento e Controle da Producéo, a empresa trabalha com o apoio
de um software chamado de Millenium Basic e com editor de planilhas Excel. Os cadastros,
atualizacBes e as demais movimentagfes no sistema sdo executados pelos dois socios-
proprietarios da empresa.

Figura 2 — Fluxo Produtivo da Empresa

|-

PCP RISCO CORTE RESERVA DE MONTAGEM
(Planejamento) (Modelagem) (Terceirizado) MONTAGEM [Terceirizado)

-

Fonte: Os autores, conforme dados da empresa (2018)

4.2. Analise do funcionamento do PCP na empresa estudada
Conforme pode ser observado durante a pesquisa, a empresa demonstra que mesmo
sendo de pequeno porte e trabalhar com uma linha de produtos basicos, ela reconhece a
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importancia do setor de PCP como ferramenta fundamental para o gerenciamento da producéo
e consequentemente para o crescimento da fabrica.

O proprietario da empresa possui bastante conhecimento e experiéncia relacionada ao
PCP, sempre procurando aplica-la no dia a dia da operacédo, contudo os demais colaboradores
possuem pouco acesso as decisdes de planejamentos e controle da producdo, centralizando
todas as atividades do setor de PCP nas médos da diretoria (proprietario).

Na parte de planejamento da producdo observou-se que a empresa nao estabelece um
plano de producédo de longo prazo (anual), pois a diretoria define a sua estratégia de producao
apenas com visdo semestral. Porém, mesmo em um curto espaco de tempo, a empresa
desenvolve toda a parte de projeto do produto, onde sdo definidas as familias e categorias de
produtos que serdo trabalhadas na colecéo, as cores e estampas e tipos de materiais que serdo
utilizados, a ficha técnica, o fluxo produtivo das pecas e a previsdo de demanda. Para reduzir o
risco de perdas ou prejuizos durante o processo de fabricacdo, a empresa investe apenas em
pecas com operacdes basicas e com tecidos lisos ou ja estampadas.

Com relacdo a previsdo de demanda, o célculo é realizado através da média movel
simples tendo como base as vendas anteriores, onde a demanda futura é uma média dos valores
referentes aos trés ultimos meses. Sdo consideradas também as sazonalidades e a oscilacéo da
curva de vendas em determinados periodos do ano, bem como as pesquisas de mercado formais

e informais, como visitas a feiras, lojas, shoppings e outros, conforme pode-se ver na tabela 1.
Tabela 1 - Analise da previsao de demanda

JAN FEV MAR PREVISAO ABRIL
CATEGORIA
Qts.pegas Qts.pegas Qts.pegas Qts.pegas
MACAQUINHO ADULTO 1.500 1.300 1.600 1.467
CONJUNTO ADULTO 1.300 1.400 1.400 1.367
VESTIDO ADULTO 850 950 1.050 950
BLUSA ADULTO 800 750 600 717
TOTAL 4,450 4.400 4,650 4.500

Fonte: Dados da empresa (2018)

J& na tabela 2, pode-se acompanhar a sazonalidade ao longo do ano de 2017 em relacdo

a cada categoria de produto.
Tabela 2 - Sazonalidade mensal dos produtos por categoria (Ano 2017)

CATEGORIA | JAN | FEV | MAR | ABR | MAI | JUN | JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ
MACAQUINHO | 24% | 20% | 36% | 36% | 26% | 25% | 30% | 31% | 30% | 30% | 28% | 28%
CONJUNTO 27% | 31% | 31% | 33% | 30% | 29% | 28% | 30% | 27% | 22% | 25% | 35%
VESTIDO 11% | 14% | 18% | 16% | 28% | 28% | 19% | 20% | 20% | 29% | 35% | 12%
BLUSA 37% | 35% | 15% | 15% | 16% | 18% | 23% | 19% | 22% | 19% | 12% | 25%

Fonte: Dados da empresa (2018)

N&o existe cadastro de tempo operacional para 0s produtos, por iSso a empresa nao
consegue enxergar a limitacdo da capacidade produtiva ou a viabilidade em executar ou ndo o
plano de producdo. Contudo, para ndo ultrapassar o orcamento disponivel para compra de
materiais e custos com terceirizacéo do processo produtivo (faccBes), o proprietario utiliza uma
estimativa da previsdo de vendas verificando o volume de pecas que pretende produzir por
categoria de produto. Em seguida, essa previsao de vendas é lancada no sistema, possibilitando
gerar um relatério chamado de “Explosdo das Necessidades Materiais” que simula as
quantidades dos materiais que serdo necessarios para a producao, assim como uma projecao das
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necessidades financeiras. Esse planejamento das necessidades de materiais € semelhante ao
MRP, pois o PCP adota apenas algumas praticas do MRP adaptando a realidade da fabrica, tais
como: quantidade de insumos a serem comprados no periodo, valores estimados de compra e
controles dos estoques.

A checagem dos estoques de matéria-prima e de pecas acabadas (tecido, aviamentos e
sobras de pecas de outra colecdo) tanto no fisico quanto no sistema, também ¢é feita nessa etapa
de planejamento, tendo em vista que, caso a matéria-prima ndo seja suficiente para a producéo,
é necessario efetuar a compra com antecedéncia ou caso exista sobra de pecgas acabadas, elas
poderdo ser aproveitadas ou colocadas em promocao. A figura 3 apresenta um relatorio de saldo

de estoque de insumos, onde o PCP pode monitorar o volume de estoque da empresa.
Figura 3 — Relatorio de Saldo de Estoque

Grupo | Materig Desc-material ~ | Estoquemts ~ | Medi ¥ | Estogue (R Custodaitem |
TECIDO PLANOD 101216 TRICOLINE LISTRAS CINZA E PRETO 53 MTE R 450,50 R$ .50
TECIDO PLANO 101217 WISCOSE ESTAMPADA FLORES ROSAS 18 MTS RS 142,20 R$ 240
TECIDO PLANO 101218 WISCOSE LISAVERDE AGUA, 120 MTS RS 416,00 R$ ]
TECIDO PLANO 101219 CREPE YERMELHO 26 MTS RS 462,80 R$ 17.80

AVIAMENTOS 101840 ELASTICO 30MM BRANCO 189 MTS  R% .48 RS 017
AVIAMENTOS 101641 PRESILHA P/ MACACACD OURDVELHO 423 UMD R$ 59,22 R$ 0.14
AVIAMENTOS 101542 BOTAO MASSA 30 DOURADO 2000 UMD R$ 175,00 R$ 0.03
AVIAMENTOS 101843 ETICLCLIP FEMININA DIVERSOS 1575 UND  R$ 125,61 R$ 0.07

Fonte: Dados da empresa (2018)

Com as estimativas de vendas projetadas e todas as informacdes de projeto do produto
definidas e devidamente cadastradas no sistema, € feita a programacao da producdo. Nessa
etapa o PCP elabora um PMP - Plano Mestre da Producdo de forma simples e enxuta, apenas
para ter uma visdo de prazos e definicdo de um cronograma para a producdo, conforme

apresentado na tabela 3.
Tabela 3 - Prazos por setor produtivo

PRAZOS POR SETOR PRODUTIVO

SETOR JANEIRO _ FEVEREIRO' MARCO _

DE ATE DE ATE DE ATE
PCP 11/dez | 22/dez | 02/jan | 08/jan | 15/fev | 23/fev
RISCO 02/jan | 05/jan | 09/jan | 12/jan| 26/fev | 02/mar
CORTE 04/jan | 10/jan | 15/jan | 17/jan | 05/mar | 09/mar
MONTAGEM 10/jan | 16/jan | 18/jan | 26/jan | 12/mar | 23/mar
ACABAMENTO 22/jan | 23/jan | 29/jan | 30/jan | 26/mar | 28/mar
EMBALAGEM 24/fjan | 25/jan | 31/jan | 02/fev | 29/mar | 30/mar

Fonte: Dados da empresa (2018)

A figura 4 mostra 0 modelo de cronograma utilizado pela empresa para obter-se uma
visao do prazo inicial e final de cada setor produtivo, bem como a sincronizacao de atividades

e folgas durante o periodo.
Figura 4 - Modelo de cronograma utilizado pela empresa

CRONOGRAMA - 2018

dez/17 jan/18
11/dez|12/dez| 13/dez| 18/dez| 15/dez| 16/dez| 17/dez| 18/dez| 19/dez| 20/dez| 21/dez| 22/dez | 01fjan | 02fjan | 03/jan | 08/jan | 05/jan | 06/jan | 07/jan | 08/jan | 09/jan | 10/jan | 11fjan | 12/jan | 13/jan | 1/jan | 15/jan | 16/jan | 1

SETOR

PCP
RISCO FER -

[CORTE SAB |DOM
MONTAGEM = = - | SAB |[DOM| -
En

[ [ ] L 1 |
Fonte: Dados da empresa (2018)
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Durante a programacédo o PCP negocia e define as faccOes terceirizadas onde as pecas
serdo produzidas, analisa novamente a disponibilidade financeira e corrige possiveis desvios
em relacdo ao que foi planejado.

Segundo o proprietéario da empresa, 0 ato de reprogramar a producao € algo comum no
PCP, pois em alguns casos é necessario ajustar a producao de acordo com as vendas reais e com
as oscilacBes do mercado. Através da figura 5 pode-se ver as principais causas para ajustes de
produgéo.

Figura 5 — Principais causas para ajuste de producdo

CAUSAS PARA AJUSTES DE PRODUCAO

]

ERROS DE OSCILACAO DE  FALTA DE MP ERRO DE AJUSTE SETOR
PREVISAO MERCADO MODELAGEM  COMERCIAL

Fonte: Os autores, conforme dados da empresa (2018)

Ja os desvios e gargalos na producdo sdo percebidos apenas no momento em que
acontecem e as agOes para corre¢cdo normalmente estdo em ampliar o contato com novas
faccOes, rever estoque de matéria-prima e replanejar orcamento. Apesar do risco, 0 mesmo
afirma que as estimativas de vendas planejadas ultimamente tém sido assertivas e geram poucas
sobras de produtos acabados ao final de cada colecao.

Ap0s as defini¢des do PMP e do cronograma, o PCP gera as OP’s no sistema Millenium
Basic. Com os codigos das OP’s cadastradas no sistema é possivel fazer a parte do controle de
producdo, onde é possivel monitorar o que esta sendo produzido nas faccOes e identificar em
qual etapa do processo produtivo as pecas estdo e ainda emitir relatorios diariamente para
acompanhar o andamento da producéo.

Para facilitar o controle, no momento em que as pecas sdo enviadas para as faccoes
externas, o PCP envia, além dos tecidos e aviamentos, uma cdopia em papel das OP’s junto com
a ficha técnica do produto anexada. S&o informacdes cruciais sobre modelagem, cores, medidas,
quantidades, os codigos das OP’s e tamanhos a serem produzidos.

Para garantir esse controle fisico x sistema o PCP conta com a supervisora de producédo
externa, que visita diariamente as faccOes e repassa os dados coletados para o PCP ao final de
cada dia. Os apontamentos diarios verificados fisicamente nas faccdes terceirizadas estdo
relacionados apenas as quantidades de pecas produzidas por dia, prazos de entrega dos
faccionistas, atrasos e perdas na producdo. Com essas informac6es em maos, o PCP realiza as
atualizagdes no sistema e efetua um simples controle produtivo e financeiro através de relatorios
emitidos pelo sistema, junto com planilhas do Excel, conforme apresentado na figura 6.
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Figura 6 — Relatorio de Controle da Produgéo

Cadigo| * |Descrigéo * |Nurmn. Order) ~ | Total * Codign |~! Fase ~ | oficina -

5108130810 COMNJUNTO BLUSAE SHORT ADULTO  J76462 340 230 CORTE FACGAD 02

5106130811 SHORT ADULTO J76233 300 230 CORTE FACGACD 02

5106130808 BLUSAADULTO J76405 43z 360 RESERWA MONTAGEM RESERVA MOMTAGEM - A DEFINIR
5106130808 WESTIDO ADULTO J76456 116 360 RESERWA MONTAGEM RESERVA MOMTAGEM - A DEFIMIR
5107130812 BLUSAADULTO J76237 196 370 MONTAGEM INICIAL FACGAD 08

2306131001 SHORT ADULTO 174974 150 370 MONTAGEM INICIAL FACCAD 09

2306131000 SALAADULTO J74953 1z 390 MONTAGEM FINAL FACGAC 05

2306131002 MACAQUINHO ADULTO J74876 64 390 MONTAGEM FINAL FACGAC 06

23068131004 MACAQUINHO ADULTO J78021 48 400 ACABAMENTO ACABAMENTO

2308131003 VESTIDO ADULTO J74972 200 450 EMBALAGEM EMBALAGEM

Fonte: Dados da empresa (2018)

Com o proposito de barganhar melhores precos com as faccdes e facilitar o controle do
PCP, a empresa trabalha com producdo continua, ou seja, o processo de fabricacéo é feito por
blocos separados por familias de produtos, cores e estampas. Por exemplo: na semana 01 serdo
produzidos apenas os modelos de vestidos com estampas florais e na semana 02 seréo
produzidas apenas as blusas listradas. Sendo assim, as vendas ocorrem a partir de uma demanda
empurrada, ou seja, apds as pecas ja estarem prontas, é que elas serdo oferecidas no mercado.
Para a diretoria, 0 proposito da empresa é ter o menor lead time de producédo possivel para obter
um retorno financeiro mais rapido.

4.3. Andlise e discussdo dos resultados

Comparando-se os dados coletados com o levantamento bibliogréafico realizado sobre o
PCP, percebeu-se que mesmo sendo uma microempresa sem estrutura fisica adequada e com
recursos financeiros escassos, existem varias aplicacfes da teoria na pratica executadas no
cotidiano da fabrica. Porém, a empresa ainda utiliza bastantes fatores subjetivos na gestéo da
producdo e na previsdo de demanda. Tendo em vista que a maioria das decisfes € baseada
apenas na experiéncia e opiniao do proprietario, usando poucos calculos estatisticos, o0 que pode
acarretar imprecisoes, falhas, sobras e atrasos.

Fazendo uma analise entre as pesquisas encontradas na literatura e as respostas do
entrevistado sobre as praticas de PCP na empresa, € possivel descrever algumas comparacdes
conforme mostra o quadro 2.
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Quadro 2 - Comparativo: Teoria x Pratica
COMPARATIVO: TEORIA X PRATICA

TEORIA SUGERE Ao
Orgéo de PCP definido SIM
Plano de Producdo longo prazo NAO
Uso de técnicas matematicas para Previsao de Demanda SIM
Definicdo do que produzir SIM
Adota regras de sequenciamento da producéao NAO
Planejamento das necessidades de insumos (MRP) SIM
Arranjo Fisico definido NAO
Uso de ferramentas de qualidade e controle de producéo NAO
Uso de formulérios padrdo para controle de produgéo NAO
Checagem da capacidade produtiva NAO
Fluxo produtivo definido SIM
Controle padronizado dos estoques de matéria-prima e produtos acabados SIM
Elaboracéo do PMP SIM
Tempo operacional estabelecido NAO
Elabora cronograma SIM
Uso de indicadores de desempenho NAO
Emissdo de OP's via sistema SIM
Controle de perdas/avarias no processo NAO
Definicdo de maquinario/equipamentos com antecedéncia NAO
Contrato com fornecedores NAO

Fonte: Os autores (2018)

Percebeu-se que assim como na literatura, a empresa entende a importancia da
existéncia de um Setor de PCP e busca adequar as atividades no cotidiano da fabrica, mas a
mesma nao dispde de formularios de controles ou indicadores de desempenho padronizados,
com exce¢do a emissdo de alguns relatérios no sistema Millenium Basic. O controle atual da
producdo ocorre através da criacdo de OP’s, que segundo a teoria, ¢ um dos métodos mais
indicados para monitorar e rastrear a producdo. Alguns dados ainda sdo coletados no papel e
depois as informacGes sdo atualizadas no sistema pelo proprio proprietario, pondo em risco a
veracidade das informagdes por depender de terceiros.

Outro fator importante que se destacou no decorrer da pesquisa esta relacionado com o
Plano de Producdo, que é de curto prazo (semestral) e ndo de longo prazo conforme sugere a
teoria. Porém, mesmo em um curto espaco de tempo, a empresa desenvolve toda a parte de
projeto do produto, onde sdo definidas as familias e categorias de produtos que serdo
trabalhadas na colecdo, as cores e estampas e tipos de materiais que serdo utilizados, a ficha
técnica, o fluxo produtivo das pegas e a previsdao de demanda. N&o existe cadastro de tempo
operacional para os produtos, por isso a empresa ndo consegue enxergar a sua capacidade
produtiva e definir metas reais torna-se quase impossivel, tornando arriscada a elaboragdo do
PMP e dos cronogramas de producéo.
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Conforme sugere a teoria, ap0s a definicdo da previsdo de demanda, o PCP executa o
MRP - Material Requirements Planning, ou Planejamento das Necessidades de Materiais
através do relatorio de “Explosdo das Necessidades Materiais” emitido via sistema. Mediante
esse relatorio é possivel verificar as quantidades de insumos necessarios para produzir o que foi
planejado. Ainda utilizado de forma simples, 0 MRP é adequado conforme a realidade da
fabrica, mas a ferramenta ja vem contribuindo para nortear a aquisicdo de matéria-prima,
auxiliar no controle dos estoques e ainda projetar os valores estimados de compra. Dessa forma,
as OP’s s6 poderao ser liberadas para produgdo, com todos os insumos necessarios disponiveis
na fabrica, isso evita atrasos e travamento do processo produtivo. Vale ressaltar que ndo existe
contrato com fornecedores de insumos e a compra é feita no mercado local, proximo a fabrica,
propiciando maior flexibilidade no atendimento dos pedidos e nos prazos de entregas.

Com relagdo a previsdo de demanda, entende-se que o método estd de acordo com a
teoria, pois a empresa adota um modelo matematico realizado através da média movel simples
tendo como base as vendas anteriores. Nessa etapa, é considerado também as sazonalidades, as
oscilacbes do mercado e a experiéncia do proprietario. Atualmente esse modelo atende as
necessidades da microempresa, porém, quando ocorrem falhas ou desvios nessa projecéo, é
necessario reprogramar a producédo e adequa-la.

Cosentino (1999) afirma ainda que, na programacdo poderd haver replanejamento da
producéo devido aos pequenos desvios ou situaces ndo previstas que possam ocorrer durante
a execucao do plano (greves, atrasos, falta de matéria-prima ou equipamentos) ou até mesmo
ajuste na curva de vendas. Esse replanejamento ocorre de fato na empresa, porém, para manter
a linha de producéo abastecida, controlar os estoques e evitar os atrasos na aquisi¢cao de matéria-
prima a empresa utiliza a ferramenta MRP como suporte, conforme ja citado anteriormente.

Percebe-se que a preocupacdo maior esta em ndo ultrapassar o orcamento disponivel
para compra de materiais e para pagamento dos faccionistas e ndo desabastecé-los, ou seja, 0
PCP precisa garantir a continuidade de produgéo e ter recursos financeiros para pagar 0s
servicos terceirizados e ainda adquirir os insumos em tempo habil, mesmo que isso implique
em produzir itens que nem sabe se vai vender no momento. De modo geral, o controle dos
custos é a variavel mais importante no entendimento do gestor.

E preocupante também a parceria e a confiabilidade dos faccionistas, pois a falta de
recursos, atrasos nos pagamentos ou desabastecimentos dessas oficinas podem afetar o
cronograma e os prazos. A ideia é manter um lead time curto e isso depende da pressao exercida
sobre as fac¢Oes para entregar a producdo no menor prazo possivel.

Nesse contexto, mesmo sendo uma microempresa que ainda estad se adaptando as
atividades de PCP, percebe-se que um aprofundamento nos métodos de controles e de gestdo
pode colaborar para a empresa adquirir melhores resultados e aumentar sua produtividade.
Algumas atividades importantes do PCP descritas na bibliografia pesquisada ocorrem de fato
na rotina da fabrica, mas existem outras que precisam ser observadas para melhorar o controle
da producéo.

Pode-se citar como exemplo o uso de indicadores de desempenho para avaliar e
controlar os fornecedores e faccionistas; definicdo de controles dos estoques para evitar sobras
de matéria-prima, tendo em vista que os tecidos e estampas podem ficar obsoletos e fora de
moda; descentralizar o controle do PCP do proprietario e realizar treinamentos para os demais
colaboradores; formalizar o uso de ferramentas e formularios de controle das facgdes e da
producdo; realizar o cadastro de tempo operacional dos produtos, monitorar e corrigir gargalos
de producdo com antecedéncia checando o PMP; dentre outros. Certamente a disseminacao e
utilizacdo dessas praticas poderdo trazer retornos positivos no desempenho da empresa.
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5. Concluséao

Inicialmente o trabalho descreve a estrutura de planejamento, programacéo e controle
da producdo, caracterizando todas as etapas e suas principais atividades. Essa base tedrica foi
usada como referéncia para verificar a real aplicacdo do PCP dentro de uma microempresa de
confeccdo, confrontando assim com o levantamento tedrico feito sobre o tema.

Percebeu-se que o proprietario da empresa tem bastante conhecimento e experiéncias
sobre o PCP e procura aplica-las no dia a dia da producdo adequando a realidade da empresa.
No entanto, a partir das informagdes obtidas, nota-se que existem alguns pontos que poderédo
ser observados a fim de melhorar o desempenho do PCP e aumentar a produtividade da
empresa, como por exemplo: formalizar o uso de ferramentas e formularios de controle das
faccOes e da producdo, realizar o cadastro de tempo operacional dos produtos, dentre outros.

Analisando e comparando a teoria com a préatica, pode-se concluir que para atingir todos
0s objetivos de controle da producdo, é necessario o pleno funcionamento do PCP e suas
atividades na microempresa. Porém, segundo o proprietario, a mesma ainda nao possui estrutura
fisica e organizacional para obter uma préatica formal de planejamento e do uso de técnicas de
controle mais eficientes, mesmo estando ciente que isso pode comprometer o seu poder de
competitividade e gerar custos e perdas no processo fabril.

Dessa forma, a pesquisa realizada neste trabalho pode auxiliar aos microempresarios
que buscam implantar ou adaptar as ferramentas de PCP dentro das organizacdes e contribuir
com estudos académicos que procuram entender se de fato a teoria condiz com a préatica
realizada no cotidiano das empresas.
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APENDICE

Questionério: Planejamento e Controle da Producgéo: Uma andlise comparativa entre teoria e pratica do
PCP em uma microempresa do ramo de confec¢éo

Empresa:

Entrevistado:

Ramo de atuac&o:

Classificacdo: () Micro () Pequeno () Média () Grande
Quantidade de funcionarios:

Publico-Alvo:

1. Quais os produtos produzidos pela empresa?

2. Qual o volume médio de produgdo mensal?

3. Para quais regides se destina os produtos produzidos pela empresa?
4. Existe um setor especifico de PCP?

5. Quais as principais atividades do PCP na empresa?

6. Existe algum profissional encarregado pelo setor de PCP?
7. Como a empresa define o que sera produzido?

8. Como ¢ feito o calculo para previsdo de demada?

9. A empresa possui um plano de producéo definido?

10. Qual a periodicidade? Como ¢ feito?
11. Ocorre alteracdo no Plano de producédo durante a execucdo? Quais acdes sdo tomadas para correcdo
ou ajustes?

12. A empresa elabora o PMP?
13. O Setor de PCP verifica a viabilidade do PMP com antecedéncia? (capacidade
produtiva/or¢camentos)

14. A empresa elabora o sequenciamento operacional dos produtos?
15. Os produtos possuem tempo operacional definido?

16. Existe controle dos estoques de insumos?

17. Existe controle dos estoques de produtos acabados?

18. Como é monitorado os gargalos de producéo?

19. O planejamento de producéo é Continuo, em lotes ou sob encomenda?
20. Existe elaboracdo de fila ou sequenciamento de producdo? Quais os critérios utilizados pela
empresa?

21. O PCP emite OP's (ordem de produgéo)?
22. Antes de liberar as OP's para producdo é verificado disponibilidade de materiais? Utiliza o sistema
MRP?

23. O PCP possui formularios e/ou procedimentos para controle da producéo?
24. Como ocorre a coleta de informacdo para o PCP monitorar a producdo?
25. Existe programacéo da producéo? Como é feito?

26. Ocorre reprogramacéo da producéo durante o processo de fabricacdo?

27. Possui indicadores de desempenho?

28. Desenvolve cronogramas de producdo?

29. A empresa utiliza software? Qual?

30. Existe alguma operacdo terceirizada? Quais?

14



