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INTRODUCAO

O presente estudo visa desenvolver o planejamento da produgcdo, em uma
industria de confeccdo de jeans, buscando visualizar as diferentes atividades
realizadas por varios setores que interagem entre si e com o meio ambiente.

Sabe-se que muitos, sdo os sistemas de producao hoje aplicados na industria
da confeccao, todos procurando maior produtividade e qualidade, ha também a
preocupacao com o cliente, com o prazo de entrega, com o ciclo de producéo. Isso
tudo exige planejamento eficaz de todas as fases do processo e dos setores da
empresa envolvidos na operacdo para, assim, permitir ordenar as acdes, prever
problemas e otimizar os recursos na realizagdo do objetivo de produgdo previsto.

O PCP é de grande importancia na eficiéncia dos sistemas de produgao,
principalmente nos dias atuais de alta competitividade e globalizagdo da economia.

O estudo mostra como deve ser administrado o PCP, que se encarrega de
preparo dos insumos necessarios para a transformacao dos mesmos em produtos
de forma sistematizada com eficacia. A realizagdo e a abordagem desse assunto
irdo contribuir muito para a minha formagao académica e também trara beneficios
para minha vida profissional. Porém, o grande desafio & fazer uso pleno do
planejamento e da programacao e buscar equilibrio entre o que planejou e 0 que

realmente deveria ser programado.



1.0 TEMA
PLANEJAMENTO DA PRODUGAO
2.0 PROBLEMA

= Como estruturar um planejamento de produgdo em uma industria de

confeccao do jeans?
3.0 HIPOTESES

E possivel estruturar um Planejamento da Producdo partindo de alguns
fatores como:

=> Previsdo de vendas;

= Programa Mestre de Producao

= Especificacdes do produto e lista de materiais;

= Quantidade de materiais necessaria para atender determinada demanda;

=> Roteiro de fabricagdo, tempo padrao;

=>» Capacidade de producéo.
4.0 OBJETIVOS
4.1 Objetivo Geral

=>» Estudar o processo de estruturagdo do planejamento de produgdo em uma
industria de confecgéo do jeans.

4.2 Objetivos Especificos

= Definir o que é um Planejamento da Producdo e os processos nele
envolvidos.

=>» Estudar a viabilidade do Planejamento da Producéo.

=> Identificar as atividades e 0s recursos necessarios ao desenvolvimento do

produto.



=>» Elaborar um roteiro para o Planejamento da Producdo na industria de

jeans.
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5.0 FUNDAMENTACAO TEORICA

5.1 O Conceito de Planejamento

Planejar a operagcdo é prever o futuro com as melhores informagdes
disponiveis e agir aproveitando as oportunidades vislumbradas e antecipando-se
aos problemas, controlando, dessa maneira, a dindmica de todo os fluxos
produtivos, que se inicia com a previsdo de vendas e termina com a entrega do
produto.

O planejamento envolve varias areas como: previsdo de vendas, a producgao,
as finangas, os recursos humanos e a cadeia produtiva fornecedora, enfim todos os
setores que formal ou informalmente participam do processo de producdo. No
processo produtivo do jeans temos:

A quantidade de componentes que fazem o produto; a variedade de oferta; o
processo de manufatura; a variabilidade da demanda que pode exigir alteracoes
rapidas e a aquisicao de matéria prima.

Quanto ao tempo analisado pelo planejamento, podem-se ter periodos a
curto, médio e longo prazo. Em longo prazo, quando planejamos a expansao da
fabrica, a compra de maquinas; em médio prazo, quando planejamos um ciclo de
producao; em curto prazo quando fazemos a programacao diaria.

Segundo, Tubino (2000), as atividades do PCP sao exercidas em trés niveis
hierarquicos dentro de um sistema de producdo. O primeiro é chamado de
planejamento estratégico da producado, onde é efetuado o plano de producéo, para
determinado periodo, segundo a previsdo da demanda e a disponibilidade de
recursos financeiros e produtivos, se for a longo prazo envolverd decisbes de
investimentos, langamentos de novos produtos, expansdes de fabrica e aumento da
capacidade; é de responsabilidade da alta administragéo, que define e da o rumo da
organizacao; ApoOs essa fase, € realizado o planejamento-mestre da produgao, onde
sdo preparados os programas de curto prazo de produgcdo e realizando o
acompanhamento dos mesmos, com base nas previsées de vendas ou nos pedidos
em carteira ja confirmados. Finalmente é feita a programacao da producao, onde

ocorrem o gerenciamento dos estoques, 0 seqlenciamento e a emissao de ordens
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de compras, fabricagdo e montagem, executando também o acompanhamento e

controle da producéo. A figura 1 resume essas atividades do PCP.

Figura 1 - VISAO GERAL DAS ATIVIDADES DO PCP

Planejamento Estratégico
da Producio

Plano de Producao

Departamento de u .
Marketing 5
Previsdo de Vendas :> Planejamento mestre <‘|: E

da Producao ° €
) ) 2| <
Pedidos em Carteira Plano mestre da g <
Produgio g £
g || ¢
U 5| :
= £
Programacao da Producao <: S 5
- Administrac¢ao dos Estoques §" £
- Seqiienciamento E f%
- Emissao e Liberacdo das Ordens < g
Departamento de <] Ordens de Ordens de Ordens de g
Comporas . <
Compras Fabricagao Montagem
Pedido de Compras

|

Fornecedores Estoques Fabricacdo e Montagem :>

U U

Clientes

Fonte: Tubino (2000, p.25)
Segundo Tubino, (2000 p.23) “Como departamento de apoio, o PCP é

responsavel pela coordenacao e aplicacdo dos recursos produtivos de forma a
atender da melhor maneira possivel aos planos estabelecidos em niveis
estratégicos, taticos e operacionais”.

O PCP também é um sistema de transformacéao de informacdes, pois recebe

informacdes de estoques existentes, vendas previstas, linhas de produtos, modo de
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produzir, capacidade produtiva e tem como incumbéncia transformar essas
informagdes em ordens de fabricagao.

Com as previsdes de demanda feitas pelo Setor de Vendas, o PCP verifica os
estoques e compra O necessario, planeja a producdo e controlam o processo
produtivo, além dos estoques, a movimentacao interna de materiais e os produtos
acabados.

O PCP depende de informagdes, como saldo em estoques, previsdo de
vendas, prazos dos fornecedores, definicdo dos processos produtivos, padronizacao
dos tempos de execugéo, da capacidade instalada, de tempos de fabricagao, entre
outros. Estes dados estdo disponiveis em diferentes setores da empresa, cabe ao
PCP a funcao de consolidar todas estas informagdes, para assim, poder estabelecer
prazos e, em conjunto com o setor de qualidade, trabalhar junto aos fornecedores,
para que estes entreguem junto com as especificagdes, evitando o risco de
prejudicar a produgao.

O PCP opera em um nivel mais geral e de maior periodo de tempo, enquanto
que a programacao é realizada pelo setor de producao e destina-se a coordenar as
atividades relacionadas ao dia-a-dia, com uma visdo de curto prazo, estritamente
operacional como: gestdo de mao-de-obra, a carga maquina, as alteragdes de fluxo
por falta de componentes ou quebra de maquinas, enfim o controle do efetivamente
produzido. Slack (2002) expde a necessidade de equilibrio entre planejamento e
controle da producao ao longo do tempo, caracterizando as atividades de longo
prazo como planos relativos ao que a empresa pretende fazer, os recursos
necessarios e quais objetivos atingirem. A énfase esta mais no planejamento do que
no controle, porque existe ainda pouco a ser controlado. De posse das informagdes
das quantidades a fabricar do planejamento de longo prazo e da necessidade de
materiais e recursos para a producgao e realizada a fabricagcao de produtos que deve

ocorrer de forma eficaz para produzir bens e servigos como se deve.
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6.0 PLANEJAMENTO ESTRATEGICO DA PRODUCAO

Planejamento estratégico de producao: consiste em estabelecer um Plano de
Producado para determinado periodo (longo prazo) segundo as estimativas de
vendas e a disponibilidade de recursos financeiros e produtivos. A estimativa de
vendas serve para prever os tipos e quantidades de produtos que se espera vender
no horizonte de planejamento estabelecido. A capacidade de produgédo é o fator
fisico limitante do processo produtivo, e pode ser incrementada ou reduzida, desde
que planejada a tempo, pela adigdo de recursos financeiros. No Planejamento
Estratégico da Producdo o Plano de Produgdo gerado € pouco detalhado,
normalmente trabalha com familias de produtos, tendo como finalidade possibilitar a
adequacao dos recursos produgdes a demanda esperada dos mesmos. “Planejar
estrategicamente consiste em gerar condicdes para que as empresas possam
decidir rapidamente perante oportunidades e ameagas, otimizando suas vantagens
competitivas em relagdo ao ambiente concorrencial onde atuam, garantindo sua
perpetuacao no tempo”, Tubino (2000, p.33).

O planejamento estratégico busca maximizar os resultados das operacdes e
minimizar os riscos das tomadas de decisdes das empresas. Os impactos das
decisdes sao de longo prazo, portanto, para efetuar um planejamento estratégico, a
empresa deve entender os seus limites, criando estratégias de maneira competitiva
em relacdo a concorréncia, aproveitando-se de todas as situacoes que lhe
trouxerem ganhos.

O objetivo da estratégia da producao é fornecer a empresa um conjunto de
caracteristicas produtivas que déem suporte a obtencdo de vantagens competitivas
de longo prazo.

Os principais critérios de desempenho séo:

¢ Produzir bens ou servigos a um custo mais baixo do que a concorréncia.

¢ Produzir bens ou servicos com desempenho de qualidade melhor que a
concorréncia.

e Ter confiabilidade e velocidade nos prazos de entrega.

e Ser capaz de reagir de forma rapida a eventualidades inesperadas.

Uma vez definidos os critérios competitivos e estabelecidas prioridades entre
eles restam estabelecer e definir as politicas de acdo em cada uma das areas de
decisao do sistema produtivo.
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Tubino (2000) cita as principais areas de decisdo no sistema de producao,
fazendo a descricdo das decisdées que devem ser tomadas quanto a:

Instalacdes - Localizagdo, tamanho, especializacao, arranjo fisico e forma de
manutencao.

Capacidade de producéo - Qual o seu nivel, como obté-la e como incrementa-
la.

Tecnologia - Tipos de equipamentos e como atualiza-los.

Integracao Vertical - O que a empresa produzira internamente, e o que ira
comprar de terceiros, e qual seria a politica de implementagcdo com os fornecedores.

Organizagdo - Qual a estrutura organizacional, formas de comunicagéo e
controles de atividades.

Recursos Humanos - Como recrutar, selecionar, contratar, desenvolver,
avaliar, motivar e remunerar a mao-de-obra.

Qualidade - Atribuicbes de responsabilidades, que controles normas e
ferramentas de decisdes empregarem, quais os padrdes e formas de comparacao.

Planejamento e controle da producao - Que sistema de PCP empregar, que
politica de compras e estoques, que nivel de informatizacdo das informacdes, que
ritmo de producado manter e formas de controles.

Novos produtos - Com que freqiéncia lancar como desenvolver e qual a
relacado entre produtos e processos.

Na realidade, como existe relacao intensa entre os sistemas de producéo e o
meio ambiente onde ele estd inserido, as decisdes estratégicas devem ser
entendidas como um processo dinamico, que sofre alteragdes conforme o mercado

e a concorréncia forem posicionando-se Tubino, (2000, p.42).

7.0 PREVISAO DE VENDAS

Segundo Paranhos Filho (2007), o gerenciamento da capacidade inicia-se
com a previsdo de vendas, sendo este o primeiro passo do processo, ele é também
de grande importancia, pois as conseqiéncias para a organizagdo de uma boa ou
ma previsdo sao significativas, jA que o resultado das decisdes advindas das
previsdes sofre certa inércia até aquelas surtirem o efeito desejado.
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A previsdo de vendas fornece as estimativas de demanda do mercado, o que
permite planejar a execucao dos produtos. Também sao considerados 0s niveis de
estoques e de reserva existentes, apds o que os planos para satisfazer
necessidades de material adicional e capacidade s&o, entdo, formulados e
avaliados. Na continuidade do processo, para a aquisicdo dos materiais faltantes,
sdo programadas ordens de compra e, uma vez avaliada a capacidade produtiva
existente e disponivel, as ordens de producdo sado liberadas para as atividades de
producéo serem realizadas.

Existem vérias metodologias de previsdo de vendas, mas todas tentam
decifrar o futuro olhando para as tendéncias, para os dados histéricos e para os
periodos de sazonalidade, com o objetivo de fazer uma previsdo a mais correta
possivel.

O objetivo basico € usar a melhor informacédo disponivel para dirigir as
atividades futuras das metas da empresa. A previsdo desempenha, portanto, um
papel importante no estabelecimento de planos e no auxilio as decisdes
empresariais.

As previsoes, se acertadas, permitem aos gerentes planejar niveis adequados
de pessoal, matéria-prima, capital, estoque e inimeras outras variaveis. Esse
planejamento resulta em melhor uso de capacidades, melhores relagdes entre
empregados e melhor atendimento aos clientes.

Figura 02 - SEQUENCIA DO PLANEJAMENTO DA PRODUGAO

Previsdo da demanda
Técnicas de previsdo de vendas

|

Plano mestre de produgao
Elaboracao do planejamento
Balanceamento da demanda prevista com
a capacidade instalada

A 4 l

Producao Fornecedores
Adequac&o aos volumes planejados Reagéo aos pedidos
Programagéo de produg&o no piso Adequacao aos volumes
de fabrica Entrega planejada

l |

Execucéao de produgéao planejada

Fonte: Paranhos Filho (2007, p.262).
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7.1 Metodologia de previsao

Observa-se que as previsdes de demanda sao baseadas primeiramente em
tendéncias do mercado. Existem varias metodologias de previsao de vendas, porém
todas tentam decifrar o futuro olhando para as tendéncias, para os dados historicos
e para os periodos de sazonalidade com objetivo de obter a melhor informacao
possivel para dirigir as atividades futuras da empresa.

Segundo Paranhos Filho (2007) as fontes de coleta de dados, que se
constituem em informagdes para as previsdes, podem ser:

¢ Opinides de pessoas ligadas a atividade;

e Testes mercadolégicos;

¢ Pesquisa de mercado;

¢ Dados historicos.

Método das opinides coletivas

Baseia-se nas opinides de pessoas especialistas, externas e/ou internas a
empresa — diretores, pessoais do planejamento, da produgéo, do financeiro, dos
sindicatos, fornecedores e principalmente o pessoal de vendas. Normalmente,
levanta-se os dados e realiza-se varias reunibes até chegar a uma tendéncia
central para os dados obtidos. A coleta de dados pode ser feita por correspondéncia,
por meio de entrevistas, pessoalmente, via e-mail, telefone etc., e, geralmente,
observa-se, entre outros, as tendéncias passadas, o comportamento dos

concorrentes e 0s sinais da economia adequados a cada produto.

Uso de indicadores econbmicos

Os indicadores definem condi¢des vigentes durante dado periodo de tempo,
e, em muitos casos, descobriu-se a existéncia de uma relagdo direta ou correlagéo
entre as vendas de alguns ou de todos os produtos e essas condi¢gbes. Por exemplo,
pode-se encontrar uma relagcado entre o nivel de atividade econ6mica do pais e a

venda de produtos da empresa, estimando, assim, as vendas em fun¢des das
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melhores expectativas de crescimento da economia. Quando € possivel selecionar
um indicador e correlaciona-lo a demanda do produto, proporciona a empresa meios

de prever seu volume de producdo de maneira bastante eficiente.

A andlise de séries temporais

Serve geralmente de base para a previsao e consiste em colecionar os dados
passados de item ou atividade em intervalos regulares de tempo. Esses dados
podem se referir as vendas semanais, produtos vendidos no periodo, percentual de
participacéo etc. Na analise, os dados das séries temporais sdo examinados para
verifica-se a ocorréncia de regularidades ou padrbes especiais de comportamento.
Ao assumirmos que tais regularidades ou padrdes prevalecem no futuro, a previsao
para o periodo planejado pode ser determinada.

As empresas, de forma geral, utilizam-se de todos os métodos disponiveis

para fazer suas previsdes, mesclando as vantagens de cada um.

8.0 PREVISAO DA DEMANDA

A previsdo da demanda é a base para o planejamento estratégico da
producdo, vendas e finangas de qualquer empresa, pois, a partir deste ponto, as
empresas podem desenvolver os planos de capacidade, de fluxo de caixa, de
vendas, de producao e estoques, de mao-de-obra, de compras etc. Segundo tubino
(2000) As previsbes tém uma funcdo muito importante nos processos de
planejamento dos sistemas de producao, pois permitem que os administradores
destes sistemas antevejam o futuro e planejam adequadamente suas agoes.

A responsabilidade pela preparagcdo da previsdo da demanda
normalmente é do setor de Marketing ou Vendas. Porém, existem dois
bons motivos para que o pessoal do PCP entenda como esta atividade &
realizada. Primeiro, a previsdo da demanda é a principal informagéao
empregada pelo PCP na elaboracao de suas atividades, e afeta de forma
direta o desempenho esperado de suas fungbes de planejamento e
controle do sistema produtivo. E essencial o entendimento de como estes
dados foram obtidos, em que bases as técnicas de previsbes empregadas
estdo assentadas, e quais suas limitagdes, de forma a facilitar as
comunicagdes entre PCP e Marketing. Além disso, em empresas de
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pequeno e médio porte, ndo existe ainda uma especializagdo muito grande
das atividades, cabendo ao pessoal do PCP (geralmente o mesmo de
Vendas) elaborar estas previsdes (Tubino, 2000, p. 64).

A previsdo da demanda nao é precisa, envolve uma boa dose de experiéncia

e julgamento pessoal do planejador.

9.0 PLANEJAMENTO DA PRODUGAO

O planejamento do processo produtivo, a cada ciclo, inicia-se com a previsao
de vendas, de produtos por modelo, por periodo de tempo, assim, utilizam-se das
informacdes sobre a capacidade produtiva e o0s estoques existentes, pode-se
determinar o que, quando e quanto produzir e comprar. Trata-se de um
planejamento de curto prazo, normalmente semanas contém as especificacdes
didrias da producédo com todos os detalhes necessarios para desenvolver o produto
tais como: modelo, cor, linhas, embalagem etc.

O ciclo de planejamento é o periodo no qual se executa todo o processo,
desde a previsdo de demanda, a aquisicdo de materiais e a producédo dos produtos
até a sua entrega.

Segundo Corréa e Gianesi (2001):

¢ Planejar é entender como a consideragao conjunta da situagao presente e

da visédo de futuro influencia as decisées tomadas no presente para que se

atinjam determinados objetivos no futuro.

e Planejar é projetar um futuro que € diferente do passado, por causas

sobre as quais se tem controle.

Seguindo estas definicdes, concluem que um bom processo de planejamento
depende de um conhecimento sobre situacado presente e que se tenha objetivos
claros em relacao ao que se pretenda atingir dentro de uma visdo adequada do

futuro. As boas decisdes tomadas no presente determinam o sucesso do amanha.

9.1 Plano de Producao
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Segundo Tubino (2000), das decisbes estratégicas da producdo e do
planejamento de producéo, é elaborado um plano de producéo, que tem por meta
direcionar os recursos produtivos para as estratégias escolhidas. Esse plano servira
de base para equilibrar os niveis de produgdo, estoques, recursos humanos,
maquinas e instalagdes necessérias para atender a demanda.

O planejamento estratégico da producado e o plano de producao resultante
séo realizados em consonancia com Finangas e Marketing, envolvendo negociacoes
com relagdo aos recursos financeiros (plano financeiro) e esforcos de marketing
(plano de marketing) necessarios para implementa-lo. Esse plano trabalha com
informagdes por agrupamento de familias afins medidos em valores financeiros,

buscando equilibrar vendas e produgao.

Figura 03 - Origem do planejamento - Mestre da Producéo.

Estratégias funcionais

Plano de
Marketing

Plano
Financeiro

Plano de
producao

A4

Planejamento-mestre
da producao

Fonte: Tubino (2000, p.49)

9.2 Preparacao do plano de Producao

Ao se preparar um plano de producao, busca-se atender as necessidades dos
clientes com um sistema produtivo eficiente, que satisfaca os critérios estratégicos

da producao, para isso ocorrer algumas informacdes sdo extremamente necessarias
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como: verificacdo de equipamentos, forca de trabalho, taxa de producao,

subcontratacées, turnos extras etc.

Tubino (2000) afirma a importancia de seguirmos passos basicos para

gerarmos um plano de produg¢ao como:

1.
2.

Agrupar os produtos em familias afins;

Estabelecer o horizonte e os periodos de tempo a serem incluidos no
plano;

Determinar a previsdo da demanda destas familias para os periodos, no
horizonte de planejamento;

Determinar a capacidade de produgao pretendida por periodo, para cada
alternativa disponivel (turno normal, turno extra, subcontratagées, etc.);
Definir as politicas de producédo e estoques que balizardo o plano (por
exemplo: manter um estoque de seguranca de 10% da demanda, nao
atrasar entregas, ou buscar estabilidade para a mao-de-obra para pelo

menos seis meses, etc.);

6. Determinar os custos de cada alternativa de producao disponivel;

7. Desenvolver planos de producdo alternativos e calcular os custos

8.
9.

decorrentes;
Analisar as restricdes de capacidade produtiva;

Eleger o plano mais viavel estrategicamente.

Os planos de producdo sao desenvolvidos em planilhas que ajudam a

calcular e resumir as alternativas pesquisadas e, com as facilidades computacionais

atualmente disponiveis, pode-se empregar formas graficas de apresentacdo dos

resultados para permitir a visualizagdo e tomada de decisoes.

10.0 PLANO MESTRE DE PRODUGAO

E o plano que se refere ao que sera produzida, em que quantidade e quando;

considera os produtos e modelos da previsao de vendas e detalha as necessidades,

e determina o tempo da producgdo. “Na manufatura, o plano mestre de produgéo,

contém uma declaracdo da quantidade e do momento em que os produtos finais

devem ser produzidos” Slack, (2002).
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O planejamento-mestre da producdo € o responsavel para desenvolver os
planos produtivos estratégicos de longo prazo em planos especificos de produtos
acabados para o médio prazo, direcionando as etapas da programagdo e a
execucao das atividades operacionais da empresa. A partir deste planejamento, a
empresa passa a assumir compromissos de compra de itens e matéria-prima do
fornecedor, montagem e fabricacdo do produto.

Como resultado do Planejamento-mestre da producéo (PMP), que tomara as
decisdes quanto a necessidade de produtos acabados para cada periodo. Esse
plano faz a conexdo entre o planejamento estratégico (plano de producado) e as
atividades operacionais da produgéao. Verificando sua viabilidade.

Figura 04 - HIERARQUIZACAO DOS PLANOS

Longo prazo

Plano de producao <

!

Planejamento-mestre da produgéo
PMFlinicial «—

Médio prazo N&o
@

sim

PMP final

!

Programacéao da producao

Curto prazo

Fonte: Tubino (2000, p.89)

O plano de producéao estratégico trata de familia de produtos, o PMP, ja esta
voltado para a operacionalizagdo da producgao, tratara de produtos individuais, para
tanto empregara uma unidade de planejamento mais curta, normalmente semanas,

No planejamento-mestre da producgdo, estdo envolvidas todas as areas que
tém um contato mais direto com a manufatura. Area das finangas coordenara os
gastos com estoques, horas extras, novos equipamentos etc. Area de marketing
passara seu plano de vendas e a previsdo da demanda no periodo analisado; Area

de engenharia de produto fornecera desenhos, especificacées e lista de materiais;
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Area da producdo colocara suas limitacdes de capacidade de produgdo e
instalagdes; Area de compras informara suas necessidades referentes a logistica de
fornecimento externo; Area de recursos humanos apresentara seu plano de
contratagcao e treinamento de pessoal etc.

O planejamento-mestre de produgdo procura fazer a ligacdo, através da
montagem do plano mestre de producéo, entre o planejamento estratégico de longo
prazo e as atividades operacionais da produgao.

11.0 ADMINISTRACAO DE MATERIAIS

A administracdo eficiente de materiais em uma empresa industrial é fator
preponderante para 0 seu sucesso, pois 0s materiais em geral representam parcela
significativa do capital de giro necessério para o seu funcionamento.

Toda empresa necessita de capital de giro para comprar e produzir, sendo ele
diretamente impactado pela rotatividade dos materiais em estoque, quanto maior o
giro de materiais, menos capital € necessario para a empresa funcionar.

Segundo Paranhos Filho (2007), no sistema de producédo seriado em massa,
que antecedeu a evolugao japonesa, os materiais eram considerados como ativos e
os estoques inevitaveis para a operacao, tanto sua permanecia nos almoxarifados
quanto no fluxo do sistema produtivo, os chamados estoques de processo (Work in
Process — WIP). Nesse sistema, os altos niveis eram encarados como fator natural e
até desejavel, pois o importante era produzir, ja que 0 mercado absorvia tudo que
era fabricado e havia falta de produtos; portanto a administragdo de materiais era
simplesmente ndo deixar faltar material para a produgéo, ndo importava o seu custo.
As maquinas deviam estar sempre carregadas, e eventual ociosidade dos
equipamentos era considerada como problema grave e de responsabilidade do
supervisor. Maquina parada era sindnima de problema para quem supervisionava a
produc@o. Normalmente o efeito final dessa politica era de um grande insuflador de
estoques e, consequentemente, a empresa via-se forcada a ter mais capital de giro
para comprar de forma antecipada e em maior volume, bem como possuir grandes
areas de almoxarifado, além de recursos para administrar todo esse excesso. Nao é
sem motivo que a chamada revolucao industrial japonesa dedicou especial atengao

a administracdo de materiais, tendo os técnicos japoneses percebido a importancia
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do controle dos materiais e a sua correlagao com os resultados, principalmente com
o volume de capital de giro necessario para comprar e manter materiais.

O administrador de materiais tem sob sua responsabilidade, dependendo do
sistema de producao e dos volumes, até 60% dos custos da empresa. Assim, uma
administracdo eficiente pode trazer ganhos com impacto direto no resultado.

Exemplo: Uma dona de casa que vai ao supermercado e compra certa
quantidade de mantimentos, e ela sabe que se comprar a mais que 0 necessario
para determinado periodo de consumo, tera que:

e Arrumar local extra para armazenagem;

¢ O mantimento corre o risco de deterioracao pelo tempo;

e Deverd ter dinheiro na hora ou vai comprometer o cheque especial e pagar
juros desnecessarios;

e Também poderd ter dificuldade ao acesso aos mantimentos pelo excesso
de acumulo de materiais.

Sabendo disso, a dona de casa, adquire somente 0 necessario para o periodo
de tempo que estipulou de consumo.

O efeito em uma empresa € exatamente o0 mesmo, pois S80 necessarios
locais para a armazenagem, e principalmente, é inevitdvel mais capital para pagar o
fornecedor, € decidir como pagar para guardar.

Exemplo: duas empresas que fabricam o mesmo produto consomem matéria
prima e componente do mesmo fornecedor, contam com 0 mesmo numero de
funcionarios e produzem igual volume. Portanto tudo indica que o capital de giro
necessario para ambas seja igual.

Porém se uma delas operar com o minimo de estoques, dimensionarem seu
aparato produtivo de forma que o material seja rapidamente transformado em
produto, ndo parando em almoxarifados ou na forma de processo e comprar 0
material necessario somente no momento exato de sua utilizacao, esta empresa tera
necessidade muito menor de capital de giro e assim pagard muito menos juros, além
de diversos outros efeitos positivos resultante dessa maneira enxuta de operar.

Comprar grandes quantidades de material, produzir pegas antecipadamente e
em grande quantidade, manter pecas semi-acabadas em processo e manter
produtos acabados em estoque sdo politicas que contam com muitos defensores
dentro da organizagdo manufatureira, pois os estoques, de certa forma, encobrem

os problemas de operacdo, como a quebra constante de maquinas, a falta de
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qualidade dos componentes fabricados, as falhas de planejamento, as entregas fora
do prazo, os problemas de fornecedores e a previsdo incorreta de vendas, entre
outros tantos.

Assim, se ndo ha uma liderancga efetiva no sentido de considerar os estoques
como desperdicio, a tendéncia é sempre no sentido de aumentarem,
comprometendo o capital de giro, o espaco € a eficiéncia da empresa.

Esse conceito é a esséncia do sistema Just In Time que considera o excesso
de material na forma de producédo antecipada ou de lotes de pecas compradas ou

produzidas acima da demanda do mercado como desperdicio.

11.1 Gerenciamento de materiais

Os materiais seguem um fluxo préprio na empresa: compras, recebimento,
estocagem no almoxarifado, transporte interno, controle, entrega a producao e
finalmente transformado em produto que vai para o mercado.

Paranhos Filho (2007) cita alguns conceitos necessarios a aplicacao do fluxo
que acontece nas empresas fabris:

Especificagcao: os materiais devem ser especificados pelo responsavel pelo
projeto do produto, isso deve ser detalhado ao maximo, utilizando-se sempre que
possivel classificacdo ja normalizada por 6rgdos como ABNT, ANSI e DIN, entre
outros, aplicando sistema de medidas e caracteristicas de desenho, como
tolerancias de operacdo e de acabamento, propiciando assim a aquisicdo ou
fabricagéo de forma sempre idénticas para o0 mesmo produto.

Classificacdao: o agrupamento dos materiais em classes facilita sua
administracédo e controle. Classificagdo pode ser quanto a aplicagédo, por exemplo,
materiais produtivos, materiais para reposi¢ao, acessorios. A classificagao também
pode ser por valor, onde os materiais sdo classificados em fungdo do seu valor e
utilizacdo — os materiais valiosos de baixa quantidade e os numerosos de pouco
valor. Existem também outras formas de classificacdo que contemplam os periodos
da colegcao conforme as estagdes do ano.

Cadastramento: é importante que todo material seja codificado e cadastrado
para compor um rol de materiais no sistema, facilitando sua identificacao,

administragao e ressuprimento.
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Ao gerenciar a quantidade, € necessario estipular um ponto de pedido, que é
o momento de fazermos o ressuprimento para que o material chegue antes de
terminar o estoque.

O planejador deve prever alguns itens a mais do que 0 necessario, pois pode
haver problemas com o ressuprimento, como uma quebra de maquinas, um
problema de transporte ou um problema de qualidade do item. Assim em funcao da
probabilidade de ocorréncias desses eventos, 0 planejador adiciona uma reserva a
quantidade solicitada.

Quanto mais confiavel for o fornecedor, o estoque de seguranca podera ser
menor, assim como o capital de giro para operar a empresa, portanto € uma grande
vantagem competitiva. Deve-se também sempre procurar a melhor situagdo entre
custo e beneficio e custo da manutencao do estoque e seu valor e o equilibrio com a

demanda pelos itens solicitados para o consumo.

12.0 PLANEJAMENTO DA CAPACIDADE

Planejamento da capacidade € uma atividade critica desenvolvida
paralelamente ao planejamento de materiais (GIANESI e CORREA, 2001, p.289).

Segundo Tubino (2000), a anélise da capacidade produtiva no planejamento
estratégico da producao tem carater exploratério, € necessario que a geréncia tome
decisbes com relacdo a prazos maiores, planejando antecipadamente, quanto a:
mudanca de instalagdes fisicas compra de equipamentos, inclusdo de um novo turno
de trabalho, admissao e treinamento da mé&o- de- obra, contratos fornecimento e
terceirizagdo, entre outras decisées. Segundo Gianesi e Corréa (2001), o
planejamento de capacidade é feito em niveis, de acordo com o horizonte de
planejamento desejado. A capacidade a longo prazo esta inserida no planejamento
de vendas e operagdes. O planejamento de médio prazo tem objetivo de garantir
que o plano-mestre seja viavel em termos de capacidade, permitindo um calculo
rapido, ainda que grosseiro. O planejamento de curto prazo, é feito com base no
plano de materiais detalhado, considerando o que produzir e quanto produzirem, € o
nivel mais detalhado de planejamento também administra a utilizacdo de capacidade
dos recursos, principalmente em funcao de ocorréncias de ultima hora, com quebras

de maquinas, falta de materiais, auséncia de funcionarios necessidade de
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apressamento de ordens de producdo, entre outros. As acdes nesse caso estao
sempre a cargo dos responsaveis em cada setor do chao-de-fabrica.

Tubino (2000) cita que existem varias formas de se obter a capacidade de um
plano de producao. Dependendo basicamente de como este plano foi obtido, de
como foram agrupados os produtos em familias dentro da unidade de negdcio, e de
qual nosso interesse em consolidar os recursos em grupos (departamentos, células,
maquinas etc.) para analise. Uma rotina que pode ser seguida para esta analise €
apresentada a seguir, acompanhada de um exemplo ilustrativo:

1. ldentificar os grupos de recursos a serem incluidos na andlise;

2. Obter o padrdo de consumo (horas/unidade) de cada familia incluida no

plano para cada grupo de recursos;

3. Multiplicar o padrdo de consumo de cada familia para cada grupo de
recursos pela quantidade de producéao propria prevista no plano para cada
familia;

4. Consolidar as necessidades de capacidade para cada grupo de recursos.

O fundamental para o administrador da producdo é a perfeita adequacao

entre a expectativa de demanda e a capacidade produtiva.

13.0 FUNCOES DO PCP

Dentre as varias fungdes do PCP em uma empresa, segundo Paranhos Filho
(2007) destacam-se: as atividades que compreendem 0 gerenciamento e a operagao
do sistema de informagdes da producgao, o planejamento da produgéo, a emissao de
ordens, a gerencia dos estoques, a movimentacao, o recebimento e a expedigao,
bem como a fungéo de centralizador das informagdes.

O gerenciamento e a operacao do sistema de informacoes da producao;
essa € uma fungdo muito importante, pois o PCP é o principal operador e gestor do
Sistema de Informagdes Gerenciais.

Planejamento da producao: traduz-se considerando a previsao de vendas, a
capacidade produtiva da fabrica e a politica financeira por fixar quanto sera

produzido no periodo, em termos de produtos finais.
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Emissao de ordens: consiste na transformagcdo do plano de producdo em
“‘ordens de fabricagcdo” e “de compras”, que sdo os documentos comumente
utilizados nas fabricas e servem para autorizar a fabricacao ou a aquisicao.

Gerenciador dos estoques: no desenvolvimento dessa fungdo, o PCP
estabelece os niveis de estoque, a sua reposicdo, o controle do estoque em
processo e o controle do produto, bem como planeja e executa inventarios
periddicos ou rotativos (contagens permanentes de itens ao longo do ano).

Movimentacao: o PCP faz toda movimentacdo de materiais € componentes
dentro das instalagdes produtivas, seja do recebimento para o almoxarifado, ou
deste para alinha de montagem, ou mesmo entre estagios de processos.

Recebimento e expedicao: executa o recebimento de todo material
adquirido de terceiros, em conjunto com a avaliagdo do Setor de Qualidade, bem
como recebe e alimenta o sistema da entrega do material, além de proceder a
preparacdo do produto final, em embalagem adequada para sua protegcédo, € a
logistica de entrega dos produtos aos clientes. Faz interface com o Departamento
Financeiro tanto no recebimento quanto na emissao de Nota Fiscal de venda.

Centralizador das informacoes: nessa funcdo, o PCP serve de contato
entre o controle do andamento da producao e todos os demais departamentos da

empresa, bem como prepara relatérios sobre a eficiéncia operacional.

14.0 ATIVIDADES DO PPCP

De acordo com Chiavenato (1999, p.260) as fun¢des do PPCP €& Planejar,
organizar, dirigir e controlar o processo produtivo.

Segundo SINVESPAR (2003) “o PPCP atua dentro da empresa como um
sincronizador do sistema, fazendo com que o Planejamento, a Diregdo e o Controle
persigam os mesmos resultados. Recebidas informagdes sob e vendas, estoques,
linhas de produtos e maquinas, cabe ao PPCP transformar essas informagdes de tal

maneira que cada item se torne 0 menos oneroso possivel para a empresa”.

As atividades do PPCP sdo exercidas nos trés niveis hierarquicos de
planejamento e controle das atividades produtivas de um sistema de
producado. No nivel estratégico, onde sao definidas as politicas estratégicas
de longo prazo da empresa, o PPCP participa da formulagdo do
Planejamento Estratégico da Produgéo, gerando um Plano de Producao. No
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nivel tatico, onde sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a
produgdo, o PPCP desenvolve o Planejamento-mestre da Produgao,
obtendo o Plano Mestre de Produgao (PMP). No nivel operacional, onde
sdo preparados os programas de curto prazo de producdo e realizado o
acompanhamento dos mesmos, o PPCP prepara a Programagao da
Producdo administrando estoques, seqilienciado, emitindo e liberando as
Ordens de Compras, Fabricacdo e Montagem, bem como executa o
Acompanhamento e Controle da Produgéao (TUBINO, 2000, p. 24).

15.0 FATORES QUE INFLUENCIAM NO PLANEJAMENTO

De forma geral, o tamanho da empresa influi na estrutura do planejamento,
pois quanto maior a empresa mais formal e detalhada € o PCP.

O tipo de manufatura é outro fator que exerce uma influéncia muito forte
sobre o sistema de PCP, pois tipos de manufatura diferentes requerem sistemas
diferentes de planejamento. Como explica Tubino, “Planejar e controlar as atividades
de uma empresa que produz produtos padronizados para estoque é bastante
diferente de planejar e controlar produtos sob encomenda”.

No caso de planejamento de um produto padronizado para estoque, existe
possibilidade de previsdo de acordo com as informacdées de vendas, de dados
histéricos e de tendéncias. Sendo que, durante a realizacao do produto, podem ser
feitos ajustes de volume de acordo com a demanda real. Ja em um produto sob
encomenda, o planejamento tem que esperar o cliente manifestar-se, para, entéao,
iniciar seu ciclo de determinacao de um conjunto de procedimentos, as dificuldades
serdo inerentes ao que foi solicitado. O fluxo basico de informagdes utilizadas pelo
planejamento pode ser esquematizado como na figura seguinte.

Figura 05 - FLUXO BASICO DE INFORMAGCOES
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PREVISAO I{)E VENDAS
v

Roteiro de fabricagao,

/ tempos padrao

Engenharia de produto
Desenhos, especificacdes e \
lista de materiais

Planejamento
e controle da
producio

Producao

Estoque /
Quantidade de materiais AN Capacidade de produgdo

Planejamento
De producido e de compras

Fornecedor
Quando foi entregue, em que
prazo e em que condicdes

Controle de produgdo
O que foi produzido, com que
eficiéncia (recursos) e com qual
prazo.

Entrega ao cliente
Quanto foi entregue e em que
prazo

Fonte: Paranhos Filho (2002, p.258).

15.1 Previsao de vendas

O sistema de previsdo de vendas é o conjunto de procedimentos de coleta,
tratamento e analise de informacdes que visa gerar uma estimativa das vendas
futuras, medidas em unidades de produtos em cada unidade de tempo.

O planejamento do processo, a cada ciclo, inicia-se com a previsdao de
vendas, de produtos por modelo, por periodo de tempo, assim, nos utilizando das
informacbes sobre a capacidade produtiva e os estoques existentes, podemos
determinar o que, quando e quanto produzir e comprar. A previsdo da empresa For
Six e para uma venda média de 14.300 pegas mensais, sendo que, a grande maioria
do nosso produto é constituido por calcas basicas em jeans.
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15.2 Engenharia de produtos

15.2.1 Ficha técnica

E um documento de registro da peca, esse documento tem como objetivo
informar os dados peculiares do produto, que sdo o desenho técnico e as
informacdes sobre a matéria-prima e o modo de producdo. A ficha técnica deve
conter toda a memoria descritiva do produto.

Cada empresa desenvolve a ficha técnica de acordo com 0s seus interesses.
Os critérios sado estabelecidos de acordo com o tipo de produto e a organizagao de
sua producgao.

A formatagdo de uma ficha técnica é flexivel, ndo ha uma regra geral. No
entanto, para que ela seja completa, recomenda-se que ela contenha:

1 — Cabecalho: referindo o nome da empresa, a colecao, o nome da peca,
sua referéncia, a data, uma breve descricdo e tudo que for pertinente a

denominacéao do produto, descrigcao da peca.

2 — Desenho técnico do modelo: de frente, de costas, se necessario de

lateral ou o recurso do zoom.

2.1 — Diagramagcéo de desenho técnico

A diagramacao é utilizada para melhorar a compreensao das especificagdes
do desenho técnico, possibilitando uma leitura informativa e objetiva de todos os
componentes do desenho, pode ser feita da varias formas, sendo que as mais
utilizadas s&o as de numero e de flecha.

3 — Dados dos materiais utilizados: podem ser divididos em principais e
secunddrios; aviamentos e materiais de adorno em geral. Devem ser assim
descritos: nome do material e/ou cédigo, composigcao, especificacdo de tamanho (no
caso do tecido, a largura; e de outros produtos como botdo e ziper, a numeracao),

gasto, cor, fabricante, fornecedor, preco por unidade.
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4 — Etiquetas: devem trazer obrigatoriamente as seguintes informacdes:

= Nome fantasia e marca registrada ou razao social;

= Tratamento e cuidados de conservagao, por texto ou simbolo.

» Indicag&o do tamanho da pecga, por numero ou letra.

= Os dados de composicdo do tecido, com nome das fibras e
percentual da incidéncia, em ordem decrescente.

= (Cadastro da pessoa juridica (CNPJ) da empresa e pais de origem.

5 — Beneficiamento: quando o produto passa por algum processo de
transformagao que néo faga parte da confecgdo em si, como tingimento, estamparia,
bordado ou lavagem.

6 — Grade de tamanho: quadro com os tamanhos e 0 niumero de pecas que
serao produzidos.

7 — Sequiéncia de montagem da peca: ordem em que a peca sera

costurada.

8 — Seqliéncia operacional: informa sobre a operagdo que vai ser feita e 0

tipo de ferramenta que sera utilizada.

9 — Minutagem: medicao de tempo (minutos) gasto em cada operacgao.

10 — Modelagem planificada: todas as pecas do molde desenhadas
separadamente.

A ficha acompanha a pe¢a desde a modelagem até o final da producéao,
sendo acrescentadas as informagdes relativas a cada fase. Isto da ao fabricante as
informagdes necessarias para o calculo do custo final do produto.



MODELO: Calca cinco bolso, bolso traseiro chapado

FICHA DE CRONOMETRAGEM

SEQ. OPERACAO MAQUINA | T.PD
1 Fusionar revel Entretela 18
2 Overlocar barra do bolso relogio Overlock 15
3 Passar barra do bolso relégio Ferro .08
4 Fazer barra do bolso relégio Reta .09
5 Passar bolso relégio Ferro 40
6 Overlocar barra do bolso relogio Overlock 10
7 Passar a barra do bolso traseiro Ferro .83
8 Marcar bolso traseiro para fazer filigrana Manual .85
9 Fazer filigrana Reta .80
10 Passar bolso traseiro Ferro .90
11 Overlocar revel Overlock A2
12 Aplicar revel e forro no bolso dianteiro Reta 1.36
13 Pespontar bolso dianteiro Reta 1.31
14 Afirmar espelho no bolso dianteiro Reta 1.38
15 Overlocar bolso dianteiro Overlock 27
16 Overlocar pertingal e revel Overlock 27
17 Emendar pela dianteira Interlock 45
18 Pespontar pala dianteira Reta2 ag. | .21
19 Overlocar gancho dianteiro Overlock 14
20 Aplicar revel e ziper Reta 74
21 Pespontar braguilha Reta2 ag. | .21
22 Aplicar pertingal e fechar o ganchinho dianteiro Reta 1.03
23 Pespontar gancho dianteiro Reta .59
24 Emendar pala do traseiro Interlock .39
25 Pespontar pala do traseiro Reta2 ag. |.28
26 Fechar gancho traseiro Mag. Braco | .41
27 Riscar para aplicar bolso traseiro Manual A2
28 Riscar bolso traseiro para fazer pesponte Manual .83
29 Aplicar bolso traseiro Reta 1.95
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30 Travetar bolso traseiro Reta .26
31 Fazer par Manual 27
32 Fechar lateral Interlock .83
33 Pespontar lateral R.Pespont | .61
34 Fechar entre pernas Interlock .61
35 Aplicar passantes Reta Ref. .88
36 Aplicar cos Reta .59
37 Aplicar etiqueta de tamanho, composicado e marca | Reta .64
38 Fazer ponta de cos Reta 2.16
39 Firmar passantes Reta 1.15
40 Aplicar o quinto bolso Reta 1.42
41 Travetar passante, bolso dianteiro e braguilha Travete .1.20
42 Casear c0s caseadeira | .15
43 Fazer barra Magqg. Barra | .95
44 Aplicar botdo de metal Botoneira 15

Tempo padrao da peca: 28.84 minutos

Fonte: Iser (2007)
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Ficha Técnica-Ref.: 1016

Calga 5 bolsos - bolsos traseiros chapados pespontados

Tecido: NAVVY - Santista - 5,7 ozfyd?

Composicéo: 100% ALGODAO

COS PESPONTADO _ PASSANTES COM 1,5 CM

FECHAMENTO COM PESPONTADOS 7 ETIO LONA TINGIDA

NA COR DA CALCA

CASEAE BOTAQ
DE METAL
PALA
QUINTO BOLSO
PESPONTADO BOLS0S CHAPADOS

APLICA';E.D DE = PESPONTADOS
REBITES COM FILIGRAMA
TAMANHO 50 ACIMA E—
APLICAR ZIPER frpfieid
DE 18CM
BARRAFEITA
COM25CM R ’ _____ - _
OBS.: AS COSTURAS RETAS DEVERAO TER 4 PONTOS POR CM.
FORRO |ZIPER METAL BOTAO |LIN.RETA | LINHA
CORES LISO 1sem | REBTES | veral | Fio3s | oveRL
OURD QURO
04 CRU 896 s | vele 5977 40
OURO OURO
05 CRU 156 B | e 91 205
OURO OURO
09 CRU 916 n | Ve 5964 41
OURO OURO
13 CRU 157 S | e 5064 65
FORNECEDOR  |TEC-LICEL|  YKK EBERLE | EBERLE | COATS %%'ﬁg

Fonte: Iser (2007)
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15.3 Estoques

Para o P.C.P. o estoque é um dos fatores basicos, devendo existir um
acompanhamento constante. E de acordo com os estoques que ocorre a verificagao
dos prazos, o atendimento da necessidade de compras e que se faz a programagao
das maquinas. Desta forma, para melhor controle, o estoque deve ser dividido em
duas partes: matéria-prima e acessérios diversos, quanto a sua reposi¢cao, podem-
se planejar os inventarios periédicos ou rotativos.

Matéria-Prima: O estoque pode variar de acordo com varios fatores, como,
por exemplo, época do ano, tipo de programacdo, custos, e etc. E necessario
sempre ter um estoque de seguranca. O qual garanta a produgdo constante na
industria. H& casos em que o pedido de matéria-prima é restrito e isto ocorre quando
temos um artigo novo, com matéria-prima fora da linha de produg¢ao normal. Em tal
caso, calcula-se a necessidade com uma pequena folga e faz-se pedido de compra
tao logo se tenha a confirmacao da ordem de servigo.

Acessorios e diversos: Sao feitos pelo setor de compras ou pelo
almoxarifado da fabrica, onde compete ao P.C.P. a responsabilidade de requisitar os
acessorios, produtos e materiais, somente quando houver ordens de servico para
artigos novos e/ou de artigos que estdo fora de fabricacdo, deve-se entdo fazer o
planejamento de compra.

Na pratica existem muitas rotinas de compra, normalmente a rotina utilizada
reune-se em:

e O controle de produgao decide o que € necessario, em que quantidade e

quando as entregas devem ser feitas;

e A alta administracdo fixa “a quantidade autorizada”, que é a quantidade

ideal com que o comprador pode comprometer a empresa;

e Trabalhando dentro dessas limitagdes, o comprador deve fazer o melhor

negocio possivel, mantendo sempre a empresa com 0S suprimentos

necessarios.

15.4 Engenharia de producao
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O objetivo agora é determinar a quantidade de maquinas utilizadas para cada
operacao, o numero de operadores necessarios para realiza-las, a distribuicao
desses operadores sobre 0 processo e 0 tempo de utilizacdo de cada um em funcao
do numero de unidades produzidas numa escala de tempo. Portanto, estar
capacitado para projetar um processo produtivo ndo permitindo a possibilidade de
gargalos e otimizando os recursos disponiveis (maquinas € mao de obra).

E fundamental para alcangar com sucesso uma boa Engenharia de produgao,
conhecer os dados relativos ao produto e ao processo.

e Tempo trabalhado no periodo a ser medido (minutos, horas, dias, etc.);

e NUmeros de operadores envolvidos neste processo;

e Tempo total do produto a ser estudado;

e Tempo padrao ou estimado de cada operacéo;

¢ E a eficiéncia do processo quanto aos seguintes fatores;

e Tempo de transferéncias de uma maquina para outra;

e Quantidade média de lotes a espera de ser trabalhado em cada maquina

(estoque em processo);

e Extensao de sequiéncia operacional.

Para projetos de planta baixa de fabrica, ampliagdo das instalacdes, etc., €
fornecida apenas a producado que se deseja como meta, ficando a cargo de quem
fard o projeto determinar a quantidade de maquinas que seréo utilizadas e o numero
de operadores.

O essencial o estudo € utilizar a seguinte formulagéo:

Minut.Trab.x N° OPxEf
Prod. /dia= -----------=-=-mmmmmmemeeeen
Tempo total peca

15.5 Producao

A programagdo da produc¢do nunca deve ser aleatéria, mas deve basear-se
na previsdo de demanda ou nos pedidos e é de responsabilidade do PCP. O
primeiro passo para a programagao da produgdo € a compra de insumos, pois,
fabricantes de tecidos e aviamentos nem sempre possuem o0s artigos a pronta-
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entrega. O setor de compras pode programar a aquisicdo do mesmo com maior
seguranca, pois a probabilidade de acerto (de que alguma peca com aquele tecido
seja vendida) é maior. O segundo passo €& a organizacdo da mao-de-obra,
identificando gargalos de producédo e a necessidade ou ndo de novas contratacoes
ou de servigos externos.

Dentro do contetido estudado na disciplina de SISTEMA DE PRODUGOES.
Antes de entrar no setor produtivo é feito um planejamento das pegas chamado
preparacdo. Na preparacao deve-se estabelecer o tempo padrdo de cada operagao.
O balanceamento é feito a partir da primeira operagdo da montagem da peca, sendo
que, em modelos diferentes do basico, que possuem, por exemplo, detalhes com
recortes e chapados, sdo feitos na preparagdo facilitando as operagbes da
montagem, tendo ganhos de produtividade, qualidade, satisfacdo e seguranca para
os funcionérios. E necessario ter flexibilidade na linha de producédo para se adaptar
as maquinas de posi¢cao dependendo das mudangas que ocorrem nas operagoes.

Um bom layout com as pecas no carrinho otimiza de forma surpreendente o
processo, gerando com isso reducao no custo de producéo, e significativa melhoria
nos padroes de qualidade, pois ndo ha perdas de peg¢as no processo entre as
maquinas, além de evitar retrabalho em funcdo de operacdes serem realizadas na
sequUéncia incorreta devido a organizagao e limpeza que mantém o setor produtivo
com esse método aplicado.

15.6 Planejamento

E a atividade através da qual é feito o levantamento completo das
necessidades de materiais para execug¢do da produgéo. A partir das necessidades
vindas da lista de materiais, das exigéncias impostas pela engenharia de produtos e
das informagdes vindas do controle de estoques (itens em estoque e itens em
processo de fabricacdo), procuram determinar quando, quantos e quais materiais
devem ser fabricados e comprados.

O planejamento de materiais esta intimamente ligado ao gerenciamento de
estoques. Os tipos de estoques sao: matérias-primas, produtos em processo e
produtos acabados.
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Os estoques consomem capital de giro, exigem espaco para estocagem,
requerem transportes € manuseio, deterioram, tornam-se obsoletos e requerem
seguranca. Por isso, a manutencao de estoques pode acarretar em custo muito alto
para um sistema de manufatura.

O planejamento de materiais deve, portanto ter como objetivo reduzir os
investimentos em estoques e maximizar os niveis de atendimento aos clientes e

producéo da industria.

15.7 Fornecedor

Para n&o haver atrasos no fornecimento do produto final a industria ira
trabalhar com pedidos antecipados, com prazo de entrega de vinte dias. Com isso
poderemos efetuar uma étima programagéao no setor de producéo da empresa.

15.8 Controle da producao

Tem como objetivo acompanhar a fabricagdo e compra dos itens planejados,
com a finalidade de garantir que os prazos estabelecidos sejam cumpridos.

A atividade de Controle da Producdo também recolhe dados importantes
como: quantidades trabalhadas, quantidade de refugos, quantidade de material
utilizado e as horas-maquinas e/ou horas-homem gastas.

Caso algum desvio significativo ocorra, o Controle da Producéo deve acionar
as atividades de Planejamento para o replanejamento necessario.

a) Como Elaborar o Balanceamento da Producao

Dentro do balanceamento define-se 0 numero de pessoas no setor de
producdo de acordo com os maquinarios disponiveis e a quantidade de pecas que
se deseja produzir.

Para levantar o tempo padrao de toda a seqiéncia operacional da peca,
somam-se 0s tempos e obtém-se o tempo padrdo da peca, em seguida pega-se 0s

minutos trabalhados e divide-se pelo tempo padrao da peca para saber a quantidade
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de pecas por operador por dia. Este resultado é multiplicado pela quantidade de
operadores onde se obtém a meta de quantas pecas ira ser produzir por dia, depois
se divide pela quantidade de meia hora trabalhada, definindo quantas pecas sera
colocado no carrinho.
Para definir a quantidade de pecgas por pessoa, pega-se 0s minutos
trabalhados (M/T) e divide-se pelo tempo padrao (TP) da peca.
Ex.: 510 M/T = 36,9 pecas por pessoa
13,82 (TP)
Para definir a meta dia, pega-se o nimero de pegas por pessoa e multiplica
pela quantidade de operadores definido.
Ex.: 36,9 X 21 = 774,9 pecas por dia.
Para definir a quantidade de meia hora trabalhada por dia pega-se os minutos
trabalhados e divide por trinta.
Ex.: 510 M/T = 17 meia hora
30 min.
Para definir a quantidade de pecas que ird em tamanho de lote, pega-se a
meta do dia e divide-se pela quantidade de meia horas trabalhadas.

Ex.: 774.9 pecas dia = 45,5 pecas por carrinho

17 meia hora

Obs.: quando o resultado ndo € um numero inteiro, devem-se arredondar as pecas
no carrinho. No caso do exemplo ficaram 45 pecas em lote.

Para planejar a quantidade de tempo que uma ordem de corte leva para ser
produzida, divide-se a quantidade de pecas da ordem de corte pela quantidade de
pecas da meta de producao por 30 minutos.

Ex.: 2.295 pecas da ordem de corte = 51 lotes

45 pecas por lote
AplGs saber quantos carrinhos a ordem de corte contém, divide-se a
quantidade de carrinhos da ordem de corte pela quantidade de meia hora
trabalhada.

Ex.: 51 carrinhos = 3 dias
17 meia hora trabalhada
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Para sabermos a eficiéncia diaria da equipe divide-se a producao pela meta
do dia.
Ex.: 675 (producédo) = 88% (eficiéncia da equipe)
765 (meta)
A partir das informacdes coletadas utiliza-se no balanceamento o programa

Excel facilitando a divisdo das operacdes pelo PCP. Indicando a cada equipe uma
planilha com informacdes da referéncia do produto o tempo padrdo 13,82 minutos
por peca o numero de operadores envolvidos no processo que é de 21 pessoas por
equipe, que produz 45 pecas em 30 minutos totalizando 765 pecas diarias. A
definicdo do balanceamento para cada operacéo executada utiliza-se dos carrinhos
para transportar as pegcas em que um carrinho executa as operag¢oes e outro fica de
reserva prevendo atrasos ou quebra de equipamento. De posse da planilha toda a
equipe é responsavel no encaminhamento do carrinho para a fase seguinte até bater
o sinal.

O balanceamento contém uma planilha com duas partes para cada equipe, na
primeira parte indica-se a sequiéncia das operacdes, o tipo de maquina a ser
utilizado, o tempo padrdao da cada operacdo. Na segunda parte é resumido as
operacdes indicando a carga horaria para cada operador € 0s equipamentos
utilizados em cada equipe.

O balanceamento acompanha as pecas no processo produtivo, indicando o
que cada operador deve executar, facilitando assim o fluxo produtivo, e o trabalho do

monitor na distribuicao das tarefas.

BALANCEAMENTO DA PRODUGAO

BALANCEAMENTO CALCA BASICA TP=13,90 510M
EQUIPE 01 | REF: 2036 PESSOA 21 | METADIA
META | MEIA HORA 45 765
MAQ. OPERACAO TP. | QTDE CARGA | OPER.
BRA. FECHAR GANCHO 0,3 45 13,5
BRA. FECHAR PALA 0,3 45 13,5
EQUIPE 01 0,6 45 27 1

FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgéo (2007)



O balanceamento é dividido em duas partes para cada equipe, onde na

primeira indica-se o tipo de maquina, a operagcao e o tempo padrdo. Na segunda

parte descreve-se o tipo de maquina, a operacao, o tempo padrao, a quantidade de

pecas por meia hora, a carga de cada operador e quantos operadores sera

necessario na equipe.

MAQ. | OPERAGCAO TP. | QTDE CARGA | OPER.

BRA. FECHAR GANCHO 0,3 45 13,5 | OPER.
BRA. FECHAR PALA 0,3 45 13,5 1
EQUIPE 01 06 45 27 1

FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)

Aqui esta resumido as operagoes indicando a carga horaria de cada operador

definindo o tempo padrao de cada operacao e quantidade de maquinas, otimizando

o layout para cada equipe.

EQUIPE 02
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
1
CR1 PREGAR FORRO 0,7 45 31,5| OPER.
31,5
1
CR1 PREGAR BOLSO TRAS. 2,3 13 29,9 | OPER.
29,9
1
CR1 PREGAR BOLSO TRAS. 2,3 13 29,9 | OPER.
29,9
1
CR1 PREGAR BOLSO TRAS. 2,3 13 29,9 | OPER.
29,9
EQUIPE 02

FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)
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Neste caso em que falta 6 pecas para completar o processo ocorrendo falta

de tempo em pequena quantidade de operacdo, otimiza-se o processo colocando

um operador polivalente da equipe 03 para completar a carga.

EQUIPE 03
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
CR2 PESPONTAR BOCA DE 0,7 45 31,5 1
BOLSO
EQUIPE 03
FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)
EQUIPE 04
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
REF PRENDER FORRO 0,7 45 31,5
EQUIPE 04 1
FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)
EQUIPE 05 TECIDO
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
CR1 PREGAR BRAGUILIA AB 0,7 45 31,5 1
E ZIPER
OPER.
31,5
1
CR2 PESP. J E PREGAR BF 0,65 45 29,25 | OPER.
29,25
EQUIPE 05 2

FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgéo (2007)
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EQUIPE 06
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
1
CR2 UNIR FRENTE 0,53 45 23,85 | OPER.
MAN CORTAR PONTA 0,2 30 6 29,85
CR2 FAZER GANCHINHO 0,35 45| 15,75| OPER.
PREGAR BOLSO TRAS. 2,3 6 13,8| 29,55
EQUIPE 06 1
FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgéo (2007)
EQUIPE 07
MAQ. OPERAQAO TP. QTDE CARGA | OPER.
1
OVER5 FECHAR LATERAL 0,7 45 31,5| OPER.
31,5
1
CR1 PESP. LATERAL 0,62 45 27,9 | OPER.
FAZER PONTA DE COS 1,5 1 3 30,9
EQUIPE 07 2
FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)
EQUIPE 08
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
1
OVER5 FECHAR ENTRE 0,65 45 29,25 | OPER.
PERNAS
29,25
EQUIPE 08 1

FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)
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EQUIPE 09
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
1
COS PASSAR COS 0,62 45 27,9 | OPER.
MAN CORTAR PONTA 0,2
1
CR1 PREGAR ETQ. DE COS 0,5 45 22,5| OPER.
MAN CORTAR PONTA 0,2 15 3 25,5
EQUIPE 09
FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgéo (2007)
EQUIPE 10
1
MAQ. OPERAQAO TP. QTDE CARGA | OPER.
CR1 FAZER PONTA DE COS 1,5 20 30| OPER.
1
CR1 FAZER PONTA DE COS 1,5 20 30| OPER.
EQUIPE 10
FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgéao (2007)
EQUIPE 11
MAQ. OPERACAO TP. QTDE CARGA | OPER.
BAI FAZER BARRA 0,56 45 25,2 | OPER.
FAZER PONTA DE COS 1,5 2 3 28,2
1
TRA TRAVETAR PASSANTE 0,54 45 24,3 | OPER.
24,3
1
TRA TRAVETAR CALCA 0,7 45 31,5| OPER.
31,5

EQUIPE 11

FONTE: Apostila da disciplina de Sistema da Produgao (2007)
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15.9 Entrega ao cliente

Nas vendas a pronta entrega o comprador recebe as pecas no momento da
aquisicao. No sistema de vendas por pedidos, a entrega pode ser integral ou
escalonada.

Empresas que possuem distribuicao através de lojas préprias ou franquias
promovem uma grande entrega de artigos no comego de cada estagcdo, para
renovacao do visual da loja ap6s uma liquidagéo, e depois procedem com entregas

semanais de artigos complementares ou reposi¢cao de produtos vendidos.
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16. 0 METODOLOGIA

Para realizagdo desta pesquisa, empregou-se o método de pesquisa do tipo
exploratério, considerando que a finalidade da mesma € analisar e planejar uma
metodologia de trabalho para o planejamento da producdo em uma industria de
confeccao de jeans.

Dentro do estudo proposto procura-se definir o planejamento da producao e
0s processos nele envolvidos bem como estuda-los e viabiliza-los dentro da linha de
producéo.

Através das informagdes obtidas pelas pesquisas bibliograficas desenvolveu-
se um roteiro para o desenvolvimento deste produto e verificou-se que é
fundamental importancia a seqiéncia deste dentro da empresa para que haja uma
organizacao mais eficaz.

Segundo Gil, (2000) descreve que a pesquisa bibliografica € “elaborada a
partir do material ja publicado, constituido principalmente de livros, artigos de
periodicos e atualmente com material disponibilizado na Internet”.

Sendo, assim a pesquisa bibliografica de suma importancia para a coleta de
informacdes e obter embasamento tedrico, para a compreensao e desenvolvimento

deste projeto.
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CONCLUSAO

Nos ultimos anos as industrias de confeccdo evoluiram muito dentro do
sistema produtivo, pois vivemos num momento de globalizacdo em que ha uma
crescente oferta de produtos, dentro deste contexto as empresas necessitam cada
vez mais de desenvolver um planejamento e controle de sua producao e definir os
processos nele envolvidos bem como verificar as informacdes disponiveis para dirigir
as atividades futuras das metas da empresa e com isso, tomar as decisdes cabiveis,
para programar as atividades e 0s recursos necessarios ao desenvolvimento do
produto.

Portanto se faz necessario tomar decisdes, voltadas tanto para otimizar o uso
dos recursos e matérias necessarios a producao, como determinar e sincronizar
datas e tempos de fabricacdo dos produtos.

O PCP é um sistema que informa todas as etapas para que se possa
gerenciar eficientemente o fluxo de materiais e utilizar efetivamente pessoas e
equipamentos, coordenam atividades internas com atividades dos fornecedores e
verifica junto aos clientes as necessidades do mercado.

Confirma-se que as hipo6teses levantadas estavam corretas, porque, para que
se atinjam os objetivos com eficiéncia € necessario usar todas as informagbes para
se tomar decisdes inteligentes. Analisando o planejamento e sua viabilidade e com

isso elaborar um roteiro dentro da industria de confecgéo do jeans.
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