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RESUMO

O objetivo deste trabalho é realizar uma simulacdo de planejamento e controle da producao na
ferramenta MS Project numa indUstria do setor metal-mercénico. Para tanto foram utilizadas
pesquisa com base em revisdo bibliografica e pesquisa exploratéria conduzida pelo método de
estudo de caso. Como resultado, fica evidenciado a importancia da ferramenta para auxiliar a
geréncia da producdo no planejamento e controle antecipado das etapas de produgdo, o que
possibilita a verificacdo de gargalos na producdo ou excessos de demanda. Através da
realizacdo e andlise das comparacdes entre o planejado com realizado por meio da utilizacéo

desta ferramenta, € possivel acompanhar a producdo de forma mais adequada.

Palavra chave: Planejamento e Controle da Producédo e MS Project.
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1 INTRODUCAO

As indUstrias metaldrgicas, em geral, possuem como metas atingir a maxima
produtividade, minimizar custos e aumentar constantemente a qualidade final dos seus

produtos, atendendo as demandas e cumprindo com os prazos de entrega estabelecidos.

Para tanto, as industrias utilizam da técnica Planejamento e Controle da Producéo

(PCP) para gerenciar todo processo de fabricacdo e garantir que tais metas sejam cumpridas.

Segundo Kremer e Kovaleski (2006), indiferente da perfeicdo ou ndo do planejamento
e controle da produgdo de uma indUstria, 0s acontecimentos nem sempre ocorrem conforme o
que foi planejado. Erros de previsdes e simulagdes, qualidade, gargalos em processos de
fabricacdo e quebras de maquinas podem acontecer fazendo com que a producdo perca em

produtividade.

Todas as industrias metaldrgicas, por mais que trabalnem num mesmo segmento,
possuem particularidades. Assim sendo, as empresas planejam e controlam a sua producdo de
maneira totalmente ajustada e adaptada ao seu sistema produtivo, ou seja, cada indUstria

necessita de um modelo particular de PCP, totalmente estruturado com as suas necessidades.

Sdo varios os softwares que podem ser utilizados pelo PCP para gerenciamento de
projetos, entre eles em especial 0 MS Project, um software desenvolvido pela Microsoft com
0 objetivo principal de auxiliar a geréncia da producdo na tomada de decisbes em casos de
acontecimentos imprevistos e na analise do estudo comparativo entre o planejado com

executado.

A garantia de bons resultados estd diretamente relacionada ao bom planejamento,
programacdo e controle da producdo aliado ao bom software para gerenciamento de projetos.
Quem ndo planeja, programa e controla o que produz terd dificuldades em alcancar os indices

de produtividade e qualidade que o mercado exige.



1.1 Objetivos

O objetivo deste trabalho é tracar o perfil do sistema produtivo da empresa, buscando
identificar suas necessidades para posteriormente simular o gerenciamento de um projeto com

0 auxilio de um software.
Ja os objetivos especificos podem ser descritos como:
() Verificar a contribuicdo da revisao literéria;
(i) Mapear as atividades do PCP da empresa;

(iii)  Simular o gerenciamento de projeto através do software;

1.2 Organizagao do Trabalho

No Capitulo 2 é apresentada uma breve reviséo da literatura sobre os conceitos que
deram subsidios para o desenvolvimento deste trabalho, sdo eles: planejamento e controle da

producdo e gestdo de projeto.

No Capitulo 3 encontra-se a caracterizacdo da empresa onde foi realizado o estudo de
caso, seus processos e a metodologia utilizada para coleta de informacdes. Também é
proposto o uso da ferramenta MS Project. E descrito um estudo de caso para simular o uso da

ferramenta.

O Capitulo 4 apresenta as consideracdes finais, mostrando no que a adogdo do MS

Project pode ser (til para gerenciamento de projeto.



2 REVISAO DA LITERATURA

Este capitulo fornece uma contextualizacdo para o entendimento e definicdo das
necessidades de controle das organizacdes, mostrando conceitos de Planejamento e Controle

da Producéo e Gestdo de Projetos.

2.1 Planejamento e Controle da Producéo

2.1.1 Conceitos

Segundo Martins e Laugeni (2006), a fun¢do da producdo é entendida como um
conjunto de atividades que levam a transformacdo de um bem tangivel em outro com maior
utilidade. Para Tubino (2000), tais transformacdes precisam ser pensadas em termos de
prazos, em que planos séo feitos e acOes sdo disparadas com base nestes planos para que,

transcorridos estes prazos, os eventos planejados pelas empresas venham a se tornar realidade.

Slack et al. (2007) tratam essas transformacOes da forma como as organizagdes
produzem seus bens e servicos, buscando atender todas as necessidades do mercado com o
melhor prego, prazo e qualidade. Tais transformagdes acontecem devido a operacdo de bens
ou servicos, onde a producdo envolve um conjunto de recursos de input usado para
transformar algo ou para ser transformado em outputs de bens e servigos. Em outras palavras,
tudo que se veste, come, usa, I ou lanca na pratica de esporte, etc, chega ao consumidor
gracas aos gerentes de operagdes que organizam os materiais de entrada (input) e transformam
em produtos de saida (output). O modelo desenvolvido para explicar o assunto é mostrado na

Figura 2.1.
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Figura2.1: Modelo geral da Administracdo da Producéao.

Fonte: SLACK etal. (2007).

Todas essas transformgOes citadas séo desenvolvidas pelas empresas, visando atender
seus objetivos de curto, médio e longo prazo, na tentativa de transformar insumos, tais como
matérias-primas, em produtos acabados e/ou servicos para melhor satisfazerem consumidores
(TUBINO, 2000).

Penof (2001) cita que para alcancar todas estas transformacdes, sdo necessarios 0s
cincos objetivos desempenho da produgdo para gestdo eficaz, que séo eles: Qualidade,
Rapidez, Confiabilidade, Flexibilidade e Custo. A qualidade refere-se a fazer as coisas certas
de modo que os consumidores fiqguem satisfeitos com produto ou prestacdo de servico. A
rapidez é definida em fazer as coisas rapidas, buscando minimizar o tempo de processamento
de pedidos considerado como lead time de fornecimento. Confiabilidade esté relacionado com
fazer as coisas no tempo certo, mantendo compromisso de entrega assumido com seus
clientes. Flexibilidade diz respeito a estar preparado para alterar a programacao, ou seja, € a
capacidade de reagir ao inesperado mantendo tratamento Unico e individualizado ao
consumidor. E, por fim, custo refere-se a fazer as coisas com qualidade desejada e com um

menor custo possivel, assegurando retorno financeiro a organizacao.



2.1.2 Fungdes dos Sistemas de Produgéo

Uma organizacdo nao surge de repente. Ela é resultado de erros e acertos anteriores na
tentativa de ajustar a empresa as suas finalidades. Em outras palavras, é o resultado da sua

evolucéo.

Ao analisar a evolugdo do sistema de producdo individualmente da empresa,
Russomano (2000), constatou algumas funcGes gerencias basicas, sendo elas: Comercial,

Industrial e Financeira.

J& Tubino (2000) classifica essas fungdes do sistema produtivo conforme ilustra a
Figura 2.2.

Sistema de
Producéo

Financas Producéo Marketing

Figura2.2: Func®es basicas de umsistema produtivo.

Fonte: TUBINO (2000).

A funcdo de financas € a encarregada de administrar os recursos financeiros da
empresa e aloca-los onde forem necessarios. Com relagdo ao seu envolvimento com o sistema
de producdo e o planejamento e controle do mesmo, financas deve providenciar a
orcamentacdo e o acompanhamento de receitas e despesas, a previsao de fundos para atender

a esse orcamento e a analise econdmica dos investimentos produtivos (TUBINO, 2000).

A funcéo da producdo é o centro do sistema produtivo, onde a funcdo ndo compreende
apenas as operacGes de fabricacbes e montagens de bens, mas também, as atividades de
armazenagem, movimentacdo, entretenimento, aluguel, etc., quando estdo voltadas para a area
de servicos (TUBINO, 2000).



A funcdo de marketing é a funcdo encarregada de vender e promover os bens e
servicos produzidos por uma empresa, tomando decisdes estratégicas de publicidade e
estimativas de precos para 0s mesmos. Além disso, marketing é responsavel de contactar 0s
clientes e sentir o mercado, visando, por um lado (médio e curto prazos), abastecer a producéo
com informagbes sobre a demanda pelos produtos atuais, permitindo o planejamento e
programacdo da producdo, e, por outro lado (longo prazo), buscar informacgdes sobre
potenciais necessidades dos clientes, visando ao projeto de novos bens ou servigos a serem
desenvolvidos (TUBINO, 2000).

Slack et al. (2007) ressalta que de todas as fungbes citadas acima, a funcdo da
producdo é a mais importante dentro deste contexto, porque € o centro da organizacdo dentro
de uma empresa e é a responsavel por toda a producéo de bens e servigos que s&o necessarios

para sua existéncia.

Segundo Tubino (2000), para que estes bens e servicos sejam produzidos por uma
empresa, 0 sistema produtivo deve exercer uma série de fun¢fes operacionais, desempenhadas
por pessoas, que vao desde o projeto dos produtos, até o controle dos estoques, recrutamento e
treinamento de funcionarios, aplicacdo dos recursos financeiros, distribuicdo dos produtos,
etc. Todas essas fungdes operacionais citadas reinem informagdes vindas de diversas areas do

sistema de manufatura e sdo mostradas na Figura 2.3.
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Figura2.3: Areas de informagdes de manufatura.

Fonte: ARMANDO (1996).



2.1.3 Classificacédo dos Sistemas de Producéo

Para Tubino (2000), ha diversas formas de classificar um sistema de producdo que tem
por finalidade facilitar o entendimento das caracteristicas inerentes a cada sistema de
producdo e a sua relacdo com a complexidade das atividades de planejamento e controle

desses sistemas.

Zacarelli (1979) aborda a classificacdo de indUstrias em duas grandes classes: indUstria
do tipo continuo e industria do tipo intermitente. IndUstrias do tipo continuo séo aquelas onde
0S equipamentos executam as mesmas operacdes de maneira continua e o material se move
com pequenas interrupcdes entre eles até chegar a produto acabado. Pode se subdividir em:
continuo puro, continuo com montagem ou desmontagem e continuo com diferenciacao final.
IndUstria do tipo intermitente sdo aquelas nas quais a diversidade de produtos fabricados e
tamanho reduzido do lote de fabricacdo determina que 0s equipamentos apresentem variacdes
freqlentes no trabalho. Subdividem-se em: fabricacdo por encomenda de produtos diferentes

e fabricacdo repetitiva dos mesmos lotes de produtos.

Russomano (2000) trata de classificar a producdo, ndo pelas caracteristicas do produto,
e sim, pelas caracteristicas dos processos operacionais apresentadas como continua ou em

linha, intermitente (repetitiva ou ndo) e construcédo de projetos.

Slack et al. (2007) classificam pelos tipos de operagbes como volume de output,
variedade de output, variagdo da demanda do output e grau de contato com o consumidor

envolvido na producéo do output.

J& Tubino (2000) apresenta a classificacdo da producdo por produtos padronizados,
por produtos sob medidas, por processos continuos, por processos repetitivos em massa e pela

natureza do produto.

No entanto, independente do sistema de manufatura e estrutura administrativa, um
conjunto basico de atividades de PCP deve ser adotado de acordo com classificacdo da

producdo da empresa.



2.1.4 Planejamento e Controle da Produgéo

Em um sistema produtivo ao serem definidas suas metas e estratégias, faz-se
necessario formular planos para atingi-las, administrar os recursos humanos e fisicos com
base nesses planos, direcionar a acdo dos recursos humanos sobre os fisicos e acompanhar
esta acdo, permitindo a correcdo de provaveis desvios. No conjunto de funcdes dos sistemas
de produgdo aqui descritos, essas atividades sao desenvolvidas pelo Planejamento e Controle
da Producédo (TUBINO, 2000).

Normalmente, as atividades de PCP sdo desenvolvidas por um departamento de apoio
a Producdo, dentro da geréncia industrial, que leva seu nome. Como departamento de apoio a
Producdo, o PCP é responsavel pela coordenacdo e aplicacdo dos recursos produtivos de
forma a atender da melhor maneira possivel aos planos estabelecidos em niveis estratégico,

tatico e operacional.

Slack et al. (2007) definem o planejamento e controle da producdo como sendo a
atividade de se decidir sobre o melhor emprego dos recursos de producdo, assegurando assim,
a execucdo do que foi previsto. Os mesmos autores também definem planejamento como
atividade que garante que a producdo ocorra eficazmente e produza produtos e servigos como
devido. Isto requer que 0s recursos estejam disponiveis na quantidade, momento e nivel de

qualidade adequado.

Para Russomano (2000), o planejamento e controle da producdo é um processo que
envolve o planejamento e a organizagdo de todos os processos de fabricacdo da producéo,
sendo de extrema importancia para a obtencdo de melhores resultados ao nivel de aumento da
produtividade. O PCP apdia os departamentos de vendas e producdo no planejamento e na
coordenacdo de suas acdes, com a finalidade de que sejam cumpridos e atingidos todos os
resultados previamente estabelecidos em termos de quantidade, qualidade, prazo e lugar.
Também afirma, que as funcdes do PCP, de maneira geral, sdo definidas pelas quantidades a
serem produzidas, pela gestdo de estoques de matérias primas e insumos, pela emissdo das
ordens de fabricacdo, pela programacdo e controle das ordens de fabricacdo, pela
movimentacdo das ordens de fabricacdo da producéo e pelo controle e acompanhamento da

producdo.



De acordo com Graca (2003) o planejamento é composto pelas seguintes etapas:
determinar os tipos dos produtos e as quantidades que deverdo ser fabricadas, através de
informacdes oriundas dos pedidos dos clientes e nas previsdes de vendas futuras; realizar as
listas dos processos para fabricagdo do produto, indicando assim, o roteiro a ser seguido para
sua execucdo; determinar o inicio da fabricacdo, o prazo para término e o lead time da
producéo, indicando os tempos para duracdo dos processos; gerar a liberacdo das etapas e
processos de fabricacdo, antes do momento em que deverao ser iniciados, de acordo com o0s
prazos determinados e acompanhar e controlar o andamento dos processos de fabricagcdo da
producdo.

2.1.4.1 Diferencas entre Planejamento e Controle

Segundo Slack et al. (2007), um plano é a formalizacdo do que se pretende que
aconteca em determinado momento no futuro. Um plano ndo garante que um evento va
acontecer realmente. E uma declaracio de intencdo de que aconteca. Os planos séo baseados

em expectativas, contudo, expectativas sdo apenas esperancas relativas ao futuro.

Tubino (2000) denomina o plano da producdo como um horizonte de longo prazo,
onde as incertezas sdo grandes, havendo a necessidade de desenvolver uma dindmica de
replanejamento que seja empregada sempre que uma variavel importante do plano se alterar

substancialmente.

Quando operagdes tentam programar planos, as coisas nem sempre acontecem como
esperado. H& muitas variaveis e qualquer uma delas pode contribuir para que um plano se

torne ndo executavel.

Para Slack et al. (2007), controle é o processo de lidar com essas varidveis. Pode
significar que os planos precisam ser redesenhados em curto prazo. Também pode significar
que sera preciso fazer uma intervencdo na operacdo para trazé-la de volta aos “trilhos”. O
controle faz os ajustes que permitem que a operagdo atinja os objetivos que o plano

estabeleceu, mesmo que as suposicoes feitas pelo plano ndo se confirmem.
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Tubino (2000) entende que controle é a atividade que tem como funcdo dar suporte
necessario ao sistema produtivo, no sentido de garantir que as atividades planejadas e
programadas para o periodo sejam cumpridas. Em outras palavras, o controle faz os ajustes
que permitem que a operacdo atinja os objetivos que o plano estabeleceu, mesmo que os
pressupostos assumidos pelo plano ndo se confirmem, garantindo que as atividades planejadas

e programadas sejam cumpridas dentro do periodo determinado.

2.2 Gestao de Projetos

2.2.1 Projeto

Projeto € um empreendimento temporario que tem como objetivo criar um produto ou
um servigo unico, onde temporéario significa que cada projeto tem um comeco e um fim bem
definidos, unico significa que o produto ou servigo produzido é de alguma forma diferente de
todos os outros produtos ou servigos semelhantes (PMBOK GUIDE, 2000).

Os projetos envolvem desenvolvimento de algo que nunca foi feito antes, e que é,
portanto Unico. Um produto ou servico pode ser Unico, mesmo considerando que ja tenha sido
desenvolvida uma infinidade de produtos ou servigos em sua categoria. Por exemplo, muitos
e muitos edificios ja foram construidos, mas cada nova unidade lancada € Unica com
proprietério diferente, projeto proprio, localizacdo especifica, construtora diferente, e assim
por diante. A presenca de fatores repetitivos ndo muda a caracteristica intrinseca de unicidade
do esforco global (PMBOK GUIDE, 2000).

Vargas (2000) define projeto como sendo um empreendimento ndo repetitivo,
caracterizado por uma sequéncia clara e logica de eventos, com inicio, meio e fim, que se
destina a atingir um objetivo claro e definido, sendo conduzido por pessoas dentro de

parametros pré-definidos de tempo, custo, recursos envolvidos e qualidade.

Os projetos sdo desenvolvidos em todos os niveis da organizacdo, podendo envolver
uma unica pessoa ou milhares delas. Os projetos podem envolver uma unica unidade isolada
da organizacdo ou atravessar as fronteiras organizacionais, como ocorre com consorcios ou
parcerias (PMBOK GUIDE, 2000).
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Todo projeto possui por defini¢des, algumas caracteristicas basicas relacionadas com
as claras definicGes de parametros que permitem a efetiva administracdo. Tais caracteristicas
sdo relacionadas por Kimura (2002) da seguinte maneira: todo projeto deve possuir um
processo prévio de planejamento e parametros bem definidos e planejados de controle e
avaliacdo; deve ser inovador e inédito; deve possuir inicio e um fim bem determinado; deve
ter como objetivo gerar um produto; deve ser executados por pessoas € possuir um custo

limitado e bem definido.

Deste modo o foco de um projeto é obter uma meta identificada. Para Kimura (2002) é
responsabilidade do gerente do projeto conduzir a direcdo da meta com base nos parametros

estabelecidos como tempo, custo e recursos.

Segundo Carneiro (2000) o gerenciamento de projetos é a aplicacdo de conhecimento,
habilidades, ferramentas e técnicas nas atividades de projetos de forma a atender ou superar as
expectativas dos stakeholders (interessados, atores e participantes) e que envolve o
balanceamento (escopo, tempo, custo e qualidade). Isso indica que para o gerenciamento de
projetos ndo é necessario apenas a vontade ou a necessidade da realizacdo dessa tarefa. E
preciso reconhecer que 0 gerente de projetos precisa de conhecimentos especificos da area

para melhor desempenhar suas funcoes.

Segundo Cardoso (1998), os fatores gerencidveis em um projeto sdo: o escopo do
projeto, os recursos e o tempo. Para Kimura (2002), estes fatores sdo interdependentes e
sujeitos as alteracdes no decorrer do processo em que a geréncia dessas variaveis é feita sob o
ponto de vista de um modelo matematico, no qual se admite que a modificacdo do valor de

uma delas terd impacto sobre as outras.

Qualguer mudanca que ocorra em uma das variaveis, o gerente deve ter um modelo
que permita uma rapida tomada de decisdo que corrija a mudanca de curso, garantindo a
continuidade do processo. Também é importante lembrar, que toda e qualquer modificacdo no
conteldo das variaveis acima deve ser negociada, em geral, com o cliente e os fornecedores
internos e externos ao projeto (KIMURA, 2002).



12

Carneiro  (2000) explica que durante algum tempo o principal enfoque do
gerenciamento de projetos era a geréncia do tempo, ou seja, fazer com que as coisas
acontecessem dentro de um prazo esperado. Com a evolugdo deste conceito, segundo Kimura
(2002), outros elementos foram agregados ao gerenciamento de projetos, como prazo, custos,

escopo do projeto, analise de risco e comunicacao.

Surgem entdo as areas de conhecimento de gestdo de projeto, definidas pelo Project

Management Institute (PMI).

O PMI descreve os conhecimentos e praticas em geréncia de projetos em termos dos
processos que as compdem. Estes processos foram organizados em nove areas de
conhecimento que sdo definidas como: gerenciamento de integragdo; gerenciamento de
escopo; gerenciamento de tempo; gerenciamento do custo; gerenciamento da qualidade;
gerenciamento de recursos humanos; gerenciamento de comunicacéo; gerenciamento de risco;
e gerenciamento de contratos (PMBOK GUIDE, 2000).

Cabe ao gerente de projetos, integrar todas essas atividades de gerenciamento,
cuidando de todos esses aspectos, desde o inicio do projeto, passando pelo planejamento e

outras fases do projeto, até a sua conclusdo (KIMURA, 2002).

2.2.2 MS Project

O MS Project € definido por Kimura (2002) como uma poderosa ferramenta,
desenvolvida pela Microsoft, para auxiliar o gerenciamento de projetos. Seu publico alvo séo

todas as pessoas que estejam interessadas ou envolvidas no gerenciamento de projeto.

O aprendizado do MS Project envolve muito mais do que o simples entendimento de
como funciona este software. Diferentemente de outros softwares, o MS Project esta
intimamente interligado com a disciplina ou a pratica da qual este vem auxiliar, 0
gerenciamento de projetos. Portanto, ndo basta apenas entender como é o funcionamento

desse software, faz-se necessario alia-lo ao conhecimento da gestdo de projetos (KIMURA,
2002).
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Em outras palavras o software apenas auxilia o gerente a estruturar a metodologia a
uma forma mais eficaz e integrada de trabalho. Assim sendo, aconselha-se que todas as
pessoas interessadas em entender e aprender o MS Project deve aprofundar os conhecimentos

em gerencia de projetos.

Para utilizacdo do MS Project, Kimura (2002) desenvolveu uma metodologia de
trabalho com as principais etapas essenciais para o planejamento de projetos com auxilio do
software que foram definidas como: planejamento do escopo, formatacgéo inicial do software,
definicbes de atividades, seqlenciamento das atividades, duragdo das atividades,
determinacdo do tipo de atividade, planejamento dos recursos, estimativa dos custos,
montagem da equipe, alocacdo dos recursos e definicdo do cronograma. Nas subsecGes

seguintes sdo descritas estas etapas.

2.2.2.1 Planejamento do Escopo

O planejamento do escopo é definido por Carvalho e Junior (2005) como plano do
projeto, onde devem ser verificadas todas as etapas dos trabalhos para que sejam fornecidos
os produtos e servicos conforme acordado. O escopo deve ser definido, documentado,
verificado, gerenciado e controlado e todas as mudangas serdo identificadas, classificadas e

incorporadas ao projeto.

Também definem que todo o detalhamento do escopo deve dividir as principais
entregas (deliverables) do projeto em componentes menores e mais faceis de serem

gerenciados. A Figura 2.4 ilustra umexemplo de detalhamento de escopo na construgéo civil.



14

Casa
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Outras Areas
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Figura 2.4: Exemplo detalhamento de escopo

Fonte: CARVALHO E JUNIOR (2005).

Segundo Carvalho e Junior (2005) para que as divisbes do escopo possam ser

gerenciadas e associadas a eles, devem estar os seguintes elementos: o objetivo para

identificar o que deve ser atingido com o pacote; as entregas (deliverables) de produto e

servico associado ao trabalho; a programacdo das atividades associadas com respectivo

planejamento de execugdo, o orgamento com cronograma financeiro de desembolso e valores

acumulados; e a responsabilidade da mdo de obra (homem / hora).

2.2.2.2 Formatacao Inicial do Software

Como ja citado por Kremer e Kovaleski (2000) cada indUstria possui particularidades

e sistemas produtivos diferentes e, portanto deve ser ajustado de acordo com a sua realidade

de trabalho.
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Com o MS Project ndo é diferente, pois segundo Kimura (2002) o software foi
desenvolvido apenas para auxiliar a gerencia da producdo na tomada de decisdes. Portanto
cabe a geréncia de projeto integrar todos os recursos envolvidos diretamente na construgdo do

projeto e formata- los no software de acordo com a sua realidade de trabalho.

Outra exigéncia muito importnate que € citado por Kimura (2002) é que antes de
iniciar qualquer planejamento de um projeto € preciso programar o software de acordo com a
carga horaria de trabalho semanal da empresa e também dispor das datas de inicio e término

do projeto mesmo que estas ndo sejam definitivas.

2.2.2.3 Definicdo das Atividades

A definicdo das atividades envolve identificar e documentar as atividades especificas
que devem ser realizadas para produzir os diversos niveis de subprodutos identificados na
estrutura analitica do projeto (EAP). Implicito neste processo esta a necessidade de definir

aquelas atividades voltadas para o alcance dos objetivos do projeto (PMBOK GUIDE, 2000).

Todas as atividades (ou fase de um projeto) sdo definidas por Kimura (2002) como
tarefas, onde tarefa sdo atividades que tem inicio e fim determinados e a conclusdao de uma

tarefa é pré-requisito para a conclusao do projeto.

2.2.2.4 Sequenciamento das Atividades

O sequenciamento da atividade envolve identificar e documentar os relacionamentos
I6gicos entre as atividades. As atividades devem ser seqlienciadas corretamente para suportar
0 desenvolvimento de um cronograma realistico e alcancavel. O seqienciamento pode ser
feito com auxilio de um computador (por exemplo, utilizando softwares de gerénciamento de
projetos) ou com técnicas manuais. As técnicas manuais sdo, geralmente, mais efetivas em
projetos menores e em fases iniciais de projetos maiores quando poucos detalhes estéo
disponiveis. As técnicas manuais e automatizadas podem também ser utilizadas em conjunto
(PMBOK GUIDE, 2000).
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Segundo Kimura (2002) seqlienciar ou vincular um projeto, consiste em estabelecer
uma dependéncia entre tarefas. Por exemplo, algumas tarefas podem precisar ser terminadas
antes de uma tarefa sucessora. Outras podem depender da data de inicio de uma tarefa

predecessora.

Ha quatro tipos de dependéncias entre tarefas definidas por Kimura (2002):

e Término a inicio (TI), onde a tarefa (B) ndo pode iniciar antes que a tarefa (A)
termine.

¢ Inicio a inicio (I1), onde a tarefa (B) ndo pode iniciar antes que a tarefa (A) seja
iniciada.

e Término atérmino (TT), onde a tarefa (B) ndo pode terminar antes que a tarefa
(A) termine.

e Inicio a término (IT), onde a tarefa (A) ndo pode terminar antes que a tarefa

(A) seja iniciada.

Quando uma tarefa é introduzida, ela é programada para comecar na data de inicio do
projeto. Vinculando as tarefas é estabelecida uma dependéncia que determina a seqléncia e as
datas de inicio e de término de cada tarefa (KIMURA, 2002).

2.2.2.5 Duracdo das Atividades

A estimativa da duracdo da atividade € um processo de coleta de informacdes sobre o
escopo e 0s recursos do projeto e entdo é desenvolvida a duragcdo que sera considerada no
cronograma. Os valores para a estimativa de duracdo séo tipicamente fornecidos por pessoas
ou grupos do projeto que estdo mais familiarizados com a natureza de uma atividade
especifica. A estimativa é frequentemente elaborada progressivamente, e 0 processo considera
a qualidade e a disponibilidade dos dados fornecidos (PMBOK GUIDE, 2000).

Estimar a quantidade ou namero de periodos de trabalho exigidos para implementar
uma atividade, freqlentemente requererd também consideragdes relativas ao tempo de espera
(elapsed time). Por exemplo, se a cura do concreto requererd 4 dias de elapsed time, isso pode

requerer dois ou quatro periodos de trabalho baseados em qual o dia da semana sera iniciado,
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se o fim de semana ser4, ou ndo, tratado como periodo de trabalho. As maiorias dos
programas computadorizados de cronograma manejam esse problema usando alternativas de
periodos de trabalho nos calendarios (PMBOK GUIDE, 2000).

Para Kimura (2002) a duracdo € o periodo total de trabalho ativo necessario para a
conclusdo de uma tarefa. E geralmente o periodo de trabalho do inicio ao término de uma
tarefa, conforme definido pelo calendario do projeto e de recursos. A duracdo decorrida € o
tempo que a tarefa levaré para ser concluida, com base em um dia de vinte quatro horas e uma
semana de sete dias, inclusive feriados e outros dias de folga. Minutos, horas, dias e semanas
podem ser inseridos em uma duracéo decorrida. Também define que uma duracdo estimada é
uma duracdo que ndo tenha em maos informagbes suficientes, ou seja, apenas valores
provisorios e ndo finais, ou seja, cabe a geréncia da producéo determinar o tempo de duracéo
de todas as atividades mesmo que estas sejam provisorias e fazer os ajustes necessarios

durante a execucdo do projeto.

2.2.2.6 Determinagéo do Tipo de Atividade

Para determinar o tipo de atividade é preciso entender o que sdo tarefas que possuem

controle de empenho ou ndo possuem controle de emprenho.

Para Kimura (2002) controle de empenho indica que a medida que se adiciona
recursos a uma atribuicdo de tarefa, o trabalho sera redistribuido entre todos 0s recursos para
manter de um modo geral a mesma quantidade de trabalho para a tarefa. Por exemplo, em
uma tarefa de pintura de sala, ao se determinar que um pintor consiga realizar a tarefa em oito
horas, ao se adicionar outro pintor, conseqlentemente a tarefa de pintar a sala diminuira o
tempo de execucdo. Ou seja, ao adicionar-se mais recurso a uma tarefa, a duragdo desta

modifica-se. Portanto é uma atividade que possui controle de emprenho.

Do mesmo modo, em uma tarefa de pilotar um avido, um piloto gasta uma hora e
trinta minutos de Sdo Paulo a Brasilia. Ndo importam quantos pilotos sejam adicionados, a
duracdo do vbo sera a mesma. Ou seja, ao adicionarem-se mais recursos a tarefa, a duracao

ndo se modificou. Portanto ¢ uma atividade que ndo possuicontrole de empenho.
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Também define que ao se determinar se a tarefa tem ou ndo controle de empenho,

deve-se verificar se deseja que ela tenha: unidade fixa, duracéo fixa ou trabalho fixo.

e Unidade fixa controlada por empenho, quanto mais for atribuida recursos a
uma tarefa, menor sera o trabalho que cada recurso precisara e xecutar;

e Duracgdo fixa controlada por empenho, quanto mais recursos forem atribuidos,
menor serd o trabalho que cada recurso precisara fazer para concluir a
quantidade de trabalho reduzida da atribuicéo.

e Trabalho fixo controlado por empenho, quanto mais se adiciona recursos, o

trabalho sera distribuido entre as atribuicdes e a duragdo diminuira.

A manutencdo da quantidade de trabalho constante no agendamento controlado pelo
empenho poderd ocasionar varios efeitos na duracdo e nas unidades dependendo do tipo de
tarefa.

2.2.2.7 Planejamento dos Recursos

O planejamento dos recursos envolve identificar, documentar e designar as fungoes,
responsabilidades e relacionamentos de reporte dentro do projeto. As fungdes,
responsabilidades e relacionamentos de reporte podem ser atribuidos a individuos oua grupos
do projeto. Os individuos ou grupos podem ser parte da organizacdo do projeto ou externos a
ela. Os grupos internos, freqlentemente, estdo associados a departamentos funcionais
especificos tais como engenharia, marketing ou contabilidade (PMBOK GUIDE, 2000).

Segundo Kimura (2002) os recursos sao os responsaveis pela conclusdo efetiva das
tarefas do projeto que devem ser usados para indicar quem ou 0 que é responsavel pela
conclusdo das tarefas. Em outras palavras, o recurso deve ser configurado ao projeto e
atribuido as tarefas.

Ha dois tipos de recursos que foram definidos por Kimura (2002) como sendo recurso
de trabalho (equipamentos e pessoas), que realizam trabalho para concluir uma tarefa e
consomem tempo (horas ou dias) para executar as tarefas e recurso material, que sdo os

suprimentos e outros itens de consumo usados para completar as tarefas de um projeto.



19

2.2.2.8 Estimativa dos Custos

As estimativas de custo sdo avaliacfes quantitativas dos provaveis custos dos recursos
requeridos para a implementacao das atividades necessarias para execucdo do projeto onde 0s
custos devem ser estimados para todos 0s recursos gque estardo empenhados no projeto. Isto
inclui, mas ndo esta limitado a mao-de-obra, materiais, suprimentos e categorias especiais tais
como inflagdo ou reserva de custo (PMBOK GUIDE, 2000).

As estimativas de custos sdo geralmente expressas em unidades monetarias com a
finalidade de facilitar comparagfes tanto dentro ou fora dos projetos. Outras unidades tais
como horas de pessoal ou dias de pessoal podem ser utilizadas, desde que 0 seu uso ndo
adultere os custos do projeto. Em alguns casos, as estimativas terdo que ser fornecidas usando
varias unidades de medida com a finalidade de facilitar o apropriado controle da geréncia
(PMBOK GUIDE, 2000).

2.2.2.9 Montagem da Equipe

A montagem da equipe envolve conseguir que 0s recursos humanos necessarios
(individuos ou grupos) sejam alocados ao projeto. Na maioria dos ambientes, o “melhor”
recurso pode ndo estar disponivel. A equipe de geréncia do projeto deve entdo se certificar de

gue 0s recursos que estdo disponiveis satisfardo os requisitos (PMBOK GUIDE, 2000).

Para montagem da equipe a gerencia de projetos deve levar em conta trés fatores
importantes conhecidos como plano de geréncia de pessoal, descri¢do do quadro de pessoal e

préticas de recrutamento.

Plano de geréncia de pessoal descreve quando e como 0s recursos humanos seréo
alocados e retirados da equipe de projeto. O plano de pessoal pode ser formal ou informal,
muito detalhado ou bastante amplo, dependendo das necessidades do projeto (PMBOK
GUIDE, 2000).

Descricdo do quadro de pessoal retrata quando a equipe de geréncia do projeto é capaz

de influenciar ou controlar a designagéo de pessoal. As consideragdes incluem experiéncia
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anterior, interesses pessoais, caracteristicas pessoais, disponibilidade e competéncia (PMBOK
GUIDE, 2000).

Praticas de recrutamento nas organizacbes podem ter politicas, manuais ou
procedimentos préprios para orientar a aquisicdo de pessoal. Quando elas existem, tais
praticas atuam como uma restricdo no processo de alocacdo de pessoal (PMBOK GUIDE,
2000).

2.2.2.10 Alocacédo dos Recursos

Alocacdo dos Recursos € definido por Kimura (2002) como sendo a distribuicdo dos
recursos para cada atividade especifica do projeto com base no trabalho e custos dos recursos

ao longo do tempo.

Para Kimura (2002) alguns fatores séo de extrema importancia e devem ser levados
em conta durante a alocacdo dos recursos tais como: a verificacao de quais recursos esta super
locados, quantas horas cada recurso esta programado para trabalhar, qual a capacidade de

trabalho de cada recurso e quanto tempo cada recurso temdisponivel para trabalho adicional.

2.2.211 Definicdo do Cronograma

Cronograma significa determinar as datas de inicio e fim para as atividades do projeto.
Se as datas de inicio e fim ndo forem realisticas, é improvavel que o projeto termine como
planejado. O processo de desenvolvimento do cronograma deve frequentemente ser repetido
(Junto com processos que fornecem entradas, especialmente as duracfes das atividades e as
estimativas de custos) antes da determin¢do do cronograma do projeto (PMBOK GUIDE,
2000).

Um cronograma alvo do projeto pode também ser desenvolvido com datas alvo para
inicio e datas alvo para término definidas para cada atividade do cronograma. O cronograma
do projeto pode ser apresentado de forma sumarizada, as vezes chamada de cronograma

mestre ou cronograma de marcos, ou apresentado em detalhes. Embora um cronograma do
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projeto possa ser apresentado na forma tabular, ele é mais frequentemente apresentado de
forma grafica (PMBOK GUIDE, 2000).

Existem diversas formas para destacar um cronograma, mas em especial Kimura

(2002) destaca o Grafico de Gantt e 0 Diagrama de Rede.

O Gréfico de Gantt € um grafico usado para ilustrar o avango das diferentes etapas de
um projeto. Os intervalos de tempo representam o inicio e fim de cada fase e aparecem como
barras coloridas sobre o eixo horizontal do gréafico. Desenvolvido em 1917 pelo engenheiro
social Henry Gantt, esse grafico é utilizado como uma ferramenta de controle de producéo.
Nele podem ser visualizadas as tarefas de cada membro de uma equipe, bem como o tempo

utilizado para cumpri-la. Assim, pode-se analisar o empenho de cada membro no grupo.

Segundo Kremer e Kovaleski (2006) o grafico de Gantt é uma das ferramentas mais
utilizadas para o planejamento e controle de producdo em indlstrias metaldrgicas,
principalmente para elaboracdo de cronogramas de planejamento e acompanhamento dos
processos de fabricacdo. Proporciona também um controle visual e imediato de toda a
producdo através de barras horizontais, onde o comprimento da barra indica o tempo para
execucdo de uma determinada tarefa de um projeto. A Figura 2.5 ilustra um exemplo de

grafico de Gantt.
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Figura2.5: Exemplo de grafico Gantt

Para Vargas (2000) o inter-relacionamento entre as atividades do projeto compde um

todo organizado, denominado diagrama de rede, ou usualmente conhecido como rede PERT
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(Program Evaluation and Review Technique). O diagrama de rede evidencia os inter

relacionamentos entre as atividades no projeto global.

Em outras palavras, os diagramas de rede do cronograma do projeto séo
representacdes esquematicas das atividades do cronograma do projeto e dos relacionamentos
l6gicos entre elas, também chamados de dependéncias. Um diagrama de rede do cronograma
do projeto pode ser produzido manualmente ou usando software de gerenciamento de
projetos. O diagrama de rede do cronograma do projeto pode incluir todos os detalhes do
projeto ou ter uma ou mais atividades de resumo. Uma descri¢cdo sumarizada acompanha o
diagrama e descreve a abordagem basica usada para seqlenciar as atividades (PMBOK
GUIDE, 2000).

As vantagens do diagrama de rede sdo apresentadas por Vargas (2000), como sendo de
simples entendimento e interdependéncia entre as atividades bem definidas e as desvantagens
sdo definidas como apresentacdes e relatdrios muito extensos, ndo mostra uma relacéo entre
as duracOes das atividades e é dificil manipulacdo. Podem ser usadas em diversas aplicacGes
como: planejamento de projetos ou atividades que compdem um conjunto de atividades inter-
relacionadas; célculo do primeiro prazo de conclusdo de um projeto (prazo mais cedo), sua
analise e eventual determinacdo de alternativas; analise de riscos para a realiza¢do a tempo do
projeto; descricdo e compreensdo das atividades que compdem um processo padrdo; e a
visualizacdo e comunicacdo de um plano aos envolvidos. A Figura 2.6 ilustra um exemplo de

planejamento no Diagrama de Rede.

—

p — E — F -~

Figura2.6: Exemplo diagrama de rede

Fonte: PMBOK GUIDE (2000).
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Metodologia

Do ponto de vista de sua natureza, este trabalho consiste de um modelo experimental.
Trata-se de uma abordagem qualitativa com objetivo exploratério. Os instrumentos utilizados
nesta pesquisa foram a observagdo direta no local e o acesso e analise dos documentos de
planejamento da Geréncia da Producdo. O objetivo desta analise € identificar as dificuldades

enfrentadas pela empresa para planejar e executar seu plano de producéo.

Este estudo tem como finalidade entender o planejamento e controle dos processos
produtivos da empresa, bem como buscar identificar um modelo experimental de PCP

informatizado que satisfaca as suas necessidades.

Esta metodologia € dividida em trés fases: revisdo bibliografica, descricdo do sistema
produtivo da empresa, simulacdo e avaliacdo do software. A Figura 3.1 ilustra a metodologia

para desenvolvimento do trabalho proposto.

Planejamento e Gestdo de MS Project
Controle da Projetos
Producéo

~~ ~

Reviséo Bibliografica

Caracterizagéo Caracterizagéo Analise do
da Empresa do Sistema Planejamento e
Produtivo Controle da Producéo

~_~

Descricdo do Sistema Produtivo da Empresa

Simulagdo com Andlise e
Software Resultados

-  ~—

Simulacdo e Avaliacéo

Figura3.1: Metodologia
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3.2 Caracterizacdo da Empresa

O estudo de caso foi realizado em uma indUstria metalUrgica de porte médio localizada
na cidade de Maringd-PR. A empresa é caracterizada, segundo Servico Nacional de
Aprendizagem Industrial (SENAI) como sendo do segmento de fabricagdo metal mecénico,
tendo como principais atividades a fabricacdo de equipamentos sob encomendas através de
projetos que, na maioria das vezes, sdo fornecidos pelos proprios clientes que compram estes
projetos de empresas especializadas. Além da fabricacdo de equipamentos, a empresa também
presta servigcos de usinagem, mandrilhamento, furagdo radial, freza, calandra, corte, dobra,

solda e reformas de equipamentos em geral.

Os principais materiais utilizados para fabricacdo dos equipamentos sdo chapas, vigas,
barra redonda, cantoneiras, barra chata e perfis em gerais, predominando o aco carbono e 0s

inoxidaveis.

Seus principais clientes sdo as usinas de acgucar e alcool localizado no Parand, S&o
Paulo, Mato Grosso do Sul, Minas Gerais, usinas hidroelétricas, industria alimenticias e

petroquimicas e pedreiras da regiao.

O quadro de funcionarios é composto por setenta e dois colaboradores, dividido pela
alta direcdo que correspondem aos dois diretores da empresa, um engenheiro mecanico
responsavel pela producdo, dois engenheiros de producdo sendo um responsdvel pelos
projetos e outro pelos orcamentos, um contador responsavel pela contabilidade e um
financeiro. No nivel técnico é correspondido por trés encarregados, sendo dois responsaveis
pelo setor de caldeiraria (preparacdo e montagem) e um responsavel pelo setor de usinagem.
Os demais sdo do chao de fabrica e tem como formacgéo curso de torneiro mecénico, soldador

ou apenas o segundo grau. A Figura 3.2 ilustra o organograma funcional da empresa.
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[ Diretoria Comercial / Financeiro ] [ DiretoriaTécnica ]

[ Depto Administrativo ] [ Depto Producéo ] [ Depto Comercial ]

[ Finangas ] [ R.H ] [ Contabilidade ] [ PCP ] [ V. Internas ]—[ Orgamento ]—[ V. Externas]

[ Eng. Produto ] [ Eng. Processo ] [ Almoxarifado ] [ Manutengﬁo] Compras

Usinagem [ Caldeiraria] [ Elétrica ] Mecénica

Figura3.2: Organograma funcional da empresa.

3.3 Caracterizacdo do Sistema Produtivo

Em um primeiro momento, € realizado o contato com o cliente através dos vendedores
externos e internos da empresa que vao a busca de novos servicos que satisfacam as
necessidades dos clientes. Entdo € aberto um pedido de orcamento (PO) com todos os dados

do cliente.

Feito abertura do orcamento é analisado a solicitacdo do cliente. Caso seja servigo de
manutencdo de equipamento ou outro tipo de servico que ndo necessita de projeto €
formalizado uma proposta comercial e retransmitida para o cliente. Caso contrario o projeto é
fornecido pelo cliente para que possam ser levantados os gastos com materiais e mao de obra

pelo departamento de orcamento.

Ha também a possibilidade de o cliente solicitar um orcamento que necessite de
projeto que ele ndo tenha em méaos. Neste caso, € solicitado a engenharia de produto da
empresa um projeto para que o departamento de orcamento possa ter como parametros para o
levantamento de materiais e mao-de-obra. Futuramente, caso este orgamento seja aprovado, a
engenharia de produto desenvolvera o projeto de acordo com o0s custos estimados pelo

departamento de orcamento.
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Realizados os levantamentos de materiais e mao de obra, é formalizada uma proposta
comercial para o cliente. Mediante aprovacdo do orcamento é encaminhada a proposta
comercial com todos os dados técnicos e projetos de fabricacdo para que o PCP possa abrir a
ordem de producéo (OP) e dar continuidade ao processo. No caso do pedido ndo ser aprovado,

ele é arquivado para uma futura negociacéo.

Em posse de todos os dados necessarios para execugdo do projeto o PCP analisa 0s
dados, estuda os projetos, levanta a lista de materiais necessarios para a execucdo de cada
projeto e as transmite para o almoxarifado. Como a empresa trabalha com projetos sobre
encomenda onde cada projeto tem suas peculiaridades, fica vulneravel manter um estoque. O
Unico estoque de materiais é a sobra de materiais decorrente de servicos ja executados.
Portanto, a cada novo projeto é necessario elaborar uma nova lista para que o almoxarifado
possa emitir as ordens de compras (OC) dos materiais faltantes para que departamento de

compras possa realizar as cotacdes.

Verificado os materiais em estoque, o PCP distribui e acompanha todas as atividades
de fabricacdo até o momento da entrega do produto. Entdo é solicitada uma ordem de
faturamento ao departamento de financas que providencia as notas fiscais para entrega do
produto. Faturada a nota fiscal o PCP entra em contato com a transportadora indicada pelo
cliente para agendar a retirada do produto. A Figura 3.3 ilustra o Fluxograma de Informacéo

da Produgao da empresa.
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Figura3.3: Fluxograma de Informagao e Producao Atual.
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3.4 Caracterizacdo do Planejamento e Controle de Producéo

E importante citar que a indUstria escolhida para este estudo de caso é uma empresa
que fabrica equipamentos de acordo com as necessidades e projetos solicitados por seus
clientes. N&o se trata de um estudo voltado ao controle de um Unico produto especifico, sim
de varios produtos diferentes uns dos outros, onde cada um deles possui materiais, dimensdes
e caracteristicas proprias e especificas. Portanto pela definicdo de Russomano (2000) a

empresa é classificada como sendo construcdo de projeto.

O planejamento de cada novo servico é realizado de maneira individual, visto que
geralmente trata-se da fabricacdo de um equipamento diferente do que qualquer outro que ja
se tenha fabricado ou que esteja em processo de fabricacdo. Podem acontecer de serem
fabricadas algumas pecas ou equipamentos praticamente idénticos, porém sempre existem
variacdes dimensionais ou também nos tipos de materiais utilizados para sua fabricagéo, o que
acarretara em tempos distintos para fabricacdo do equipamento, conseqientemente havendo a

necessidade de um novo estudo e planejamento especifico para cada equipamento.

Diante das dificuldades encontradas pela empresa para se planejar e controlar projetos
distintos, foram realizadas observacGes e analises junto ao departamento de PCP para
descobrir quais eram as etapas utilizadas pela engenharia de processo para se planejar,
controlar e acompanhar todas as atividades de fabricacéo. Tais etapas foram definidas como:

analise de projeto, planejamento, distribuicdo, controle e acompanhamento das atividades.

3.4.1 Analise de Projeto

A primeira fase do planejamento é a etapa em que o PCP analisa 0 projeto para

verificar quais recursos estdo envolvidos e disponiveis para construcdo do € projeto.

Nesta fase é analisada a simbologia, notas e especificacfes tecnicas dos projetos para
verificagdo de possiveis erros. Esta analise é extremamente importante, visto que um erro
detectado antes de iniciar a execucdo do projeto € mais facil de ser reparado. As vantagens de

se analisar o projeto antes da execucdo sdo Vérias, entre elas o ganho com a qualidade do
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produto, diminuicdo nos tempos de fabricagdo, ganho com prazo de entrega e

conseqlientemente uma maior satisfacdo por parte dos clientes.

Também ¢é realizado nesta fase um estudo para o levantamento e aproveitamento de
materiais. O estudo consiste em estabelecer um plano de corte para as chapas e perfis com o
auxilio de software para desenho conhecido como AUTO CAD que simula em escala real os
materiais que deverdo ser cortados. As vantagens de realizar um estudo para o corte dos
materiais € o ganho no tempo de preparacdo e no corte dos materiais e principalmente evitar

desperdicios com sucatas.

Outra atividade que é desempenhada nesta fase é o desenvolvimento de tragados de
caldeiraria que sdo figuras geométricas tracadas em forma de planos. A vantagem de
desenvolver o tracado nesta fase € o ganho com a producdo ja que o caldeireiro recebe o

desenvolvimento pronto.

N&o é costume da empresa durante a andlise do projeto para fabricacdo estimar os
custos da mdo-de-obra, equipamentos e matérias primas. Somente é estimado o custo de
materiais ainda na fase de orcamento, ou seja, quando ainda o projeto ndo foi aprovado pelo
cliente. Portanto a empresa ndo possui nenhum controle para comparar o planejado com o

realizado.

3.4.2 Planejamento das Atividades

Para a etapa do planejamento das atividades na empresa foi observada junto ao
departamento de PCP quais eram as ferramentas e técnicas utilizadas para plane jar a execugédo
dos projetos. Pode-se observar que a empresa ndo utiliza nenhuma ferramenta e todos os

planejamentos somente acontecem mediante a chegada dos materiais.

N&o é cultura da empresa elaborar um plano de producdo para verificar se o prazo
negociado com o cliente pelo departamento comercial é suficiente para fabricar o
equipamento. Simplesmente o tempo é determinado pela experiéncia dos responsaveis

envolvidos e este é verificado durante a execucao do projeto.
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Toda a aquisicdo de materiais ndo segue nenhum plano pré estabelecido, simplesmente
é transmitida a relacdo de materiais para o departamento de compras que negocia todos 0s
materiais sem saber quais sdo prioridades para a execucdo do projeto e como conseqiiéncia na
maioria dos casos a empresa nao dispde de recurso financeiro suficiente para adquirir todos os
materiais em uma s6 compra. Diante desta falta de planejamento o PCP ndo consegue dispor

de recursos no momento certo e no Iugar correto.

O planejamento para a distribuicdo das atividades é determinado pela experiéncia do
PCP que distribui as atividades aos encarregados de cada setor (preparacdo, usinagem e
montagem). Sdo os encarregados que irdo definir no chdo de fabrica qual mdo-de-obra serd

utilizada para executar a tarefa.

Num contexto geral ndo existe um planejamento para gerenciar de forma simultéanea
todos os recursos e atividades ligados diretamente ao PCP, principalmente os que estdo

envolvidos diretamente com o chdo de fabrica.

3.4.3 Distribuicédo das Atividades

Ja as atividades sdo distribuidas por setores que foram definidos como: setor

preparacao, setor de usinagem e setor de montagem.

3.4.3.1 Setor de Preparacéao

O setor de Preparacdo € onde comeca a execucdo do projeto, pois 0s materiais
precisam ser preparados para seguir aos setores de usinagem e montagem. No setor de
preparacdo encontram-se 0s equipamentos de oxicorte, guilhotina, dobradeira, esquadrejadeira

e calandra. A mdo de obra é preenchida por ajudantes e operadores de maquinas.

Todo material que entra pela empresa passa pelo setor de preparacdo para ser
preparado de acordo com as especificacGes técnicas do projeto para atender as necessidades
dos outros setores. Neste setor o material é cortado, dobrado, chanfrado, calandrado ou

estampado.



31

A preparacdo dos materiais € importante e necessaria, ja que qualquer erro no comeco
da execucdo do projeto pode torna-se um constrangimento na montagem final do
equipamento. A Figura 3.4 ilustra todas as atividades que séo realizadas no setor de
preparacao.

e

v v A4

Corte Dobra Chanfra ]<—v[ Calandra ]‘—'Eta'@

D Setor de Preparacgao

Figura 3.4: Setor de Preparacao.

3.4.3.2 Setor de Usinagem

O setor de usinagem é a onde se encontra 0s equipamentos de maior precisdo da
empresa como tornos, frezas, radiais, mandrilnadora e mesa de plaina. Por se tratarem de
equipamentos precisos, € necessaria uma mao de obra mais qualificada para executar 0s
Servicos, ja que neste setor executa-se pecas com precisdo de até 0,001 mm. A mao de obra é

preenchida por torneiros mecanicos, frezadores e ferramenteiros.

Apo6s o preparo do material parte deles seguem para setor de usinagem. Nesta fase 0s
materiais sdo usinados de acordo com as especificacdes técnicas do projeto para atender as
necessidades do setor de montagem. Séo utilizados ferramentas de alta preciséo para conferir
as medidas das pecas acabadas.

A usinagem dos materiais € importante e necessaria, ja que qualquer erro de precisdo

na peca acabada pode torna-se um constrangimento na montagem final do equipamento e em
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alguns casos até condenar a peca. A Figura 3.5 ilustra todas as atividades que séo realizadas

no setor de usinagem.

e

[ Setor Preparacédo }

. Setor de Usinagem

Figura3.5: Setor de Usinagem.

3.4.3.3 Setor de Montagem

O setor de montagem é o setor mais delicado do chdo de fabrica, pois é onde acontece
a montagem final dos equipamentos. Qualquer erro na preparacdo ou na usinagem pode
comprometer a montagem final do equipamento. A mdo de obra é preenchida por ajudantes,
soldadores, montadores e caldeireiros e ndo requer grau de escolaridade e nem curso técnico,
porém a mdo de obra necessita ter alguns anos de experiéncia com montagem de

equipamentos.

Todo o material preparado ou usinado obrigatoriamente passa pelo setor de
montagem. E um setor que exige muita atencio, porque qualquer erro ndo percebido durante a
montagem do equipamento acarretard num retrabalho e conseqlientemente aumentard o0s

custos do projeto e também a perda com qualidade.

E um setor que precisa ser flexivel para seder ajustes ja que é o setor que absorve

todos os erros ndo absorvidos dos outros setores. A Figura 3.6 ilustra o setor de Montagem.
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e

[ Setor Preparacdo ]

. Setor Montagem

Figura 3.6: Setor Montagem.

Cada setor é representado por um encarregado que tem como funcdo distribuir as

atividades, supervisionar a producdo e prestar suporte técnico ao chao de fabrica.

Toda distribuicdo das atividades sdo definidas pelo PCP e distribuidas pelos
encarregados. Sao os encarregados de cada setor que irdo verificar quais médos-de-obra estdo

disponiveis e aptos a realizar a tarefa e aloca- las onde necessarias.

3.4.4 Controle e Acompanhamento das Atividades

J& na fase de controle e acompanhamento das atividades foi observada na empresa a
utilizacdo de planilha para acompanhamento de fabricacéo. Esta planilha possui um cabecalho
com nome do cliente, nome do equipamento, data de liberacdo do pedido, nimero da OP,
numero PO e nimero do projeto. Ela € subdividida em etapas de fabricacdo, onde cada linha
representa uma posicdo do desenho. A medida que o projeto é executado a linha da posicio do

desenho é preenchida coma data da execucéo do servico.

O preenchimento dos dados da planilha ¢é realizado de forma manual pelos
encarregados de cada setor (preparacdo, usinagem, montagem) que a atualizam diariamente.

A Figura 3.7 ilustra 0 modelo de planilha que € utilizado pela empresa.



ACOMPANHAMENTO DE FABRICACAQ

Cliente: USINA RIO PARDO data:08/04/2009 |OP:U‘3-U129 |PO:U‘3-0223
Equipamento: CRISTALIZADOR DE ACUCAR 1000 HL Projeto: SUCRANA Desenho:- 01.102.100.00.00
|Quantidade: 01 Completo: SIM Parcial:
Observagdo:
Pos. Denominagio Material | Quant. | Corte/Dobra | Usinagem Caldeiraria Montagem Solda Pintura Expedigio
01.102.100.01.00
CORPO

1 |chapa# 1/2" x @ext. 4200 x h 8000 | ASTM A-38 1 14/4 | 14/4 X X 15 1604 1644 2004 2004 24/4

2 |chapa#1/2"x @ £170 ASTM A-38 2 1504 1504 X X 18/ 174 2044 24/4 24/4 2814

3 |chapa # 3/8" x 1025 x 3380 ASTM A-36 3 1304 1344 X X X X 1444 1504 1504 1504

4 |chapa # 3/8" x 400 x 4420 ASTM A-36 3 1304 1304 X X X X 1444 1504 1504 1504

5 |chapa# 3/8" x 300 x 1024 ASTM A-36 [ 1304 | 134 X X X X 1444 154 154 154

6 [chapa# 3/8" x 140 x 580 ASTM A-36 12 1304 | 134 X X X X 1444 15/4 154 154

7 |chapa# 3/8" x 140 x 350 ASTM A-36 12 1304 1304 X X X X 1444 1504 1504 1504

8 |chapa# 3/8" x 140 x 218 ASTM A-36 12 1304 13/4 X X X X 1444 1504 15/4 15/4

9 |chapa#3/8"x 140 x 178 ASTM A-36 [ 1304 | 134 X X X X 1444 154 154 154

10 |chapa # 1/2" x 300 x 3500 ASTM A-36 3 1304 | 134 X X X X 1444 1504 154 154

11 [perfil laminado tipo | 10" x 37 .8 Kg/m | ASTM A-38 32m 2474 | 24814 b X 2414 25/4 25:4 2814 2814 2814

01.102.02.00
CONJUNTO MEXEDOR

Figura3.7: Acompanhamento de fabricacéo.

Analisando os dados da planilha, pode-se perceber que ela ndo fornece nenhum tipo de

apontamento simultaneo, ou seja, 0 PCP ndo consegue monitorar em tempo real a producéo,

portanto ndo consegue estimar os custos de fabricacdo e prever o prazo de entrega. A Unica

vantagem é o monitoramento dos corte dos materiais.

3.5 Analise Critica do PCP da Empresa

Na secdo 3.4 foi realizada uma descricdo sobre o Planejamento e Controle da

Producdo da empresa escolhida para o estudo de caso. Foram realizadas observagdes junto ao

departamento de PCP da empresa para descobrir quais eram as etapas utilizadas pela

engenharia de processo para se planejar, controlar e acompanhar as atividades de fabricacéo,

como elas funcionavam e quais eram as dificuldades encontradas.

Alguns pontos levantados durante a observagéo foram:

e O PCP néo tinha o controle simultaneo de todas as atividades e recursos que

estavam em processo de fabricacgéo;

e Falta de planejamento para aquisicdo de materiais de acordo com as

necessidades de cada etapa do projeto;

e N&o existe nenhum tipo de apontamento dos gastos com méo de obra e

materiais;
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e Falta de um orcamento com cronograma financeiro para controle de
desembolso;

o Dificuldade em comparar o planejado com o executado.

Diante destas observacfes sera proposta para o estudo de caso a simulacdo de um
planejamento de um projeto com auxilio de um software. O objetivo desta simulacdo é

verificar a contribuicdo desta ferramenta diante das dificuldades encontradas.

3.6 Simulacéo de Planejamento e Controle da Produgdo com Auxilio do
MS Project

O planejamento em qualquer atividade de uma organizacdo € sempre encarado como
uma rotina essencial, entretanto, em grande parte dos projetos existentes, pouco se planeja,
muito se executa e muito, mas muito mesmo, se gasta refazendo um trabalho que, com um
devido planejamento, poderia ter sito evitado (KIMURA, 2002).

Diante deste cenario foram observados na empresa quais eram as dificuldades
encontradas pelo PCP para planejar, controlar e acompanhar todo o processo de fabricacéo.
Pode-se perceber que a empresa tinha dificuldade em planejar e controlar todos os recursos

simultaneamente devido a quantidade de atividades que eram atribuidas a cada projeto.

Portanto surgiu a necessidade de procurar no mercado um sistema de informacéo que
satisfaca o sistema produtivo da empresa. Um dos modelos encontrados no mercado foi o MS

Project, um software desenvolvido para gerenciamento de projeto.

Para o estudo de caso é proposto a simulacdo de um planejamento de um tanque de
preparo de dosagem de produtos quimicos (conforme projeto em anexo) na ferramenta MS
Project. Este equipamento é utilizado pelas usinas de aclcar e Alcool para preparar e

armazenar acido sulfurico para o processo de destilacdo do alcool.

Séo apresentadas detalhadamente todas as etapas de fabricacdo, prazos de entrega,
recursos e custos envolvidos. Sera utilizada para o planejamento a metodologia de Kimura
(2002) que foram definidas como: planejamento do escopo, formatacdo inicial do software,

definicbes de atividades, seqienciamento das atividades, duracdo das atividades,
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determinacdo do tipo de atividade, planejamento dos recursos, estimativa dos custos,

montagem da equipe, alocacdo dos recursos e definicdo do cronograma.

O planejamento do escopo é a etapa em que o projeto é analisado, verificado e
detalhada as principais atividades do equipamento que foram definidas como: ativividades

principais, secundarias, tercearias, etc...

Para facilitar o detalhamento do equipamento, 0 MS Project possibilita a organizagao
por estrutura de topicos, ou seja, cada equipamento recebe um numero de acordo com a

classificagdo do projeto.

No caso especifico do equipamento foi determinado a classificagdo pelo departamento
de PCP da empresa como sendo atividade principal o desenho de conjunto geral recebendo a
estrutura de topico numero 1. As atividades secundérias foram classificadas como sendo
estrutura, corpo e montagem recebendo respectivamente as estruturas de topicos 1.1, 1.2 e 1.3.
As atividades tercearias e quartenérias foram classificadas de acordo com a lista de materiais
dos desenhos e as atividades desempenhadas para a fabricacdo. A Figura 3.8 ilustra o

detalhamento do escopo do equipamento.

DESEMHO

= 1 CONJUNTC GERAL
=l 1.1 ESTRUTURA
=l 1.1.1 PERFIL W-250 x 32,7 Kg/m x 2860
1.1 .1 1 aquisicao material
1.1.1 .2 corte
=l 1.1.2 CHAPA Z 172" x 300 x 460
1.1 .21 aquisicao material
1.1.2.2 corte
1.1.2.35 furacao
=l 1.1.3 CHAPA Z1/4" x 3000 x 225
1.1 .51 agquisicao material
1.1.53.2 corte
=l 1.1.4 CHAPA Z1/4" % 240 x %15
1.1 .41 agquisicac material
1.1.4.2 corte
1.1.4.3 dobra
=l 1.1.5 CHAPA Z1/4" % 145 x 180
1.1 .51 aguisicac material
1.1.52 corte
= 1.1.6 MONTAGEM
1.1 .61 montagem
1.1.6.2 solda
+| 1.2 CORPO
= 1.3 MONTAGEM
1.3.1 montagem
1.53.2 solda

Figura 3.8: Detalhamento do escopo do equipamento.
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Para fase de formatacdo do MS Project, foi criado um calendario de acordo com a

carga horaria semanal da empresa. A Figura 3.9 ilustra a carga horaria semanal da empresa.

Calculo Qrtografia
Modo de exibicdo Geral Editar
Cpcdes de calendario para 'PCF
A =emana inicia nofa): |segunda-Feira j
O ano fiscal inicia em: |Janeiru:u j
r
Hora de inicio padr&ao: |':|E‘:':":|

Hara de término padrio: | 15:00

Horas por dia: 5,00 il
Horas por semana: 44,00 il
Dias por més: 24 il

Figura 3.9: Carga horariasemanal.

Outra exigéncia para formatacdo do software € que durante a elabaroragdo de cada

Grupo de trabalbo ]

Salvar

l

Definir como padr o

planejamento do escopo deve ser determinada uma data de inicio e término do projeto mesmo

gue sejam provisorias. A Figura 3.10 ilustra as datas de inicio e término do projeto

determinado pelo PCP.

Informacgdes sobre o projeto ‘PCP*

Data de inicia: |5eg 5/10/09

Daka de términag: |Qui 29/10/09

Agendar a partic de: {[RELEENE Nyl ey =l

Todas as tarefas iniciam o mais breve possivel,

Daka atual: |Sex af10/09
Daka de status; |I"-.I.ﬁ.
Calendario: | TORMOPEL
Prioridade: =00 il

Ajuda | Estatisticas. .. | (0] 4 I

Cancelar |

Figura3.10: Previsdo das datas de inicio a término projeto.
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Quando as atividades e os recursos forem alocados e sequenciados com a previsdo de
tempo para cada atividade o software consegue calcular o prazo de entrega do equipamento
com base no calendario da empresa e na data de inicio do projeto, possibilitando a tomada de

decisfes em caso de imprevistos.

Definido o calendario e a data de inicio do projeto, é preciso incluir todos 0s recursos
que estdo envolvidos com o projeto. Para a formatacdo do software foram inclusos apenas o
recurso trabalho (equipamento e mdo-de-obra) e recurso material que seriam utilizados para

fabricacgdo do equipamento. A Figura 3.11 ilustra todos os recursos que foram empregados.

Mome da recurso Tipo Taxa padrio Taxa h. extra | Calendario base
OP. MAGUINAS Trabalho FF 11 40mr FF 0,008 TORMOPEL
Al GERAL Trabalho RE 8,44hr RF III,IIIIIIJhr'c TORMOPEL
MICHT ADCR Trahalho FF 14,41 hr FF 0,000 TORMOPEL
SOLDADOR Trahalho FF 13,16Mr FF 0,008 TORMOPEL
CALAMDRA Trahalho FF 15,00Mr FF 0.00%r TORMOPEL
DOBRADEIRA, Trahalho FF 16,00Mr FF 0.00Mr TORMOPEL
FURADEIRA, FADIAL Trahalho FF 12,00Mr FF 0008 TORMOPEL
GLILHOTIM Trahalho FF 16,00Mr FF 0.00Mr TORMOPEL
(L E el Trahalho FF 7,00Mr FF 0.00%Mr TORMOPEL
CHICORTE Trahalho FF 16,00MHr RE 0,004 TORMOPEL
SEERA FITA Trahalho FF 53,0001 FF 0.00Mr TORMOPEL
SOLDA, MG Trahalho R 6,10Mr FF 0008 TORMOPEL
PERFIL ¥%-250 x 32,7 Kgfm x 2860 | Material FF1.443 73
CHAPA # 172" x 300 x 460 Material R§ 125,80
CHAPA, #1/4" » 300 x 225 Material RF 61,30
CHAPS #1/4" x 240 x 915 Material R§ 100,72
CHAPA #1/4" 145 x 180 Material RF13,74
CHAPA, # 104" 2 13215« 3600 haterial RF 5.443 25
CHAPA & 144 x 1500 x 3000 Material F¥ 2.055 52
CHAPA, # 104 = 1200 x 3000 Material F¥ 1.643,50
CAMTOMEIRAS # 154" x 2" Material R 199,45

Figura 3.11: Defini¢do dos recursos (trabalho e material).

Com escopo do projeto detalhado e o software formatado de acordo com o sistema
produtivo da empresa, é preciso definir todas as atividades que serdo desempenhadas para
fabricacdo do equipamento para posteriormente seqiienciar e determinar as duracdes e o tipo

de atividade.
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Para definicdo das atividades foi utilizado o planejamento do escopo, onde todas as
atividades ja se encontravam definidas e detalhadas. Em posse do detalhamento foi realizado

0 sequienciamento e a determinacgdo da duracdo e do tipo de atividade.

Entre as varias possibilidades de seqiienciamento ou predecessoras (como é chamado
pelo MS Project), que foram apresentados na revisdo bibliografica, utilizou-se para a
fabricacéo deste equipamento o seqiienciamento de inicio a término (IT), onde a atividada (B)

ndo poderia iniciar antes da atividade (A).

A duracdo das atividades foi determinada pela experiéncia do PCP, ja que a empresa
trabalha com construcdo de projetos onde cada equipamento tem caracteristicas proprias de

fabricacdo e conseqlentemente lead time diferente.

O tipo de atividade foi determinado como sem controle de empenho, porque ao
adicionar mais recurso a uma atividade o tempo de fabricacdo ndo se altera. A Figura 3.12

ilustra a definicdo de atividades da estrutura com todo seqienciamento e duracao.

DESEMHO Durag&n Imicia Termino Predecessoras |Momes de recursos
= 1 CONJUNTO GERAL 19,04 dias Seq 510/09 Qui 29/10/09
= 1.1 ESTRUTURA 1,97 dias Seg 510/09 Ter 6/10/09
=1 1.1.1 PERFIL W-250 x 32,7 Kgim x 2860 0,25 dias Seq 51009 Seq 51009
1.1.1.1 aguisican materisl 1 min Seq 5M0M09 Segq 5M0M09 PERFIL W-2500 x 32 7 Kaim = 2860[1]
1.1.1.2 corte Zhrs Seq 5009 Seq SM008 4 MONTADOR; LK. GERAL;MACARICO
=1 1.1.2 CHAPA 212" x 300 x 460 0,06 dias Seq 510/09 Seq 510/09 3
1.1.2.1 aquisicao material 1 min Seq 5M003 Seq 5M003 CHAPA # 112" x 300 x 460[1]
1122 corte 15 ming Seg 54003 Seg MO0 T OF. MAQUINAS, GUILHOTIMA
1.1.2.3 furacan 135 minz Seq 51009 Seq 5008 5 OF . MAGUINAS FURADEIRA RADIAL
=1 1.1.3 CHAPA Z1/4" x 300 x 225 0,03 dias Seq 51009 Seq 51009 6
1.1.3.1 aquizicao material 1 min Seq SHOM09 Seqg SM009 CHAPA, & 104" » 300 x 225[1]
1.132 corte 13 minz Seq 5009 Seq 5008 11 OF . MACUINAS, GLILHOTINA
=1 1.1.4 CHAPA Z1/4" x 240 x 915 0,06 dias Seq 510/09 Seq 510/09 10
1.1 .41 aguisican material 1 min Seq 5M0M03 Seq 5M0M9 CHAPA # 104" x 240 x 315[1]
1.1.42corte 15 mins Seg 5H 003 Seg SHOM0S 14 OF. MAQUINAS, GUILHOTINA
1.1.4.3 dobra 15 mins Seqy 009 Seq 5009 15 OF . MACUINAS, DOBRADEIRA
= 1.1.5 CHAPA Z1/4" x 145 x 130 0,03 dias Seq 51009 Seq 51009 13
1.1.5.1 aquizicao material 1 min Seq SM003 Seq SM003 CHAPA # 14" x 145 x 150[1]
1.1.52 corte 13 minz Seq 5009 Seq 008 15 OF . MAGUINAS, GUILHOTINA
=l 1.1.6 MONTAGEM 1,5 dias Seq 510/09 Ter 61009 17
1.1.6.1 montagem 4hrs Seg 54003 Ter GHOM3 MOMTADOR; ALK, GERAL
1.1 62 solda 1 dia Ter G009 Ter BMOMG 21 SOLDADOR; SOLDA MIG
+ 1.2 CORPO 15,07 dias Ter 61009 Ter 2711009 2
+ 1.3 MONTAGEM 2 dias Ter 271009 Qui 29/10/09 23

Figura3.12: Definic¢do, seqlienciamento e duracdo das atividades.

Apos a definicdo das atividades é necessario elaborar um planejamento dos recursos

para poder estimar os custos, montar a equipe e alocar os recursos.
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O planejamento do recurso envolve identificar, documentar e designar as funcoes, e
responsabilidades aos recursos do projeto. Portanto todos 0s recursos que serdo empregados
para a fabricacdo do equipamento ja foram identificados, documentados e designados suas

funcdes, conforme ja ilustrado na Figura 3.11.

Para a estimativa de custo para este projeto, foram considerados apenas 0S custos
envolvidos diretamente com a producdo do equipamento, ou seja, custos com recurso de
material e recurso de trabalho. Os demais custos como impostos, custo fixo (despesas

administrativas, pro-labore, aluguel, etc...) ndo foram contabilizados.

Todo o levantamento da matéria prima foi estimado pelo departamento de or¢camento
da empresa, 0 gasto com a mao-de-obra pelo departamento de recursos humanos e dos
equipamentos pelo departamento de PCP. Todas essas informagdes foram transmitidas para a

planilha de recursos, conforme ja ilustrado na Figura 3.11.

Para a montagem da equipe a empresa dispde de um quadro razoavel de funcionarios
envolvidos diretamente com o chdo de fabrica. Conforme as demandas dos projetos o
departamento de PCP da empresa solicita ao departamento de recursos humanos a contratacdo
de novos funcionarios. No caso especifico da fabricacdo deste equipamento, ndo havera a

necessidade de contratrar mdo-de-obra, pois a equipe ja se encontra formada.

A alocacdo dos recursos é a distribuicdo dos recursos ao longo das atividades do
projeto e acontece somente apds a distribuicdo e seqlienciamento de todas as atividades. A
Figura 3.12, ilustra na coluna (Nome de Recursos) todos os recursos que foram distribuidos

ao londo das atividades desempenhadas na estruturura de topicos um ponto um.

Apos serem realizadas todas essas atividades, o softwate fornece um cronograma em
forma de grafico de Gantt ou em forma de diagrama de rede, possibilitando o
acompanhamento de todas as atividades desempenhadas ao longo do projeto. Nos gréaficos é
possivel acompanhar quais as atividades estdo em processo de fabricacdo e a porcentagem
concluida de cada atividade. A Figura 3.13 e a Figura 3.14 ilustram o grafico de Gantt e o

diagrama de rede.



DESERHC

= CONJUNTO GERAL
+ ESTRUTURA
=l CORPO
= CHAPA #1/4" x IAM. 4200 x h=3650
acuisicao material
corte
mortagem
=alda
calandra
zolda
=l COHE Z1/4' x DIAM. 4200 x h=1200
aquisicao material
carte
mortagem
=aolda
calandra
solda
+ COHE £1/4" x DIAM. 165 x DIAM. 4270 x h=550
+ PERFIL LAMINA TIPO L 1/4" x 2™
+ MONTAGEM
= MONTAGEM
mortagem
zolda

Figura 3.13: Gréfico de Gantt

+
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EER R | 5 out 09 12 Out 09 19 Out 09 26 0ut 09
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NP, 51009 v 2%

100%

o 0%

T

Inicio; £(10(09 I 2

Temino: 2740009 Dur 5,07 dis

Conc: 5%

14%

Inidioy 27

Figura3.14: Diagrama de Rede

71009

10 52

Outra ferramenta muito importante que é fornecido pelo software é o grafico dos

recursos, que permite o acompanhamento individual de todos os recursos envolvidos e a

visualizacdo de quais estdo super alocados. A Figura 3.15 ilustra o Grafico do Recurso

Montador, apontando o dia de trabalho e a porcentagem para cada dia.
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|5 out 0a 12 Qut 09 |19 out 09

5 p | s | 1T [ a [ a s [ s o

D

100% -

0% -

B0% -

MONTADOR

Superalocado:

Alocado

A0%, - b

0%, - b

Unidades de pico:

ol [] 2l ||
Figura3.15: Grafico do Recurso Montador

Com o detalnamento do escopo definido, o sofware adaptado ao sistema produtivo da
empresa, as atividades determinadas, seqlienciadas, o tempo de duracdo estimado, a equipe de
montagem formada e alocada juntamente com materiais e equipamentos ao longo do projeto,
a geréncia da producdo tem a possibilidade de gerenciar todas as atividades e recursos do
projeto a0 mesmo tempo de forma simultdnea através da facil interpretacdo dos dados e

graficos fornecidos pelo software.



43

4 CONCLUSAO

As industrias em geral, possuem como metas atingir a maxima produtividade,
minimizar custos e aumentar constantemente a qualidade final dos seus produtos. Para tanto,
utilizam da técnica Planejamento e Controle da Producdo para gerenciar todo o processo de

fabricacdo e garantir que tais metas sejam cumpridas.

Para situacGes como a do estudo de caso apresentado, onde sdo controlados diferentes
tipos de equipamentos e pecas em fabricacdo simultanea, fica evidente a real importancia que

0 PCP exerce dentro da geréncia da produgéo.

A utilizacdo do MS Project como uma ferramenta na elaboracdo de cronogramas, permite
a geréncia da producdo o controle e acompanhamento, além de tornar mais rapida e objetiva a
comparacdo entre o planejado com o executado, através da facilidade de interpretacdo dos

dados e graficos.

Atraveés de algumas técnicas que podem ser utilizadas, tais como a de sobreposi¢cdo dos
cronogramas individuais dos servicos e a montagem dos cronogramas para acompanhamento
por processo de fabricacdo, é possivel realizar um acompanhamento mais fino dos processos

de fabricacéo da producéo.

Com o controle simultaneo de todas as atividades do projeto, a geréncia da producéo
pode verificar possiveis gargalos nos processos de fabricacdo, bem como também analisar
possiveis exesso de demanda. Com o encaminhamento destas informacGes ao departamento
Comercial, podem ser realizados estudos e planejamentos que visam suprir a producdo em
caso de falta de servicos, objetivando manter a producdo trabalhando o mais préximo possivel

da sua maxima produtividade.

O objetivo principal deste trabalho foi utilizar o software para simular o planejamento e
controle da produgdo, visando melhorar a parte de organizacdo e distribuicdo dos

colaboradores. Para alcancar esse objetivo foram co letados dados referentes ao PCP.



No entanto, ndo foi possivel realizar um estudo para a sua implementacéo devido ao curto
tempo de analise para coletas de dados, ja que a jornada de implantacdo € um processo

demorado e obriga muitas vezes a empresa a questionar seu modelo estratégico e operacional.

Deste modo, pode-se concluir que com um bom processo de PCP elaborado e adaptado as

necessidades reais da empresa, podem ser obtidos resultados positivos no aumento da

produtividade final da producéo.

Como trabalhos futuros pode-se vislumbrar: a implantagdo do MS Project; capacitacdo
dos funcionarios quanto aos beneficios e uso da ferramenta; e monitoramento dos resultados
obtidos.
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ANEXO
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