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RESUMO

Este trabalho é o resultado da monografia de conclusdo de curso de Engenharia de Producéo
na Universidade Estadual de Maringa e aborda um seguimento muito forte na regido que € a

industria de confeccéo.

O trabalho apresenta uma andlise do Sistema de Planejamento e Controle da Producao
utilizado por uma industria de confeccdo sediada em Maringéa no Parand. Inicialmente é feita a
caracterizagdo do setor, mostrando sua importancia e problemas enfrentados. Entéo,
apresentamos uma pesquisa bibliografica abordando o PCP e sua aplicacdo na confeccéo.
Utilizamos neste trabalho um estudo de caso cujo processo produtivo envolve grande nimero
de operacdes e um contingente razoavel de trabalhadores, gerando problemas complexos. E
realizada uma andlise do sistema produtivo, cujo total dominio é essencial nas tomadas de
decisdo, possibilitando economia de tempo e dinheiro. E apresentado entio um modelo
proposto para os problemas discorridos e algumas ferramentas que auxiliam na tomada de
decisédo e na eficacia do PCP que depende diretamente do tempo de resposta dos problemas.
Este trabalho também pode servir como base para estudos na implantacdo de um PCP de
outras indudstrias de confeccdo pois, apesar das empresas neste segmento geralmente
apresentarem diferentes caracteristicas em seus sistemas produtivos, as etapas da confeccédo

sdo essencialmente as mesmas.

Palavras-chave: Planejamento. controle de producédo. (PCP). confecgéo.
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1. INTRODUCAO

A pesquisa de modelos e técnicas de PCP (planejamento e controle de producédo) e
ferramentas utilizadas na tomada de decisdo possibilitam uma série de melhorias na
producdo de uma fébrica de confeccdo. Neste contexto, avaliamos também quais os

reflexos destas melhorias para a empresa e, conseqiientemente, para sua competitividade.

O setor de confeccdes possui grande importancia sob o ponto de vista social, tendo em
vista que sua participacdo é relevante na oferta de empregos industriais. As regides Sul e
Sudeste concentram hoje grande parte da producdo, respondendo por 87% dos
confeccionados téxteis. Segundo o mesmo informe, os Estados de Sdo Paulo e Santa
Catarina sd8o os que mais se destacam. O setor téxtil e de confeccbes do Parana é
responsavel por 15,47% do total da industria estadual. Das 30 mil industrias, cerca de 4,4
mil sdo do segmento, de acordo com nimeros divulgados recentemente pela Federagédo das

Industrias do Estado do Parané (Fiep).

Entretanto, poucas sdo as empresas que possuem um patamar organizacional superior,
havendo "um grande numero de empresas defasadas, que competem via custo de méo-de-
obra ou terceirizagdo, um mecanismo geralmente usado em busca de ganhos de
produtividade, mas, que no Brasil, vem se confundindo com reducéo de custos através da

informatizacdo” (Oliveira; Ribeiro, 1996, p.2).

Oliveira e Ribeiro (1996) concluem que o setor de vestuadrio necessita passar por uma
reestruturacdo, apontando dentre outras medidas a implantacdo de modernas técnicas
organizacionais principalmente que envolvam o processo produtivo e controle gerencial.
Da mesma forma, Gorini e Siqueira (1997) ao analisarem o complexo téxtil brasileiro,
afirmam que o segmento de confecgdes apresenta reduzidos investimentos em técnicas

modernas de gestéo.
1.1. Justificativa

A escolha desse tema de pesquisa deve-se a grande importancia que o setor de confecgdes
possui sob o ponto de vista social e empregaticio, tendo em vista que sua participacdo €

relevante na oferta de empregos industriais, sendo o maior empregador da cadeia téxtil.



Além disso, hd uma grande caréncia nas industrias de confecgdo locais de informagdes
sobre o funcionamento do PCP na confec¢do, bem como da conscientizacdo do papel que o
PCP representa para toda a empresa e dos beneficios que sua otimizacdo pode trazer para a

producéo.
1.2.0bjetivos

1.2.1. Objetivo Geral

Estudar o processo de producgéo na industria de confecgéo;

Analisar o processo de produgdo da empresa utilizada para estudo de caso;

Apresentar sugestoes para o seu PCP.

1.2.2. Objetivos Especificos
e Conhecer as principais atribuicdes e a estrutura organizacional basica do PCP;
e Conhecer o relacionamento do PCP com as demais areas da empresa;
o Identificar onde o PCP de uma industria de confeccéo vai atuar;

e ldentificar as etapas do processo que sejam potenciais pontos de gargalo, e
operagdes que necessitem de ferramentas que auxiliem no tempo de resposta e na

organizacéo do PCP;

e Sugerir alternativas para a melhoria do desempenho das operagdes e decisfes do
PCP.

1.3. Limitagdes do trabalho

Esta pesquisa utilizou o estudo de caso da empresa Recco Lingerie para fazer suas analises.
Os resultados estd@o restritos a empresas com suas caracteristicas de gestdo, ndo podendo
ser generalizados para todo o segmento de confeccdo, pois, embora 0s processos
produtivos de confeccdes de roupas apresentem fortes semelhangas (como as atividades de
riscar, cortar e costurar), ndo podem ser generalizadas para todas as empresas de
confeccdo. Isto se deve ao fato de que ao modificar uma pequena configuracdo no layout

ou estratégia de gestdo no processo, modificamos também as atividades do PCP.



Outra limitacéo refere-se ao ramo em que as empresas de confec¢do atuam, uma vez que a
fabricacdo de roupas pode envolver diversos aspectos diferentes em funcdo do tipo de
produto produzido, se lingeries, calcas jeans, ou camisas, além, € claro, do porte de cada

empresa e do mercado em que atuam.
1.4. Estrutura do trabalho

O trabalho esta organizado como segue: O Capitulo 2 apresenta uma revisdo bibliogréfica
sobre o planejamento e controle da producédo e a industria de confec¢do. Aborda ainda o
sistema VAC (Velocidade de Atravessamento Constante), estratégia utilizada no PCP da

confecgdo em questéo.

No Capitulo 3 a empresa do estudo de caso é apresentada. Nesse capitulo identificamos os
produtos produzidos, porte, estratégia de atuacdo e de gestdo, os critérios de organizacdo
de sua producdo, layout, diagramas dos fluxos das operacOes relativas ao PCP, utilizacdo
do sistema VAC, problemas de pesquisa operacional que a programacéo gera e um modelo

com solugbes dos problemas enfrentados pelo PCP do estudo de caso.

Finalmente, no Capitulo 4 apresentamos as principais conclusdes desta pesquisa.



2. REVISAO DA LITERATURA

Neste Capitulo, apresentamos uma revisdo bibliografica sobre o PCP isoladamente e
aplicado a industria de confeccdo, com o objetivo de contextualizar os problemas tratados
neste trabalho. Abordaremos ainda os conceitos utilizados para tratar deste problema, tais
como a estratégia VAC, e alguns conceitos da indlstria da confeccdo. Estabelecendo um

roteiro para a elaboracdo de um PCP aplicado ao estudo de caso.
2.1 A funcéo producgéo

Segundo Tubino (2000), para atingir seus objetivos, o sistema produtivo deve obter uma
série de funcbes operacionais, desempenhadas por pessoas, que vdo desde o projeto do
produto até o controle dos estoques, recrutamento e treinamento dos funcionarios,
aplicacdo dos recursos financeiros e distribuicdo dos produtos. De forma geral, essas
funcbes podem ser agrupadas em trés funcdes bésicas: financas, producdo e marketing.

Neste trabalho, porém, nossa atencao estara apenas na producao.

Segundo Slack (1997), producdo é a transformacdo de entradas em saidas. O autor
classifica as entradas de recursos transformados (materiais, informacdes e consumidores)
em recursos de transformacdo (instalagdes e funcionérios), enquanto as saidas

correspondem aos bens e/ou servigos oferecidos.

O relacionamento é ndo-monetario, ou seja, a funcdo producdo relaciona entradas fisicas

com saidas fisicas. Precos e custos ndo séo considerados.

Segundo Tubino (2000), a producéo consiste de todas as atividades que diretamente estdo
relacionadas com a producdo de bens ou servico. A producdo ndo compreende apenas as
operacdes de fabricacdo e montagens de bens, mas mantém as atividades de armazenagem,
movimentacdo, entretenimento, aluguel, entre outras, quando estdo voltadas para a area de

Servigos.

A llustracdo 01 mostra alguns exemplos de operagdes produtivas, esclarecendo a idéia de

Tubino acima, e em quais sistemas ocorrem.



Tipos de operagdes Sistemas produtivos

Producdo de bens Manufaturas,  construgdo  civil,  estaleiros,

mineracdes e agropecuarias.

Movimentacdo e armazenagem Correio, hotelaria, transportadoras, aerolinhas,
aeroportos.
Entretenimento e comunicagao Estacdes de Televisdo, Radios, clubes, estudios e

telecomunicagdes.

Aluguel permuta e empréstimos Bancos, operadoras de leasing, seguradoras e

operadoras de bens.

llustracéo 01: OperacBes produtivas (Tubino, 2000)

Para finalizar, Tubino (2000) complementa a esséncia da func¢do producdo afirmando que
esta é o centro dos sistemas produtivos, sendo responsavel por gerar bens ou servigos
durante o processo de transformacdo. Segundo esse conceito, todas as atividades
produtivas que ndo adicionarem valor aos bens ou servigos devem ser consideradas como

perdas e serem eliminadas.

A funcdo producdo é bem antiga se considerarmos que desde o inicio quando algumas
pessoas que possuiam mais habilidades que as outras se dispunham a realizar manufaturas
a outras pessoas em troca de outros bens, surgindo assim as primeiras formas de producdes
organizadas. Desde entdo que a intencdo de aumentar a eficiéncia da transformacédo da
matéria-prima em produto, a fungdo producdo vem se modernizando. Primeiramente com a
invencdo da méaquina a vapor no século XVIII e da mecanizacdo dos processos de
producdo no século XIX. Depois através das otimizacfes de uma linha de producgédo
liderada pelo precursor Henry Ford no inicio do século XX. Com esses avancos na fungéo
producdo possibilitou-se as chamadas producdes em massa, com a padronizacdo dos
produtos e da reducdo de pregos, que ganharam forga com a popularizagdo do capitalismo.
Surgiu entdo a necessidade de uma organizacdo dos processos e novas técnicas que

possibilitassem uma producdo mais eficiente.

Assunto muito abordado em diversos trabalhos relacionados a producdo, mostra que nas

ultimas décadas muitas mudancas ocorreram nos sistemas produtivos. Com a globalizacao



da economia, as empresas enfrentam um numero cada vez maior de concorrentes, cada
qual capaz de introduzir novos produtos ou servigos no mercado, renovados rapidamente,
com alta qualidade e a baixo custo. Pensando nisso as empresas devem melhorar ndo sé a
qualidade de seus produtos e servigos, mas desenvolver técnicas organizacionais, que
baixem o0s custos e otimizem seus meios produtivos possibilitando sua permanéncia no

mercado.
2.2 Sistemas produtivos modernos

Para Skinner (1985) o desenvolvimento tecnoldgico fez com que surgissem novos
equipamentos, novos materiais e processos produtivos, provocando um aumento nas
possibilidades de desenvolvimento de novos produtos. O desenvolvimento de novas
tecnologias de processo possibilita a redugéo dos tempos de producéo, reducdo dos tempos
de entrega, melhoria da qualidade dos produtos, modificando a forma como as
organizacbes competem no mercado. Outro desenvolvimento tecnoldgico de grandes
dimensbGes € o desenvolvimento da tecnologia da informacdo e comunicagdo. Estas
tecnologias provocaram um grande impacto no processamento, armazenamento e

transmisséo de informacdes.

Surge entdo a necessidade de mudancas, devido ao fato de que as modernas indudstrias
estdo enfrentando nos ultimos anos, uma série de desafios impostos pelo mercado, onde a
competicdo torna-se cada vez mais acirrada, levando empresas que ndo se adaptam as
novas premissas, a perderem mercado, ndo se tornando competitivas e tendo sua prépria
sobrevivéncia ameacada. Decorrente dessas novas mudancgas que incute a necessidade de
técnicas modernas organizacionais, tornando a producdo mais eficiente, Slack (1997)
destaca como as mais importantes prioridades: custo, qualidade, velocidade de entrega,

confiabilidade de entrega e flexibilidade.

Segundo Tubino (2000), atualmente vive-se em um mundo cada vez mais globalizado,
onde os mercados estdo sujeitos a concorréncia nacional e internacional. Logo, quanto
mais livre e dindmico este mercado for, mais fortes e resistentes as empresas seréo por ter

de conviver com oportunidades e ameacas ao seu sistema produtivo.

Para alcancar os objetivos propostos em um sistema de producdo, é necessario formular
planos de como atingi-los, organizar recursos humanos e fisicos necessarios para a agao,

dirigir a agdo dos recursos humanos sobre os recursos fisicos e controlar esta agdo para a



correcdo de eventuais desvios. No ambito da administracdo da producdo, este processo €
realizado pela funcdo de Planejamento e Controle da Producdo. Sendo assim, podemos
considerar o PCP como um elemento central na estrutura administrativa de um sistema de
producgéo, passando a ser um elemento decisivo para a integracdo dos elementos da

producéo.
2.30PCP

H& muitos conceitos que pretendem explicar no que consiste o PCP. Devido a sua
abrangéncia e diversidade de funcGes, ndo é tarefa simples usar apenas um conceito que
possa expressar seu verdadeiro sentido. Russomano (1995) diz que o PCP consiste no
conjunto de fungbes necesséarias para coordenar o processo de producdo, de forma a obter
0s produtos produzidos nas quantidades e prazos certos. Como se pode notar com este
enfoque, o PCP preocupa-se fundamentalmente com quantidades e prazos, além de possuir

a faculdade de coordenar o processo de producao.

Pode-se considerar o PCP como um elemento central na estrutura administrativa de um
sistema de producdo, passando a ser um elemento decisivo para a integracdo da empresa
em geral. Como trata Tubino (2000), o PCP, de forma direta ou indireta, relaciona-se com

praticamente todas as func¢des do sistema de producéo.

Russomano (1995) considera 0 PCP um elemento decisivo na estratégia das empresas para
enfrentar as crescentes exigéncias dos consumidores por mais qualidade, variacdo de
modelos e entregas mais confiaveis. Entdo mais uma necessidade de se buscar uma maior

eficiéncia nos sistemas de PCP.

No entanto, independente do sistema de producdo e estrutura administrativa, um conjunto
bésico de atividades de PCP deve ser realizado. Estas atividades sdo necessarias para a
execucdo dos objetivos do PCP, mas ndo necessariamente deverdo ser todas executadas
numa area especifica. Isto dependera da configuracdo organizacional adotada pelo sistema

da empresa.

Como apoia Tubino (2000), normalmente as atividades de PCP sdo desenvolvidas por um
departamento de apoio a producao, dentro da geréncia industrial, que leva seu nome. Como

departamento de apoio, o PCP é responsavel pela coordenacdo e aplicacdo dos recursos



produtivos de forma a atender da melhor maneira possivel aos planos estabelecidos em

nivel estratégico, tatico e operacional.

As atividades do PCP séo exercidas nos trés niveis hierarquicos de planejamento e controle
das atividades produtivas de um sistema de producdo. No nivel estratégico, onde séo
definidas as politicas estratégicas a longo prazo da empresa, o PCP participa da formulagédo
do planejamento estratégico da producao, gerando um Plano de producdo. No nivel tatico,
onde sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a producdo, o PCP desenvolve o
Planejamento-mestre de producéo, obtendo o Plano-mestre de producdo (PMP). No nivel
operacional, onde sdo preparados os programas de curto prazo de producdo e realizado o
acompanhamento dos mesmos, o PCP prepara a programacao da producédo administrando
estoques, seqiienciando, emitindo e liberando ordens de compras, fabricacdo e montagem,

bem como executando 0 acompanhamento e controle da producéo (Tubino, 2000, p.24).

A llustracdo 02 exemplifica uma visdo geral das atividades do PCP segundo a otica de
Tubino, demonstrando a sua relagdo com o0s outros departamentos e 0s documentos mais

importantes que fazem essa interface.

[ Flanejamento Estrategico
da Producao

Planejamento-Mestre
da Producdo

Programacao da Producao
*Administracdoc dos Estoques
+Sequenciamento
+Emissdo e Liberacdo de Ordens
Departamento <:| '. o :
de Compras | Compras || Fabricagao || Montagen

Fornecedores ||:>| Estoques 1%' Fabricacdo e MOﬂtagemJD

| Clientes ]

Departamento
de Marketing

Acompanhamento e Controle da Producio

lustracéo 02 — Visdo geral do PCP (Tubino, 2000)



Silver e Peterson (1985) estabelecem trés niveis hierarquicos para o PCP:

Nivel Estratégico (longo prazo);
Nivel Tético (médio prazo);

Nivel Operacional (curto prazo).

Sdo atividades tipicas do PCP, Barbosa (1997):

Planejamento Estratégico da Producéo, onde € definida a estratégia de producédo a
ser adotada e que devera estar compativel com o planejamento estratégico da
corporagdo, bem como em sintonia com o0s planejamentos estratégicos de
marketing e financas. No planejamento estratégico da producdo é definido o plano
de producdo que € estabelecido em funcdo do plano de vendas da empresa. O PCP

devera participar da definicdo da estratégia de producéo;

Planejamento-mestre da producéo, onde séo definidas as quantidades de produtos

que deverao ser produzidas em cada periodo;

Programacdo da producéo, onde sdo emitidas as ordens de compra, de fabricacdo e

montagem;

Acompanhamento da producdo, que consiste na verificacdo se a execucao esta de

acordo com o planejado.

J& Russomano (1995) lista as fun¢Ges do PCP mais a curto prazo: gestdo dos estoques;

emissdo de ordens de producéo; programacdo das ordens de fabricacdo; acompanhamento

da producéo.

Os horizontes de planejamento podem variar bastante em funcéo da situacdo, mas Corréa

(1997) considera que estes horizontes podem ser, para o longo prazo, de um ano ou mais,

no médio prazo alguns meses e de curto prazo de apenas um ou alguns dias.

Para que ele possa exercer seu papel da melhor forma, notadamente o de coordenacéao, o

PCP deve ser permanentemente suprido de informacdes das areas mais diretamente ligadas

ao sistema produtivo, tais como vendas, compras, manutencdo, engenharia de métodos e
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processos, engenharia do produto, producdo, entre outras. Essas areas também recebem

informacdes do PCP, para que possam melhor desempenhar suas atividades Tubino (2000).

Segundo Tubino (2000) a forma como esta estruturado o PCP variara, entre outros fatores,
em funcdo do tipo de sistema de producéo ao qual ele se destina. Os sistemas de producéo
podem ser classificados como do tipo continuo e intermitente. O intermitente pode ser
subdividido em repetitivo em massa, repetitivo em lotes ou por projetos ou sob
encomenda. O grau de complexidade do PCP aumenta a medida que o sistema se afasta da
producdo continua e passa a possuir caracteristicas de producado repetitiva, principalmente

em lotes e por projeto.

Ainda segundo Tubino (2000) a produgdo continua produz produtos em grandes
quantidades, com demandas estaveis, em sistemas rigidos de produgdo com tendéncia a
automacdo. A intermitente repetitiva em massa dedica-se a producdo de produtos
padronizados em grande escala, sendo entretanto, um pouco mais flexivel do que a
continua. A intermitente repetitiva em lotes trabalha com lotes menores e uma maior
variedade de produtos. J& o tipo sob encomenda trabalha sob especificacdo de clientes

especificos.

A llustracdo 03 retrata sobre a Gtica de Tubino as caracteristicas dos sistemas de producéo

relacionadas de acordo com o tipo de producéo.

Continuo Rep. em Massa Rep. em Lotes Projeto
Volume de producio Alto Alio Medio Bamxo
Variedade de produtos Pequena Media Grande Pequena
Flexibilidade Baixa Media Alta Alta
Qualificacio da MOD Baixa Media Alta Alta
Layout Por produto Por produto Por processo Por processo
Capacidade oclosa Baixa Baixa Media Alta
Leadtimes Baxo Baixo Medio Alto
Fluxo de informacdes Baixo Medio Alto Alto
Produtos Continuos Em lotes Em lotes Unitario

llustracéo 03 — Classificacdo dos sistemas produtivos (Tubino, 2000).

Slack (1997) diz que fortemente associado ao tipo de producdo, e por conseqiéncia ao
modelo de PCP mais adequado, esta o arranjo fisico utilizado, que podera: ser linear (ou
por produto), funcional (ou por processo), posicional (ou fixo) e celular. Pode ainda haver
uma combinacdo destes tipos de layout em uma mesma instalacdo industrial gerando o

arranjo fisico misto.
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No layout linear os postos de trabalho estdo dispostos de acordo com as operagdes a serem
realizadas, processando apenas um ou poucos produtos diferentes na linha. No layout por
processo, 0s postos de trabalho que exercem funcdes semelhantes estdo agrupados em um
mesmo local, formando sec¢bes que séo capazes de produzir uma ampla gama de pecas
diferentes com os mesmos equipamentos. No fixo, os fatores de producdo se movimentam
enguanto o produto é produzido em um local fixo. Ja no celular, os postos de trabalho séo
arranjados proximos, normalmente em forma de U, com a capacidade de produzir uma

familia de pecas diferentes. Barbosa (1997).
2.3.1 Planejamento estratégico de producao

Este plano serve de referencial para a empresa para os ajustes de longo prazo do sistema
produtivo no sentido de atender a demanda futura para bens ou servigos, levando em conta

a missao corporativa da empresa, a estratégia competitiva e a estratégia de producéo.

Segundo Tubino (2000), planejar estrategicamente consiste em gerar condi¢Ges para que as
empresas possam decidir rapidamente diante de oportunidades e de ameacas, otimizando
suas vantagens competitivas em relacdo ao ambiente competitivo onde atuam, garantindo
sua perpetuacdo no mercado. Ou seja, planejamento estratégico é a visdo mais ampla da
organizagdo da empresa envolvendo suas estratégias em relagdo ao comportamento do

mercado em que estdo inseridas.

Em uma empresa existem trés niveis hierarquicos onde se concentram as estratégias de
planejamento, sendo eles: o nivel corporativo, o nivel da unidade de negécio e o nivel
funcional. O nivel corporativo define estratégias globais, apontando as areas de negécio
nas quais a empresa ird participar e a alocacdo dos recursos para estas areas. O nivel da
unidade de negocio é uma subdivisdo do nivel corporativo, no caso da empresa atuar com
unidades de negocios semi-autdbnomas, cada unidade de negocio teria sua estratégia
competitiva, definindo como esta unidade iria competir no mercado. No nivel da estratégia
funcional estdo associadas as politicas de operacdo das diversas areas funcionais da
empresa, consolidando as estratégias corporativas e competitivas, como demonstra a

llustracao 04.
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llustracdo 04 — Planejamento estratégico (Tubino, 2000)

2.3.2 Plano de producéo

As empresas devem se preparar elaborando planos de longo prazo para dimensionamento
de suas capacidades futuras, através de estudos de previsdo de demanda e objetivos
formulados pelo planejamento estratégico da alta administracdo, com a finalidade de se
fazer a previsdo dos recursos necessarios (equipamentos, médo-de-obra especializada,
capital para investimentos em estogque) que geralmente ndo sdo passiveis de aquisicdo a

curto prazo.

Ao se projetar um plano de produgédo para um sistema produtivo eficiente busca-se atender
as necessidades dos clientes, satisfazer os critérios fundamentais da producéo. Quanto mais
equilibrada estiver a taxa de demanda com a taxa de producéo, maior é a eficacia do plano.
Existem algumas providéncias que podem ser planejadas no sentido de equilibrar a taxa de
demanda e producéo.

Algumas informag6es sdo essenciais em um plano de producdo. Com relagdo aos recursos,
por exemplo, a descrigdo dos equipamentos, instalagdes, forca de trabalho, capacidade de
produgdo. Com relacdo da previsdo da demanda, a demanda prevista para cada familia dos
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itens. Com relacdo a politicas alternativas, estoques, subcontratacfes e a preferida dos
gerentes, banco de horas. Outras informacgdes importantes nos planos de producdo é com
relacdo aos dados de custos, como producdo, armazenagem, custo das politicas

alternativas.

O plano ¢ feito em termos de familias de itens, isto €, os produtos a serem produzidos ndo
séo definidos de forma a terem uma constitui¢do individual e completamente especificada,

mas sdo agregados formando familias de itens semelhantes.

Também é importante planejar acGes que atuam sobre a taxa da demanda, considerando €
claro a capacidade da producéo, a atuacdo do marketing e as limitagbes do financeiro €
possivel considerar alternativas como redugdes de precos e promogdes para estimular a

demanda em periodos de baixa demanda.

Segundo Tubino (2000), o plano de producgéo trabalha com informacdes agregadas de
vendas e producdo, normalmente com o agrupamento de produtos e familias afins. Os
periodos de planejamento sdo normalmente de meses ou trimestres, abrangendo um ou
mais anos a frente. Em nivel tatico o plano de producéo servira de base para desenvolver o

planejamento mestre de producéo, em que as informacdes serdo desmembradas.
2.3.3 Previsdo da demanda

As analises das futuras condi¢fes de mercado e previsdo da demanda futura sdo da maior
importancia para a elaboracdo do Planejamento de Longo Prazo. As previsdes séo baseadas
em séries temporais, com técnicas para a previsdo da média, tendéncias e sazonalidades, a

empresa direciona suas atividades em funcdo da analise das previsfes de demanda.

Segundo Tubino (2000), a previsdo da demanda é a base para o planejamento estratégico
da producdo, vendas e financas de qualquer empresa. Partindo deste ponto, as empresas
podem desenvolver os planos de capacidade, de fluxo de caixa, de vendas, de producéo e

estoques, de mao-de-obra, de compras, etc.

Além disso, as previsdes temporais partem do principio de que a demanda futura serd uma

projecéo de seus valores passados, ndo sofrendo influéncia de outras variaveis.
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2.3.4 Planejamento-Mestre da Producéo

O Planejamento-Mestre da Producdo € o componente central da estrutura global
apresentada na llustracdo 05. Gerado a partir do plano de producéo, desagregando-o em
produtos acabados, guiara as a¢des do sistema de manufatura no curto prazo, estabelecendo
guando e em que quantidade cada produto devera ser produzido dentro de um certo
horizonte de planejamento. Este horizonte de planejamento pode variar de 4 a 12 meses,
sendo que quanto menor for o horizonte de tempo maior sera a acuracidade do Plano-
Mestre de Produgédo (PMP).

Planejamento estrategico

plano de
arketing

plano de
producao

Planejamento
mestre de
producao

llustracéo 5 - Planejamento na organizagao.

Resende (1989) lembra que quando existem diversas combinacGes de componentes para se
obter o produto, pode ser preferivel elaborar o PMP com base em produtos de niveis
intermediarios. Como é o caso da confecgdo, que além de contar com a combinagédo de
variados componentes para se obter as diferentes versées de um produto, conta com a

variacdo dos tamanhos, cores e materiais.

Para Higgins e Browne (1992), o PMP é um elemento fundamental na compatibilizacéo
dos interesses das areas de Manufatura e Marketing.

Segundo Tubino (2000) na elaboracdo do planejamento-mestre da producdo, estéo
envolvidas todas as areas que tem um contato mais direto com a manufatura, tanto no
sentido de fornecer subsidios para a tomada de decisdes, como no sentido de usar as

informagdes do PMP.

Por ser um processo interativo, ao final de sua elaboracdo o PMP representard os anseios

das diversas areas da empresa quanto ao planejamento de médio prazo. A &rea de finangas
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tera sua previsdo de necessidades de capital, a area de Marketing tera seu plano de vendas
com datas provaveis de entregas, a area de Compras podera negociar seus contratos com
seus fornecedores, a area de Recursos Humanos terd a necessidade da quantidade de méo-

de-obra e a &rea de Producdo terd seu PMP para programar suas atividades.
2.3.5 O planejamento de materiais

E a atividade através da qual é feito o levantamento completo das necessidades de
materiais para execucdo do plano de producédo. A partir das necessidades vindas da lista de
materiais, das exigéncias impostas pelo PMP e das informacdes vindas do controle de
estoque (itens em estoque e itens em processo de fabricacdo), procuram determinar

quando, quanto e quais materiais devem comprados para atender a producao.

O planejamento de materiais esta intimamente ligado ao gerenciamento de estoques. Os
tipos de estoques sdo: matérias-primas, produtos em processo e produtos acabados.

Os estoques consomem capital de giro, exigem espago para estocagem, requerem
transporte e manuseio, deterioram, tornam-se obsoletos e requerem seguranca. Por isso, a
manutencdo de estoques pode acarretar um custo muito alto para um sistema de
manufatura. Portanto, o Planejamento de Materiais deve ter como objetivo reduzir os
investimentos em estoques e maximizar os niveis de atendimento aos clientes e producéao

da industria.
2.3.6 Planejamento e Controle da Capacidade

E a atividade que tem como objetivo calcular a carga de cada centro de trabalho para cada
periodo no futuro, visando prever se o chdo-de-fabrica terd capacidade para executar um
determinado plano de producdo para suprir uma determinada demanda de produtos ou

Servigos.

O Planejamento da Capacidade fornece informacdes que possibilitam a confec¢do do
planejamento de materiais, obter dados para futuros planejamentos de capacidade mais
precisos, identificacdo de gargalos, estabelecer a programacgéo de curto prazo e estimar

prazos viaveis para futuras encomendas.
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O Controle da Capacidade tem a funcdo de acompanhar o nivel da producdo executada,
compara-la com os niveis planejados e executar medidas corretivas de curto prazo, caso

estejam ocorrendo desvios significativos.

Os indices de eficiéncia, gerados pela comparagdo dos niveis de producéo executados com
o0s niveis planejados, permitem determinar a acuracidade do planejamento, o desempenho

de cada centro produtivo e o desempenho do sistema de manufatura.
2.3.7 Programacao da producdo, seqiienciamento e emissao de ordens

A atividade de programacdo determina o prazo das atividades a serem cumpridas,
ocorrendo em varias fases das atividades de planejamento da produgdo. De posse de
informacdes tais como: disponibilidade de equipamentos, matérias-primas, operarios,
processo de producdo, tempos de processamento, prazos e prioridade das ordens de
fabricacdo; as ordens de fabricacdo poderdo ser distribuidas aos centros produtivos onde

sera iniciada a execucdo do PMP.

O sequenciamento e emissdo de ordens séo atividades do PCP de curto prazo e tem por
objetivo a emissdo de ordens de fabricacdo, compra e montagem. O seqiienciamento dos
processos repetitivos tem que dar prioridade as ordens priorizando um sistema de regras
para definir em que seqiiéncia as ordens séo retiradas da fila de espera e em que recurso

elas serdo alocadas

Uma vez estabelecidas todas as informagBes necessarias a execucdo do programa de
producéo, tais como, a definicdo para cada ordem da especificacdo de cada item, o
tamanho do lote, a data de inicio e conclusao das atividades e a seqliéncia e o local de onde
elas serdo executadas, a programacdo da producdo pode partir para a emissédo e liberacdo

do programa de producao.

Segundo Martins (1993) os objetivos da programacéo e seqiienciamento da producao séo:
e Aumentar a utilizagcdo dos recursos;
e Reduzir 0 estoque em processo;
e Reduzir os atrasos no término dos trabalhos.

Para Resende (1989) a programacéo acontece em trés niveis:
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Programacao no nivel de planejamento da producédo - é realizada na elaboracdo do PMP,
quando se procura encontrar as quantidades de cada tipo de produto que devem ser

fabricados em periodos de tempo sucessivos.

Programacdo no nivel de Emissdo de Ordens - acontece durante o processo de
planejamento de materiais, onde determina, com base no PMP, quais itens devem ser
reabastecidos e suas datas associadas de término de fabricacdo e chegada de fornecimento

externo.

Programacdo no nivel de Liberacdo da Producdo - determina para cada ordem de
fabricacdo, quando é necessario iniciar a fabricacdo e quanto € preciso trabalhar em cada
uma das operagOes planejadas. Isso é possivel pelo conhecimento do tempo de passagem
de cada componente, o qual contém o tempo de processamento e de montagem de cada

operacao, os tempos de movimentagdo e espera existentes entre cada operacao.

A emissdo de ordens de producdo deve ser organizada de forma a distribuir o trabalho
entre os postos de trabalho de forma que eles figuem igualmente ocupados e se aproveite
ao maximo o potencial da capacidade de producdo, sem postos ociosos. Segundo Tubino
(2000), o trabalho da programagdo da producdo nos processos repetitivos em massa
consiste em buscar um ritmo equilibrado entre os varios postos de trabalho, principalmente
nas linhas de montagem. Esta programacéo da producédo é conhecida como balanceamento
de linha, de forma a atender economicamente uma taxa da demanda, expressa em termos

de tempo de ciclos de trabalho.
2.3.8 Acompanhamento e controle da producéo

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

A atividade de Controle da Producdo e Materiais também recolhe dados importantes como:
quantidade trabalhada, quantidade de refugos, quantidade de material utilizado e as horas-

maquina e/ou horas-homem gastas.

Caso algum desvio significativo ocorra, o Controle da Producdo e Materiais deve acionar
as atividades de PMP e Planejamento de Materiais para o replanejamento necessario ou
acionar a atividade de Programacdo e Seqlienciamento da Producdo para reprogramacao

necessaria. Como argumenta Tubino (2000), o objetivo do acompanhamento e controle da



18

producdo é fornecer uma ligacdo entre o planejamento e a execucdo das atividades
operacionais, identificando os desvios, sua magnitude e fornecendo os subsidios para que

0s responsaveis pelas a¢des corretivas possam agir.
2.4 A industria da confeccéo

Este capitulo tem o objetivo de introduzir alguns conceitos que as industrias de confeccao
geralmente possuem em semelhanga em termos de sistema de planejamento e controle da

producéo.

Podem ser muito variadas as possibilidades de producéo de roupas devido aos Varios tipos
de confecgles possiveis, tais como: cal¢as, camisas, vestidos, saias, roupas intimas, artigos
de cama e mesa, linha praia, entre outras. Segundo a ABRAVEST (Associagdo Brasileira
do Vestuério), o setor teria 21 segmentos. Esta heterogeneidade fica mais evidente se for
considerada a fragmentagdo do mercado por sexo, idade, renda etc. como argumentou
Oliveira e Ribeiro (1996).

2.4.1 Fatores gerenciais na confec¢cao

Os produtos possuem variacdo sazonal, uma vez que 0 maior peso das vendas € para o sul
do pais e procura-se atender, assim, as variacdes climaticas dessa regido. A demanda
normalmente dobra nos trés ultimos meses do ano. Para lidar com essa variagdo sazonal, a
empresa aumenta ou diminui a producdo dependendo da venda em cada época para evitar

demissdes.
2.4.2 Fatores do PCP na confec¢ao

Apo6s a definicdo dos produtos a serem produzidos, é realizado o corte do tecido
procurando-se aproveita-lo ao maximo, por intermédio do processo de encaixe. Apds 0
corte, 0s componentes gerados sdo encaminhados para as areas de preparacdo onde sédo
costurados 0s componentes, preparando-os para as sub-montagens e montagens,
possibilitando assim a producdo da roupa. Apds isso, € feito o acabamento, com a
colocagdo de acessorios como rebites, botdes, ziperes e outros. Também séo retiradas
pontas de linha, inspecdo final e outros acabamentos pertinentes. No caso de roupas jeans,
antes deste acabamento é realizada uma lavagem para dotd-la da coloracdo e maciez

desejada. Ha também a passadoria onde ¢ feita a passagem da roupa pronta com ferros de
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engomar. Finalmente, o produto € embalado. Estas etapas podem sofrer algumas variagoes

em funcéo do tipo de roupa que esta sendo confeccionada, segundo Nunes (1998).

Para elaboracdo do plano de producdo as empresas de confeccdo se valem da experiéncia
de anos anteriores e das pesquisas de tendéncias de moda do mercado, sendo estabelecido
para cada produto individualmente. A presidéncia e a direcdo pesquisam 0S pregos e
aproveitam as condicdes favoraveis de venda de tecidos e os adquire, sendo essa

“patronagem” de tecidos a base para o que devera ser produzido nos meses que se seguem.

O setor tem como caracteristica basica ser fortemente influenciado pela moda, podendo
lancar quatro colecdes por ano: inverno, primavera-verao, verdo e alto verdo. Os modelos
sofrem variag0es no que se refere ao tipo de tecido, cor, ajuste no corpo, visual e tipo dos
detalhes. A producdo de modelos variados conduz a geracéo de gargalos flutuantes. O uso
intensivo da mao-de-obra, que é proprio deste tipo de empresa, gera bastante dependéncia
da qualificacdo do fator humano. Isto tem por consequéncia, variados fluxos produtivos e
aumento da complexidade das atividades de PCP, também segundo Nunes (1998). A
necessidade de flexibilidade, em funcdo do que foi exposto, fornece a idéia das

dificuldades do PCP neste setor, que é proporcionalmente variavel ao porte da empresa.
2.5 Sistema de velocidade e atravessamento constante, VAC

Existem varias estratégias de producdo utilizadas por empresas que dao ritmo as operacées
e na gestdo do PCP, alguns mais conhecidos, como Kanban, JIT ou VAC. Neste trabalho,

nos concentraremos apenas neste Ultimo, pois € o utilizado pelo estudo de caso.

VAC é uma sistematica de trabalho que visa uniformizar o fluxo da producdo. A idéia é

minimizar os tempos de parada e de estoque do processo Barros Filho e Tubino (2002).

O sistema VAC é destinado a empresas que possuem linhas de producdo em suas unidades
produtivas. Com a introducdo do VAC, a manufatura é reorganizada em células de
producdo. Essas montagens (costuras) acontecem em uma seqiiéncia determinada pela
engenharia do produto. As células sdo moveis, configuradas de acordo com o produto
Barros Filho e Tubino (2002). As fabricas passam a ter o controle visual da producdo. A
idéia ndo é “forcar” os operarios a atingir a meta de producédo e sim sinalizar como esté o
ritmo da producgdo. Se no inicio da célula comecar a atrasar os lotes de producdo significa

que hé problemas na célula.
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Ao sinal de problemas, todos na célula interrompem suas atividades para ajudar na
manutencdo de uma maquina ou para ajudar um posto de trabalho mais lento, cujo
desempenho serd posteriormente compartilhado por todos. A idéia do controle é muito

parecida com o JIT, porém com a producdo sendo “empurrada” ao invés de ser “puxada”.

A programacdo da producdo é feita por célula de producdo (linha de producdo) e por
fabrica. As restricdes de cada célula sdo conhecidas, e conseqlientemente o lead time de
cada célula para cada lote de determinado tipo de produto. A programacéo é baseada no

lead time do produto.

lead time é o tempo de atravessamento, ou fluxo, segundo Tubino (2000), é uma medida do
tempo gasto pelo sistema produtivo para transformar matérias-primas em produtos
acabados. Pode-se tanto considerar esse tempo de forma ampla, denominando-o como lead
time do cliente, quando se pretende medir o tempo desde a solicitacdo do produto pelo
cliente até sua efetiva entrega a0 mesmo, como se pode considerar esse tempo de forma
restrita, lead time de producdo, levando-se em conta apenas as atividades internas ao
sistema de manufatura. Neste trabalho serdo analisadas as atividades internas ao sistema de
manufatura, considerando-se o desdobramento dos tempos que compdem os lead time

produtivos.
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3. ESTUDO DE CASO

O estudo de caso deste trabalho foi realizado em uma média empresa de confecgédo
chamada Recco Lingerie (veja a vista aérea da empresa na llustracdo 06). O objetivo deste
trabalho foi estudar o sistema de PCP da empresa, sdo tecidas consideracOes a respeito da
sua atual situacdo, as funces relativas ao PCP e as dificuldades enfrentadas pelo mesmo

no tocante aos problemas complexos.

llustracéo 06 — Vista aérea da empresa Recco Lingerie.

3.1 Dados gerais da empresa

A empresa Recco Lingerie comecou em 1979 no fundo do quintal de seu fundador em
Maringa no Parana e em 1980 oficialmente com 3 funcionarios e estabelecida em 80 m2, e
chegou em 1986 com 85 funcionarios e 320 m2 no mesmo local. Em 1989 teve sua
primeira sede propria com 470 m2, em 1990 inaugura uma nova sede com 1750 m2 e em
2002 se transferiu para seu atual endereco de 3370 m2 e conta com 295 funcionérios, 197

compondo o corpo da producao.
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A empresa propde-se a fabricar roupas intimas, entre Lingeries, pijamas, babydolls e
outros do género, com a maior parte de seu foco voltado para o publico feminino adulto,

produzindo um montante de aproximadamente 350.000 pecas anuais.

A empresa apresenta na mesma sede toda a parte administrativa, gerencial, uma loja na
prépria fabrica, também funcionado como recep¢do, dois auditorios para convengdes,
treinamentos e desfiles, o setor de arte e marketing, setor de modelagem e CAD (Computer
Aided Design), estoques de matéria-prima, estoques de produto acabado, ndo esquecendo

do setor de producéo.

Nesta llustragdo 07 podemos ter uma viséo da linha de producdo, comegando da direita,
com o setor de estoque de matérias-primas. No centro da foto o setor de corte e finalmente
a esquerda, as células de producdo onde sdo realizados 0s encaixes, costuras e

acabamentos.

llustracéo 07 — Vista do setor de producéo

A producdo também é completa em questdo dos requisitos de uma confeccdo, optando
porém em terceirizar servicos de estamparias e bordado, justificado pelo pequeno nimero

de ocorréncias deste segmento. Desde 0 estoque de matéria-prima, um setor de corte
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automatizado dos mais modernos do mundo em termo de confec¢do, um setor de
preparacdo para pequenos detalhes manufaturados, doze células de producdo
independentes e com caracteristicas distintas. Na llustracdo 08 vemos de dentro uma célula

de producéo.

@
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llustragéo 08 — célula de producao.

A fabrica também conta com o estoque de produtos acabados, departamento de mecanica,
e manutencao, expedicao, e refeitorio onde as refei¢des sdo feitas por cozinheiras proprias

e servidas livremente para todos os funcionarios.
3.2 Layout

O caminho que a matéria-prima percorre até se transformar em produto acabado pode ser

verificado a seguir na llustracdo 09.
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llustragéo 09 — Layout da empresa

No setor de recebimento, a matéria-prima é recebida, conferida e computada nos registros
de estoque, onde fica até receber sua ordem de producdo. Posteriormente, é transferida ao
setor de enfesto, onde s&o posicionadas as camadas do tecido umas sobre as outras segundo
a ordem de corte que vem do setor de CAD, com as quantidades e tamanhos estabelecidos.
Entdo as camadas sdo roladas para a maquina de corte. Depois de cortadas, as pegas sao
etiquetadas e reservadas no setor de separagdo e as que forem necessario, transferidas ao
setor de preparacdo. Quando requisitadas, as pe¢as sdo enviadas as células de producéo,
onde sdo montadas de acordo com os procedimentos de fabricacdo que sé@o elaborados no

inicio da colecgdo pelo setor de criacdo com o auxilio de especialistas de processos. Assim
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que concluidas, as pecas s@o enviadas ao setor de produto acabado, que da a entrada e as

disponibiliza no sistema para serem faturadas, quando necessario.

A Tabela 01 de Processos abaixo demonstra como é o fluxo de Materiais, Servigos e

Informacdes entre os processos chaves para a empresa Recco Lingerie.
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lustracéo 10 — mapa de fluxo de materiais informaces e servigos.

Os processos citados no Quadro 01 estdo inter-relacionados conforme pode ser visualizado
pela lustragdo 10 onde sdo demonstrados os fluxos de informagdes, materiais e servigos
(IMS) existentes entre os processos. Na Tabela 01 podemos acompanhar a discriminacao
dos documentos, os dados mais importantes que ele carrega, o processo fornecedor e 0

processo cliente.
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Processo fornecedor O que fornece Ig/l Processo cliente Registro
1. Desenvolvimento |Especificagdes do Produto I | Modelagem Desenho
2. Modelagem Informac@es de produtos I | Compras Solicitacdo de
compra
3. Modelagem Informacdes de produtos I | Marketing Catalogo provisorio
4. Marketing Informaces de produtos I | Fornecedor Catalogos
5. Compra Solicita produto I | Fornecedor Pedido de Compra
6. Fornecedor Matéria-prima I | Almoxarifado de tecidos e | Nota fiscal
aviamentos
7. Compras Informacao de pagamentos I | Financeiro Notas fiscais
8. Vendas Mostrudrio ao cliente I |Cliente -
9. Vendas Pedido de venda S |Cliente Copia do pedido
10. Vendas Pedido de venda I |PCP Pedido de Venda
11. PCP Ordem de Servigo I | Almoxarifado de tecidos | Ordem de Servico
12. Almoxarifado de | Largura e metragem de I |Risco Ordem de Corte
tecidos tecidos
13. Risco Risco pronto para corte I |Corte Ordem de corte
14. Almoxarifado de | Tecido M | Corte Ordem de Corte
tecidos
15. Corte Tecido talhado M | Preparacéo Ordem de corte
16. Preparacdo Tecido etiquetado M | Fornecedor de Estamparia | Ordem de corte
17. Preparagéo Tecido etiquetado mais M | Bordado Ordem de corte
especificacdes do bordado
18. Preparagdo Ordem de corte I | Almoxarifado de Ordem de corte
aviamentos
19. Fornecedor de Tecidos estampados M | Preparacéo Ordem de corte
Estamparia
20. Almoxarifado de | Aviamentos completos M | Producéo (grupos de Ordem de corte
aviamentos costura)
21. Preparacéo Tecidos M | Producéo (grupos de Ordem de corte
costura)
22. Producdo (grupos |Produto acabado M | Estoque de produto Ordem de corte
de costura) acabado
23. Estoque de Produto acabado M | Expedicéo Sistema
produto acabado
24. Estoque de Informacéo de produto I | Faturamento Sistema
produto acabado | acabado
25. Faturamento Nota fiscal S | Expedicéo Nota fiscal
26. Expedicdo Produto embalado M | Cliente Nota Fiscal
27. Financeiro Faz pagamentos S | Fornecedores Nota fiscal e recibo
28. Financeiro Prepara documentacgéo e S |[Cliente Nota Fiscal
recebimento
29. Vendas Avalia a percepc¢éo do I | Cliente Pesquisa
cliente e sua satisfacdo
30. Departamento. Qualificacdo e treinamento S |Empresa Registro de
Pessoal/ Recursos treinamento
humanos.
31. Direcdo Analisa criticamente o S | SGQ (sistema de Ata de analise

desempenho do SGQ e toma

acoes de melhoria

gerenciamento da
qualidade)

critica do SGQ

Quadro 01 - Materiais informagdes e servigos
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3.3 Atividades do PCP

O PCP vai estar responsavel por suprir os outros departamentos com informacges do tipo,

0 que vai ser produzido, quanto e quando.

No inicio da colecdo, juntamente com o departamento de vendas, realiza uma analise com
base nas vendas das ultimas colecdes e da tendéncia do mercado, com o mesmo perfil dos
modelos que serdo produzidos, a estimativa de vendas, para aquisicdo de mercadorias e

especulacdo da capacidade de producéo.

Além da programacdo e acompanhamento das primeiras producdes de uma colecgdo, deve
ser levantado periodicamente um PMP com a continuidade das obrigacfes da producgéo

para as proximas producdes.

Na elaboracdo de uma PMP devem ser verificadas as quantidades de estoques de matérias-

primas e suas demandas, para as requisi¢fes junto ao departamento de compras.

Elaborado um PMP das proximas producdes deve-se decidir em qual das células de
producdo vado ser produzidas, levando-se em conta que cada fabrica possui maquinas

diferentes, diferentes quantidades das mesmas e diferentes especialidades das operarias.

Entdo € necessario organizar a fila destas ordens dentro da fabrica, ou seja, a sequéncia de
entrada de cada ordem de producdo, organizando as filas em cada célula e balanceando
suas cargas para se aproximarem em quantidades e tempo de producdo. Gerenciar estas
filas no setor de corte que abastece todas as células de producéo, analisar restricdes como,
por exemplo, modelos estampados e bordados, que sdo servicos terceirizados e também

terdo uma fila de producdo e liberacdo de acordo com as necessidades.

Também ficam como responsabilidades do PCP gerenciar uma fila interna a cada célula de
producdo, e com seus balanceamentos de homens e maquinas em cada referéncia, pois
cada celula conta com uma media de 14 costureiras e dois ou trés operarios para revisdo
que sdo realocados de acordo com a necessidade e complexidade de cada referéncia em
execucdo. Cada referéncia em execucdo demanda de uma média de 5 costureiras para sua
fabricacdo, quantidades, tempos e maquinas estipuladas de acordo com a ficha técnica de

cada referéncia.
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Fica a cargo do PCP também o acompanhamento da producdo, para analise de desempenho
das células e cumprimento dos prazos de entrega aos clientes, ou seja, também devem ser
acompanhadas as vendas junto com o seu departamento responsavel para o atendimento

das entregas €, caso seja necessario, realocacdo nas filas.

O PCP deve estar em constante comunicagdo com o departamento de marketing e geréncia

para se prevenir as variagdes das demandas estimuladas por eles.
3.4 Critérios do PCP

A empresa faz seu planejamento estratégico com base na sensibilidade de seus diretores,
ndo existindo por tanto, um documento de analise de vendas e projecao ou de previsao da
demanda, também n&o possui um plano de producdo bem detalhado, onde poderiam ser
equacionados o0s niveis de producado, estoques, recursos humanos, maquinas e instalacdes

necessarias para atender a demanda.

A primeira etapa do PCP é o PMP, ja que o plano de producéo é elaborado pelo gerente no
inicio de uma colecédo, que dura seis meses. No PMP séo levantadas as necessidades de
producdo que duram aproximadamente trés semanas, mas que sdo fechadas em lotes
semanais para uma maior precisdo, em decorréncias da complexidade das restricdes e

variagdo da demanda.

Pelo fato da empresa trabalhar com um mix (conjunto de produtos oferecidos) muito
grande, a empresa Recco Lingerie tem sua produgéo classificada como intermitente, ou
seja, ndo-continua, cujo mix passa de 150 modelos, com aproximadamente 3 ou 4 cores
cada e com os tamanhos podendo variar entre os tamanhos PP, P, M, G, GG e EG. Esta
variedade de atributos coloca a decisdo deste problema como um problema intratavel ou de
solucdo ndo viavel computacionalmente, além de levar outros fatores em consideracdo na

deciséo das quantidades a serem produzidas.

Com a possibilidade de vendas em pronta entrega e por lotes, dificulta ainda mais a
organizacdo das informacgdes para o planejamento da producdo. Levando a empresa a
trabalhar com um estoque médio de cada referéncia que é estabelecido pela geréncia, mais
as quantidades que sdo estipuladas a serem produzidas de acordo com as quantidades que

constam nos lotes, 0s quais tém o prazo de trés semanas a serem entregues.
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Os fechamentos de lotes sdo efetuados uma vez por semana, seguido da programacédo do
PMP, com as ordens de producdo que atenderdo o mesmo, onde é analisado 0 que sera
produzido em cada referéncia, para os tamanhos e cores diferentes, gerando assim o

seguinte problema complexo.

Primeiramente o problema da determinada referéncia a ser produzida ou ndo, pois se em
uma cor ou tamanho qualquer, estiver a quantidade dos trés proximos lotes abaixo da
quantidade em estoque, aconselha-se que se produza, pois a meta da empresa é atender
97% de todos os pedidos feitos no prazo. O problema é que ndo se pode fabricar um pouco
de cada cor ou tamanho de uma referéncia, para ndo aumentar o custo de produgdo com
setups (perda de tempo entre as fabricacGes). Também se deve levar em consideracdo a
demanda de cada referéncia, pois a permanéncia de uma ordem de producdo até sua
conclusdo pode chegar a trés semanas, ou seja, quanto maior a demanda, maior o cuidado
na hora das determinacGes de ordens de producdo, lembrando que as referéncias também
podem ser vendidas para clientes especiais e exportagdes, (sem estarem contidas nos lotes)

a pronta entrega.

Os critérios a seguir também devem ser levados em consideracdo na hora de determinarem
a quantidade de producdo de cada referéncia. Cada tipo de tecido tem uma quantidade
méaxima de camadas justapostas para o corte, entdo se a determinacdo de um tecido é de 60
camadas, por exemplo, ndo se aconselha que seja feita uma ordem de producdo de 70
unidades de uma referéncia, pois demandariam de dois riscos, enfestos e cortes diferentes,

por causa de 10 unidades.

E interessante que seja estabelecido & mesma proporcdo de producdo entre as cores, para
que se possa aproveitar o mesmo risco nas diferentes cores da referéncia, pois se
sobrecarregarmos o departamento do CAD com varios riscos por referéncia este passa a se
tornar um gargalo na producdo. Ou seja, se determinarmos 20 pecas para tamanho G e 40
pecas para tamanho M na cor verde, o ideal é que a determinacgéo na cor azul por exemplo,
siga a proporcdo de 1 tamanho G para cada 2 tamanhos M, entdo o risco € 0 mesmo para as
duas cores. Isto ocorre porque o risco € um estudo elaborado feito por dois especialistas
para acomodar as pecas em uma folha de tecido de forma a aproveitar o0 maximo, pois o
que ficar entre as pecas é desperdicado e deve ser feito a cada ordem de producdo, em
decorréncia da variacdo das larguras dos rolos de tecidos e da variacdo das combinacdes,

que raramente sdo aproveitadas em produgdes futuras, entdo nem séo consideradas.
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No primeiro periodo, primeira semana, as referéncias constando no lote se encontram
encomendadas e devem receber a atengdo do PCP, pois em 3 semanas deve ser entregue,
no segundo periodo, no maximo, ela deve ser programada, pois devem ser entregue no
proximo lote e no terceiro e ultimo periodo. A referéncia ja programada deve receber a
atencdo do PCP que deve saber em que estagio se encontra e se podera ser entregue no

prazo, ou se ocorreu algum atraso na produgao.

A empresa ndo possui no momento uma pessoa responsavel especifica para PCP, sendo
suas funcdes desempenhadas pela diretoria industrial, geréncia de producéo, engenharia de
processos, vendas e compras. O relacionamento da funcdo PCP com a area comercial é
considerado bom, ja que esta abastece a fungdo PCP com relatérios periddicos orientando o
que deve ser feito. E considerada boa a relagdo funcdo PCP com Compras, dificilmente a
producdo péara por falta de materiais, também levando em conta que se faz uma simulacéo
das capacidades de matéria-prima antes de soltar as ordens de producdo. De uma forma
semelhante, é também boa a relacdo com a manutencdo, pois é realizada uma manutencgédo
preventiva constante e a corretiva que atende as ocorréncias dos problemas
instantaneamente. A engenharia de processos atua em concordancia com as atividades do
PCP, sendo assim um relacionamento excelente. O treinamento e aperfeigoamento
permanente dos futuros e atuais funcionarios, que é realizado pela area de recursos
humanos, e a atuacdo presente do controle de qualidade, tornam as relagcdes de ambos com
0 PCP de bom nivel. Ultimamente estdo se fazendo estudos para melhorar a relacdo com o
almoxarifado, pois ha alto giro de funcionarios e a falta de controle leva a paradas por
erros nas quantidades informadas, portanto, o relacionamento com o PCP é apenas
razoavel. A empresa busca trabalhar com o0 menor estoque possivel de produtos acabados,
estipulado pelo estudo da demanda no plano de producdo e s6 emite ordem de corte,
normalmente, quando o produto j& estd vendido, com excecdo de periodos de poucas

vendas para ndo parar a producéo.

Um dos critérios do PCP é a distribuicdo das referéncias em cada célula de producéo,
lembrando que sdo 10 células ativas, com diferentes caracteristicas, entre a composi¢do das
maquinas e a especialidade das operarias que a compdem. Cada referéncia que requisita
maquinas especificas na sua fabricacdo, tém a destinacdo especifica em certas células, o
problema é que as maquinas estdo em constantes realocacfes nas fabricas para melhor

atender a demanda da cole¢do vigente. O rol de maquinas que compdem a fabrica Recco
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Lingerie sdo: reta, galoneira, overlock, interlock, cadeia, ponto concha, picoeta, bijouteria,
elastiqueira, zig-zag, traveti, pespontadeira elastico, caseadeira, pic6, fechadeira, em
guantidades que ndo sdo relevantes para o objetivo deste trabalho, mas que sdo
devidamente catalogadas e registradas em qual célula esta alocada, no sentido de sanar as
decisdes do PCP, que neste trabalho serdo expostas e ndo resolvidas quantitativamente, até

porgue estdo em constante alteracgéo.

Constatam-se entdo mais dois problemas de solucBes complexas, qual a melhor
distribuicdo de maquinas entre as células e qual a distribuicdo das referéncias a serem

fabricadas nas células de fabricag&o.

Outro critério para o PCP é o sistema escolhido para gestdo da producdo, o sistema VAC,
que é configurado da seguinte maneira. A programacao deve ser distribuida a cada 30
minutos. O sistema VAC na producdo da Recco usa um tempo padrdo de lead time de 30
minutos, mesmo ndo sendo o lead time dos produtos, ou seja, todas as operagdes sao
programadas a cada 30 minutos, a etapa de producdo que nao for o suficiente os 30
minutos pode ser dividida entre outra costureira, ou programado para os proximos 30

minutos.

Vamos supor que uma referéncia precise de, por exemplo, 30 segundos de reta, e 20
segundos de cadeia, € claro estamos simplificando, mas se formos fazer 100 destas
referéncias, necessitariamos de um total de 50 minutos de maquina reta e 33 minutos e 20
segundos de maquina cadeia, balanceando, precisariamos de duas operadoras com 30
minutos em maquina reta, uma outra operadora com 30 minutos em maquina cadeia e uma
terceira operadora com 20 minutos em maquina reta e outros 3 minutos e 20 segundos em
maquina cadeia. Simples ndo é, ainda mais considerando que o balango deve ser feito para
todas as referéncias e que em uma célula de producdo véo varias referéncias, com vérias
maquinas e assim deve ser procedido pelo PCP até que todas as operadoras estejam
ocupadas em todas as meias horas do seu dia. Lembrando que os tempos de paradas nédo
sdo considerados, pois sdo computados nas médias realizadas na cronoanalise. Assim desta

maneira um tanto complicada procede a Recco, pois da ritmo a producao.
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3.5 Planejamento a longo prazo

Apds ser lancado um mostruario, € estabelecida uma planilha de vendas dos produtos com
padrdes semelhantes dos periodos anteriores e € feito uma andlise por parte da diretoria
para a escolha dos modelos no mostruario que compordo a nova colecdo, fazendo-se
paralelamente uma espécie de plano de producdo, onde serd definidos quem fica e quem
sai nos contratos de fornecimento de tecidos. Levando em conta uma quantidade estimada
em relacdo a pesquisa de futuras demandas, vai se estabelecendo item a item suas
quantidades que somardo nas quantidades totais de cada tipo de tecido e componente em

geral.

Os produtos possuem varia¢do sazonal, uma vez que o0 maior peso das vendas € para o sul
do pais e procura-se atender, assim, as variacdes climéaticas dessa regido. A demanda
normalmente varia segundo 0 segmento (pijamas curtos ou longos) com relacéo as estacoes
do ano e aos feriados festivos, como dias das maes, dia dos namorados e natais. Para lidar
com essa variacdo sazonal, a empresa aumenta ou diminui a producdo dependendo da
venda em cada época. Para evitar demissdes, que ndo € a estratégia usada pela empresa,
sdo programadas promogdes para estimular as vendas e é usado o sistema de banco de

horas e férias coletivas.

Ao ser lancada uma nova colecdo as referéncias candidatas a nova colecdo participam de
um desfile com modelos vestindo-as onde serdo avaliadas pelos membros da diretoria,
representantes de vendas, engenharia de processos, compras, PCP e marketing para se
analisar os desdobramentos das caracteristicas do produto, dificuldades de producéo,
custos, novas tendéncias, e demais caracteristicas. Ap0s sua classificacdo passar pela
chamada “banca do turco” onde serdo definidas as quantidades, cores e tamanhos que se

apostardo neste produto e assim vai se formando o plano de producéo.

Para elaboragdo do plano de producdo a empresa se vale da experiéncia dos diretores,
profissionais de vendas, analises de anos anteriores e das pesquisas de tendéncias de moda
do mercado, sendo estabelecido para cada produto individualmente escolhendo cores e
tamanhos que serdo mais vendaveis. A presidéncia e a funcdo compras pesquisam 0S
precos, fazem licitacbes e aproveitam as condi¢fes favoraveis de venda de tecidos para o
fechamento de um contrato e os adquire periodicamente em lotes estimados conforme uma

pesquisa de demanda nestes géneros em anos anteriores e pesquisa de tendéncias de
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mercado, sendo essa patronagem de tecidos a base para o que devera ser produzido na
proxima estacdo. E exibido na llustracdo 11 um exemplo de documento usado na pesquisa

de demandas futuras através das demandas passadas.

< 4h M “Plan1 / Plan2 / Plan3 /

A B E N EE TN

1
| Total de vendas da linha complemento de 2005 66364

3
ES CAMISOLA CREPE PLISSE C/RENDA G ERANCO 262 32 | 3356 | pf branco
| 5 CAMISOLA CREPE PLISSE C/RENDA G AZALELA 24 TRE | 2430c | plMEG | 934 | 3200% | pf azaleia
| B CAMISOLA CREPE PLISSE CARENDA G ELUE ANGEL 273 053 | 34443 | pf blue angel
| 7 | = |CAMISOLA CREPE PLISSE CIRERDA MM BRANCO 407
kN & | CAMISOLA CREFE PLISSE CIRENDA MIM AZALEIA 403 | 1273 | 4140k | pf NERM
& " [CAMISOLA CREPE PLISSE CIRENDA MM BLUE ANGEL 463
o CAMISOLA CREPE PLISSE C/RENDA P ERANCO 373
i CAMISOLA CREPE PLISSE C/REMDA P AZALEIA M0 | 03B | 3B | pINEP
12 CAMISOLA CREPE PLISSE C/REMDA P ELUE AMNGEL 323
|13 & 'na colocagdo dalinha complementa 3075  4.59% dalinha cumplementul

4
|15 CANMISOLA CREPE PLISSE C/REMDA G PRETO 3 1241 | 3546% | pf preto
B CAMISOLA CREPE PLISSE C/RENDA G AZALELA 237 | @82 [ 2520 | pNPG) 037 | 2963 | pf azaleis
7 CAMISOLA CREPE PLISSE CARENDA G ELUE ANGEL H 222 | 3491 | pf blue angel
|18 | = |CAMISOLA CREPE PLISSE CIREMDA MIM PRETO 531
REN E CAMISOLA CREPE PLISSE C/REMDA MIM AZALEIA 439 | MTE | 420K | pf MR
20 CAMISOLA CREPE PLISSE CIREMDA MIN BLUE ANGEL Bl5
BN CAMISOLA CREPE PLISSE C/REMDA P FRETO 36
|2z CAMISOLA CREPE PLISSE C/RENDA P AZALEIA 361 1143 | 32EEM [ plNEP
23 CAMISOLA CREPE PLISSE C/REMDA P ELUE AMNGEL 405
|24 £ *na colocagdo da linha complementa 3500 5,23 dalinha cumplementul

25
| 26 CANMISOLA LONGA MC FIERA AMMI C 40 BRANCO 274 am | otam | pineao 1197 | B402 | pf branco
| 27 CANMISOLA LOMGA MC FIERA AMMIC 40 PRETO 200 1013 | 45,98% | pf preto
Bl E CAMISOLA LONGA MC FIERA AMMIC 42 BRANCO B2z 978 | 4413 | pneae
|29 | = |CAMISOLA LONGA MC FIBRA AMR C 42 PRETO 456
|30 CANMISOLA LONGA MC FIERA AN C 44 BRANCO 401 764 | s | pineas

K| CANMISOLA LOMGA MC FIERA AMMIC 44 PRETO 363
| 42 18 na colocagio dalinka complementa 2216 | 3,21 dalinha cumplementul

33
| 34 BABYDOLL MC FIERA AMMICIGRIPF 40 BRANCO 226 432 | 7 | pinea 1202 | 4827 | pf branco
R BABEYDOLL MC FIERA ANMI CIGRIPF 40 PRETO 206 1288 | BLP3 | pf preto
Ol
L ] 1]
| 38 £ |BAEYDOLL MC FIERA AWM CIGRIPF 44 BRANCD 416 a25 | a0 | pineas
a8 BABYDOLL MC FIERA AMNI CIGRIPF 44 PRETO 410
4III_ BABYDOLL MC FIERA AMMICIGRIPF 46 BRANCO Ll 199 | 602 | pheas

RAFMIN! | RAC EIRRS AR CIGRIEF 4k PRETO a0

ILUSTRACAO 11 - Analise de vendas
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3.6 Planejamento a médio prazo

O plano-mestre de producéo é elaborado para durar aproximadamente trés semanas, mas é
revisto semanalmente, geralmente para checar se precisa aumentar as quantidades
produzidas e se € viavel, pois se a demanda aumentou em um item que estad na
programacéo e se constata que vai ter que ser feito um novo lote, para 0 mesmo e o atual
programado ainda nao entrou na primeira etapa de producdo que é o corte, é adicionada a

guantidade ao lote em vez de se programar um novo.

A empresa possui documentadas as composic¢des do produto, seqiiéncia das operacdes e 0s
tempos padrdes devidamente atualizados, os quais foram obtidos por meio de

cronometragem.

O PMP é um processo bastante complexo de escolha de que referéncias serd viavel
produzir, que serdo absorvidas pelas vendas. Se um tamanho de uma referéncia é destacado
para entrar na producdo, deve ser avaliado criticamente se 0s outros tamanhos ou cores
daquela referéncia ndo poderiam entrar também, pois possuem caracteristicas semelhantes
e economizaria tempo para o risco, para enfestar os tecidos, para o corte e para 0 processo
em geral, logo aumentar uma quantidade de um lote de mesmas caracteristicas so tende a

ganhar no processo. Porém, também deve ser levado em consideracao:

1 Que o estoque ndo pode exceder muito a quantidade estipulada como estoque médio

pela geréncia, para diminuir os gastos com estoques;

12 Se o giro deste é produto € alto, e se ele ndo usa uma matéria-prima com baixas

quantidades que também servem a um produto de alto giro;

13 E se isto ocorrer quando ha a possibilidade deste tecido vir, se atende a futura

necessidade dos outros produtos.

E utilizado um relatério do sistema integrado da empresa, que apresenta todas as
referéncias da colecdo vigente, com todos os tamanhos e cores, com a quantidade em
estoque, com a quantidade que ja foi produzida e vendida até entdo, com a quantidade que
esta programada atualmente no PMP de producdo atual, com a quantidade vendida e néo
entregue no momento e as quantidades encomendadas para 0s proximos periodos que

ultrapassam o PMP atual.
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A llustracdo que representa o relatorio do sistema integrado descrito acima consta no

anexo A.
3.7 Simulacéo das quantidades e requisicao de materiais

Depois de levantado uma listagem dos produtos a serem produzidos pelo PMP, parte-se
para a etapa seguinte, onde é feito o levantamento completo das necessidades de materiais
através de uma funcdo do sistema integrado da empresa que simula as quantidades de
producdo e o sistema devolve a resposta dos itens que ndo teriam matéria-prima para sua
realizacdo. A partir das necessidades vindas da lista de materiais, das exigéncias impostas
pelo PMP e das informacg6es vindas do controle de estoque (itens em estoque e itens em
processo de fabricacédo), procura-se determinar quando, quanto e quais materiais devem ser
fabricados e comprados. Com esta simulacdo também é possivel fornecer as informacgoes
para o departamento de compras mais rapido sobre as matérias-primas que brevemente vao
estar escassas, ou até mesmo faltar, amenizando as falhas no planejamento das compras

provocadas por desvios na demanda.

Levantadas as quantidades de matéria-prima que faltam para se produzir as referéncias
estipuladas no PMP, é feito uma verificagdo na programacdo atual de quanto tempo
demoraria para entrar o produto em questdo e € feito uma consulta a funcdo de compras
sobre a possibilidade de estar recebendo este produto a tempo de sua producdo ou se €
necessario a exclusao total ou parcial deste item da programacdo. Lembrando que varias
referéncias da programacdo podem usar 0 mesmo material, também é preciso decidir qual

referéncia teria prioridade no caso de concorréncia em alguma matéria-prima.

Apos serem feitas as simulagcfes que séo feitas pelo préprio sistema integrado da empresa,
sdo sanadas as ultimas ddvidas com o departamento de almoxarifado por este ndo ser
totalmente confiavel. Entéo é finalizado o PMP definitivo do préximo periodo onde entram
as referéncias que poderdo estar presentes mesmo sem ter matérias-primas apos a
confirmacgéo de sua chegada pelo departamento de compras, contendo as informacdes de

referéncias, cores, tamanhos e quantidades para a fabricacéo.
3.8 Distribuicéo e filas

Com o PMP em médos o PCP deve partir para a proxima etapa onde vai distribuir as

referéncias selecionadas para a producdo nas fabricas que possuem maquinas diferentes,
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portanto acolhe alguns géneros melhor que outros, ou nem acolhe. O PCP conta com a fila
da producédo atual de cada fabrica remanescente do ultimo PMP e conforme adere a ela as
novas referéncias do novo PMP deve ir calculando o tempo que cada célula tem de
producdo e garantindo que as células tenham aproximadamente as mesmas cargas para que

suas programacgdes durem mais ou menos 0 mesmo periodo.

O PCP conta com a ajuda de um resumo de qual referéncia se produz em qual célula, o
tempo total do lead time do produto na producdo, a quantidade produzida no periodo de
referéncia que é de 6 horas, se é bordado, plissado, ou estampado, pois entdo se deve levar
em consideracao que ele precisa ficar um pouco a frente na fila do risco e corte e um pouco
atras na fila das células de producdo, por estes servigcos serem terceirizados e, portanto,
demorarem mais até estar preparados para serem costurados. Ou seja, 0 PCP tem a dificil
tarefa de programar a fila do risco, do corte, da reparacdo, e da fabricacdo que por

possuirem restricdes diferentes, mas devem ser sincronizadas.

Apos definido as referéncias que véo entrar em cada célula de producdo, é recomendavel
que se inicie a preparagdo da fila que é quem vai definir a ordem de entrada, calculado em
qual momento esta referéncia estaria entrando, rearranjando se necessario, devido as
restricdes existentes. Paralelamente faz-se a fila para o risco. Para o corte, que podem ser
as mesmas e que, eventualmente, devem ser inseridas trocas, mas que pode acontecer,
como por exemplo, se uma referéncia der problema em uma de suas pegas e tiver que ser

cortada de novo, entéo é feito ajuste se necessario.

Um fator importante a ser considerado € que uma referéncia pode possuir bordado,
estampa, ou plissado, que sdo servicos terceirizados, portanto, devem ser alocados mais
para o fim da fila para garantir que dard tempo dessas pecas voltarem dos parceiros que

executam os servicgos antes de chegar a hora destas pecas entrarem na fabricagéo.

A planilha abaixo representada pela ilustracdo 12 € o exemplo de resumo das informagdes
essenciais para a tomada de decisdo do PCP, com as restri¢coes e condi¢Oes das referéncias
como ja citado no capitulo 3. Temos que o tecido que € utilizado, a quantidade maxima de
folhas que podem ser cortadas com seguranca, se utiliza alguma méaquina especial, do tipo
que tenha pouco e possa causar engarrafamento na producdo. Também temos traz a
quantidade de vendas média por més que servem para dar uma nogdo da demanda, para

estar atento de ndo deixar muito para o final das filas alguma referéncia de alto giro.
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| AB]l ¢ | b | E |F|G[H] J | K | L | I [
1 Planilha PCP

2 B REE. | TEMPO | OTDE. |BO|ES|PL [tecido corte| fabricas ‘maq. Esp.  [venda
3 [ ]cc| 1032 a,m 270 MODAL 10.2394-BE | &0 10 Owel fe Eps Epe 231
4 Pec| 1033 508 270 MODAL 10.2354-BE | 50 10 el fec Epers 363
& [ce| 1034 508 270 10.2004-BE 50 10 el fec Epers 369
B [cc| 1035 2,84 | 360 10.2004-BE &0 10 fec,Eps,Epe 367
7 [ cc| 1036 4430 314 10.2004-BE &0 10 fach, Epermn 249
8 Mcc] 1037 | 552 208 1] [an1218s3 50 10 21
8 [cc| 1038 282 228 2 A010.2000 a0 10 A9
10 Plec | 1039 418 | 322 1 A010.2000 &0 10 73
11 Pec| 1040 B,01 225 2 A010.2000 a0 10 8a
12 Plec | 1041 524 | 258 1 A010.2000 a0 10 fach 121
13 [ce | 1042 384 | 382 10.23443-BE 50 10 fac, Epe, Eps 423
14 Plec | 1043 326 | 418 10.23443-BE a0 10 fec, Epe, Eps 361
15 Pcc | 1044 402 | 336 AD12.1653 &0 10 fac, Epe, Eps 249
16 Pec | 1045 414 | 328 1 A010.2000 a0 10 fach, Epers 399
17 [Pee | 1046 5,01 270 A010.2000 50 10 el fe Eps Epe 127
18 Pcc | 1047 480 | 281 1 SPCOTON10.2000 | 45 10 Cwvel fe Eps 234
19 [ fcc| 1048 01| 270 100%ALGODAD 70 10 Cwel fe Eps Epe 203
20 Plec| 1049 416 | 325 DUIO SEXY 10,2327 a0 10 Epern, Epers 2265
21 e | 1050 3499 | 338 100%ALGODAD 70 10 Fech, Epern 756
B lco| 1601 cantarno gliteo 3023
23| [sx] 2000 | 12.85] 273 TULE 50 5 |pico 1152
24 Psx| 2001 31,83 110 ¥ |CREPE 30 G pico, franzir 1085
25 Msx| 2002 | 10,06 | 349 % |CREFE 30 5 pico, franzir 1923
26 [sx| 2003 12,82 | 274 * |CREPE 30 G pico, franzir 834
27 [sx]| 2004 | 2277 | 154 CREPE a0 B pico 1091
o4 v mPlanl {Planz /Plang / | <

lustracéo 12 — Resumo de restri¢cdes

A llustracdo 13 que sera representada a seguir € uma parte do documento que organiza as
filas das células de producdo. Sdo mostrados, o numero da célula, o nimero da referéncia,
0 numero da ordem de corte, o lead time desta referéncia, a quantidade de pecas que
constam nesta ordem de corte e a quantidade que o tempo de producdo permite que seja
produzido no lead time padrdo da empresa (que é de 30 minutos). Consequentemente a
quantidade de lotes que dardo nesta ordem de corte, que também pode ser encarado como a
quantidade de meias horas. E a direita temos a somatdria de dias que esta resultando até
entdo, que servira para ter nocao de quantos dias cada fabrica tem de producdo programada

para poder balancear o numero de dias entre elas.

Lembrando que estes dados sdo buscados e calculados automaticamente, pois 0 tempo de
cada referéncia ja esta cadastrado na outra aba, entdo basta que se insira 0 numero da

referéncia, o da ordem de fabricacdo e a quantidade desta ordem para que isto aconteca.
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4 | B L ¢ 1. b | E | G | H [ [ v | K
1
- RQ-10-SEQUENCTA DA FIT A 24/02 /2006
4 0C | o215 0OC | %9
= \ ™
Ny [~ Tempo | 10,65 No/  [Tempe| 902
Ho| O s il - L
s - all — LHE
i h v’ Pg. Carr| 29,21 "--') Pg. Carr.| 34,59
TSZI_ C ] E::':ega * o I E:::ga
A Total Carrinhos 27 Total diag trabalhados 12,3
— 0C | 5468 - 0C | 6242
— Tempo | 15,37 ‘—’J Tempo | 12,95
G\- Quant | 200 (\ | Quant | 210
. Carmimh 1§ | 45 Carrinho] 103 | 12
— Pg.Carr| 17,15 H Pg. Carr| 20,39
C\] EL:t: _ C\ EL:I:
H gﬂ. H gl
0 3! Total diaz trabalhadoz 17,7
OC | o153 0C | 6152
c\. Tempo | 13,55 O ] Tempo | 15,15
H Quant | 200 H Quant | 250
o Cominhd 95 | 037 o [Comivhd] 137 | 17
¢. Carr| 20, ¢. Carr| 19,
) |Pe.cam] 2075 ()  |Ps.can] 1901
Lote Lote
C\] Enregal * (‘\] Entrega) *
193, Total diag trabalhados 10,7
oC | 824 0C | sdl2
6O [Tenpe| 1685 60 [Tempo | 165
— Quant | 225 - Quant | 240 ey
Carrinhd 126 | 070 Carrinho] 13,4 | 147 |azalesn
.F-* Pg. Carr| 17,91 H Pg. Carr| 1791
C\ Lote C\ Lote
] Entregal * I Entrega| *
B Total Carrinhos 123 79
4 OC | o150 OC | olél
i - - N —
M 4+ o \Pland { Plan2 / Flan3 / ¢

lHustragdo 13 — Fila das fabricas

3.9 Planejamento a curto prazo

Apbs definidos as filas e distribuicbes das referéncias na producdo, a preocupacdo é de

controlar a producéo para que esta esteja sincronizada, conferir se as pecas fora da empresa
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para servicos terceirizados vao chegar a tempo, conferir o setor de preparacéo, entre outros,
para garantir que nenhuma falha no processo ou erro de calculo implique que uma
referéncia programada ndo esteja pronta para ser produzida e entregue ao cliente na hora

certa.
3.10 Balanceamento

O balanceamento de homens maquinas é outro importante fator para o planejamento de
curto prazo, para isto se tem a relacdo das maquinas que se encontram em cada célula de
producdo, que por possuirem mais maquinas que costureiras, e por permitirem permutas
das maquinas entre as células e por cada referéncias utilizar uma relacdo de maquinas
diferentes, também ¢é responsabilidade do PCP gerenciar as maquinas por células para que
a producao flua e ndo haja a falta de um tipo de méaquina em algum lugar em alguma hora

do processo.

Pressuposto que as maquinas vao estar arranjadas da melhor forma possivel nas células de

producdo o PCP deve agora fazer o balanceamento de producdo vigente no sistema VAC.

O balanceamento € entregue por escrito a lider da célula de producédo que é responsavel por
determinar qual costureira deve assumir qual referéncia e em qual maquina, dando maior
autonomia e controle de desempenho as células independentemente. E usado um sistema
de premiacdo para as células de maior rendimento. E o resultado que se tem, sdo células
independentes que podem cooperar entre si no sentido de trocar maquinarios e

equipamentos, mas que concorrem entre si no sentido de rendimento.

Segue abaixo, na ilustracdo 14 a demonstracdo da planilha usada para organizar um
balanceamento no sistema VAC da empresa, 0 qual ja esta cadastrado as operacdes e 0
tempo das operacBes de cada referéncia. Sendo assim é sé fornecer o numero da referéncia
e a quantidade de pecas a serem feitas, que a planilha faz o balanceamento, dando todas as
operagdes, maquinas o numero de operarias necessarias e a producao dividida a cada meia
hora, quantidade de meias horas necessarias e tempo total, como apresentado na llustracao
15.
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r
Produto 2005 A |arremate Tempo Usado 3,15
Data/hora de emissin .oimesiinn: 28 dle outubro de yyyy as 08:46 Tempo Restante
Quantidade de operadoras ..., 3 [Tempeo Padrio da Pega ......: 3,15 Ot. de Operacies
WMinutos & Produzin o 540 [Quantidade de Carrinhos ...: 18 Operagoes Digitada
Arredondar quant. de pecas (S/N) ..... S Quant, Pecas no Carrinho ..: 30 Oper. Utilizadas 14 de 3
Eficiencia do Balanceamento ... 100%|Meta Dia ... 540 i : e :
— — = Este balanceamento nio existe, crie e quando estiver
Quant, Pessoas necessario Real .....! 3,15 |Média de Pegas p/ pessoa .: 174 correto, salve-o, assim podera buscado novamente
Cronoanalista responsavel pelo balanceamento Celia F.C
i i Oper. no time
Operagoes Maquma Tempo i I Dpern u;iio revisar revisar calcinha passar barra
1|revisar man 170 x|y 32 [ 2
2|revisar calcinha man 040 ok B Tempo Total [Maquina [ 1] man 2] man 3] man
3|passar barra man 040 |oK| I 315 Tempo 1,70 040 040
4tay man 015 |oK 9450 [ 60,00 [Carga 51,00 12,00 12,00
5lembalar man 050 | 0K
5 874 Opet. no time 0 i
peragio
7 ok Y #atee | 2
5 oK g Tempo Total  |Maquina | 6 | ‘
9 o'l - Tempo
10 e #VALOR!
11 0K
12 oK Opet, no time - .
peracio
13 or| b s | 2
14 ok| BN Tempo Total  [Maquina | 9 | 7 ‘ 8 |
15 ok = Tempo
16 : sEazgE | Carga #VALOR! #VALOR! #VALOR! |,
M 4 » MY Fguipamento f Produtos / Dados b Joguinho fTIME 1 S TIME2 fTIME3 fTIME4 / TIMES £ TIMES S TIME 7 f Graf? / Graf10 / Grafl [/ Graf9 f Grafd |{ ¥
ILUSTRACAO 14 - Planilha de balanceamento, entrada do balanceamento.
del ¢ | u] I E | F | & | H Lifal & | L | M e [ | @ | :
SEQUENCLi OPERACIONAL E BALANCEAMENTO T e : i
Modelo (2005 A arremate M. dia 540 RESUMO DE OPER'A( OES E I\IA(‘]UINAS
Time 1 2 Operad ) Data  Z8-outyy | M. 112h 30 TPADRAO 315 PESSOAS| 5
30 MIN Dperagio Maq. TP C. 11Zh DIF | Mag. l:lpen_gi_o Pecas ER Carga | T.Tempo| Oper.
1 18 revisar man 170] 51,00 1 [man revisar 16 170 27,20 27,2 A
2] 75 revizar caleinha man 040] 1200 -
3| 75 passar barra man 040] 1200 -
| 4 200 |rag man 015 480 1 [man  |revisar iL3 170 | 2380
f| &0 embalar man 0.50[ 1500 2 |man revizar caleinha o 040 400 218 B
£ =
7] 2 |man revisar ealeinha 20 040 200
8| 3 |man passal bara 30 040 12.00 20 c
9 g
10} -
11| 4 |man tag 30 0,15 450
12) 5 |man embalar 0 050 15,00 19.5 ]
13) &
|
16}
16}
17
18)
1]
20 -
T.TOTAL EPERAEUES EFETUADAS POR PESSOAS DE OUTROS TIMES
3.1% 3.15 Magq. Operagio Pegas TP Carga | T.Tempo | Oper.
[ 25|
| 30
El
| &2
B
4
E K

v
W 4 » W]y Equipamento { Produtos / Dados £ Joguinho S TIME 1 {TIME 2 £ TIME 3 /TIME 4 £/ TIMES £ TIME 6 £ TIME 7 { Graf7 £ Grafl0 / Grafl / Grafo { Grafs |< & |

ILUSTRACAO 15 — Planilha de balanceamento ja balanceada




41

4. CONCLUSAO

A literatura apresenta varias abordagens e enfoques para a estruturacdo de sistemas de
PCP, que ja foi bastante trabalhado, que possibilitou uma visdo ampla das possibilidades
nesse campo e da sua importancia estratégica para as organizagdes, aplicado a qualquer
segmento de producdo. Entretanto, até agora pouco foi abordado sobre o PCP nas empresas

de confeccdo.

O presente trabalho so6 reforcou o que varios autores concluem sobre o PCP: que o PCP é
um elemento fundamental para a organizacdo, que integra os departamentos e o fluxo das
informacdes possibilitando uma producdo mais precisa em relacdo as quantidades, gerando
uma economia em termos de estoque, diminuindo paradas na produgdo por méa geréncia
dos recursos da producdo e o mais importante, garantindo a entrega dos produtos nos

prazos, possibilitando a satisfacdo dos clientes e 0 cumprimento da meta da empresa.

Quanto ao objetivo geral de estudar a atuacdo do PCP na industria da confeccdo, foi
constatado que o PCP atua e influencia o ritmo de todos os outros setores da producéo,
reforcando ainda mais a idéia da importancia do PCP na organizacdo, pois representa
basicamente, desempenho, custos e satisfacdo dos clientes, ou seja, a sobrevivéncia da

organizacao.

Quantos aos objetivos especificos do trabalho, foram identificadas as atividades em que o
PCP atua, que o mesmo influencia a todos os outros departamentos e que o PCP pode gerar
ou solucionar varios pontos de gargalos nas etapas da producdo, como foi o exemplo da
etapa do risco onde o PCP balanceia entre uma produgdo mais enxuta, de acordo com a

demanda e com uma melhor capacidade de producao.

Também foi constatado que a empresa analisada, apesar de apresentar uma atuacdo
razoavel do PCP, ndo reconhece a importancia do departamento com relacéo a integracao
das informacdes, pois divide as tarefas do PCP entre varios departamentos. Entretanto, se a
empresa investisse em um departamento especializado nas opera¢bes do PCP estaria
integrando melhor as informagdes, diminuindo o tempo de resposta e amenizando 0S
efeitos de falha de comunicacdo em operacdes tdo fundamentais para a sobrevivéncia da

mesma.
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4.1 Recomendagdes para trabalhos futuros

Foi constatado que o PCP é um departamento com varias atividades envolvendo decisfes
complexas que contam com a boa percep¢do de seu responsavel. Assim, os problemas
complexos apresentados no capitulo 3 em relacdo ao PCP poderiam ser abordados como

tema de otimizacao em trabalhos de pesquisa operacional.

Outra sugestdo para trabalhos futuros é fazer uma comparacdo entre as divergéncias dos
PCPs de empresas com tamanhos diferentes, a atuagcdo de um PCP em uma grande empresa

e como esta atuacdo pode ser adaptada em uma empresa pequena.
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