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Resumo: O estudo de caso foi realizado para a disciplina de Planejamento e Controle da
Producéo (PCP). Este consta inicialmente de uma breve introducéo do PCP, seguida de uma
fundamentacéo tedrica, apresentando assim as diferentes atividades desenvolvidas pelo PCP,
seus niveis hierarquicos, fluxo de informacéo e producéo e, classificagdo quanto ao sistema
de producdo. Quanto a metodologia empregada, classifica-se quanto aos fins como descritiva
e explicativa, quanto aos meios como bibliografica, além de apresentar uma abordagem
guali-quantitaviva. Dessa forma, foi possivel ter uma noc¢do tedrica abrangente, o que
permitiu a realizacdo do estudo de caso dentro da empresa, onde cosntatou-se um grau de
informalidade na realizacéo de tarefas que deveriam ser realizadas pelo PCP de 14% e ainda
a quantidade de atividades que deveriam ser realizadas pelo PCP mas sdo realizadas por
outros departamentos que foi de 28,7%.

Palavras-chave: Estudo de caso; Informalidade de tarefas; Departamento responsavel pela
realizacdo da tarefa; Fluxo de Informacéo; Sistema de Producéo.

1. Introducéo

O crescimento rapido e a falta de planejamento, principalmente no setor produtivo
podem causar sérios problemas futuros como gargalos da producdo, atrasos com clientes e
mau dimensionamento das instalagcbes. Uma boa gestdo do sistema de administracdo da
producédo e o planejamento e controle da producdo (PCP) podem ser alternativas fundamentais
para o progresso de um sistema produtivo (LUSTOSA et al., 2008).

A éarea de abordagem do artigo é — Engenharia de OperacBes e Processos da
Producédo, que tem o foco em projetos, operacGes e a melhorias dos sistemas que criam e
entregam os produtos primarios da empresa — e a sub area é — Planejamento, Programacao e
Controle da Producédo, que aborda as tomadas de decisdes na empresa e tem 0 objetivo de
informar corretamente a situacdo dos recursos e das ordens dentro da organizacao.

O PCP ¢ a funcéo responsavel pela coordenacdo e aplicacdo de recursos produtivos de
forma a atender da melhor maneira possivel os planos estabelecidos (TUBINO, 1997),
portanto, deve tomar decisfes sobre o0 que produzir e 0 que comprar de modo a otimizar a
producdo dentro da organizagdo com os recursos disponiveis, o PCP deve conciliar o que o
mercado requer e o que as operactes podem oferecer (MARTINS; LAUGENI, 2005).

Neste artigo serdo discutidas as fungbes de PCP de uma empresa do setor de
desenvolvimento de sistema digital para controles de temperaturas em banheiras de
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hidromassagem, spas e ofurds. Assim, foram descritos o processo de producgéo das familias de
produtos, o organograma das funcées e o fluxo de informacdo e producdo da empresa, bem
como, classificado o seu sistema de producdo. Partindo dessas informacdes foi elaborado o
fluxo de informagfes e producdo e graficos comparativos do grau de formalidade ou ndo
dentro da organizacdo na realizacdo das atividades do PCP.

O artigo estd estruturado em cinco se¢Ges. Na primeira se¢do € apresentada a
introducdo, a area de abordagem do artigo e os objetivos. Em seguida é apresentada a
metodologia. Na terceira secdo é desenvolvida a fundamentagdo teodrica da pesquisa. Na
quarta secdo € apresentado o estudo de caso e os resultados encontrados. E por fim, na ultima
secdo sdo exibidas as consideragdes finais.

2. Metodologia

A presente pesquisa classifica-se, quanto aos fins, como descritiva e explicativa,
quanto aos meios como bibliogréafica, uma vez que, foi realizada inicialmente uma revisao
bibliografica das funcdes exercidas pelo PCP, com a finalidade de comparar a teoria com o
PCP praticado na Empresa estudada.

Para obter resultados foi utilizada a abordagem qualitativa, através da aplicacdo de
questionarios para a coleta das informagdes necessarias para realizar o estudo, e uma breve
analise quantitativa, elaborada por meio de graficos de formalidade/informalidade do PCP na
empresa e se a atividade € ou ndo desenvolvida no departamento correto. Foram elaborados
quadros e graficos, que sdo mais diretos e sucintos na apresentacdo dos resultados obtidos
dentro da empresa.

3. Fundamentacéo Teorica
3.1. Funcdes do Planejamento e Controle da Producéo (PCP)

O PCP exerce atividades em trés diferentes niveis hierarquicos (estratégico, tatico e
operacional) dos quais cada nivel varia no periodo de tempo e detalhamento. O nivel
estratégico € em longo prazo, onde é formulado o Planejamento Estratégico da Producédo o
qual gera-se um Plano de Producdo. O nivel tatico é em médio prazo, onde é desenvolvido o
Plano-Mestre da Producdo. No nivel operacional prepara-se a Programacdo da Producdo na
qual envolve-se administracdo de estoque, sequenciamento, emissao e liberacdo das ordens de
compras, fabricacdo e montagem além de executar o acompanhamento e controle da producéo
em curto prazo (TUBINO, 2007). No Quadro 1 sdo detalhadas as atividades exercidas pelo
PCP nos trés niveis.

Lo Atividades do -
Niveis PCP Descrigao
Nivel Planejamento Consiste em estabelecer um plano de produgdo de longo prazo de acordo
Estratégico Estratégico com as estimativas de vendas e disponibilidade de recursos fisicos
(Longo Planeiamento da Fator fisico limitante do processo produtivo, e pode ser incrementada ou
Prazg) Cap])acidade reduzida, desde que planejada a tempo, pela adicdo de recursos

financeiros.

Transicdo do
nivel
Estratégico
para o Téatico

Dimensionamento dos recursos produtivos garante que 0S recursos
estejam disponiveis para a producdo em quantidades adequadas nos
momentos adequados. Previsdo de demanda considerando todos o0s
produtos, ndo leva em conta somente os pedidos firmados.

Planejamento
Agregado da
Producéo

QUADRO 1: Atividades exercidas pelo PCP nos niveis estratégico, tatico e operacional. Fonte: Costa et al. apud
Lustosa (2008), continua.



Niveis Atividades do Descricio
PCP ¢
Programacéo Consiste em estabelecer um plano de produgdo de produtos finais, a
. - Mestre da partir do plano de producdo e com base nas previsdes de venda de médio
Nivel Tético x : .
Producéo prazo ou dos pedidos confirmados.
(Il\f aezdol;) Planejamento das | Baseia-se em pedidos ja confirmados, demanda do produto e estoques
Necessidades de | disponiveis.
Materiais
. Programacéo Estabelece em curto prazo, quando e quanto comprar, fabricar cada
Nivel e N
Oneracional Detalhadg da componentes dos produtos finais, com base no plano mestre da producéo
P Producédo e nos registros de controle de estoque.
I(D(r::zr(t)(; Execucdo e Apos estabelecido a programacdo detalhada da producdo inicia-se a
Controle execucdo e controle da producéo.

QUADRO 1: Atividades exercidas pelo PCP nos niveis estratégico, tatico e operacional. Fonte: Costa et al. apud
Lustosa (2008), fim.

Na Figura 1 é apresentado um fluxograma que exemplifica de forma mais clara os
niveis hierarquicos e as atividades exercidas pelo PCP em cada nivel.

Pré-Requisitos

Previséio de

Planejamento Roteiro de

Demanda da Capacidade Produgio
v Longo Prazo
Planejamento Agregado da Produgdo
J/ Meédio Prazo
Planejamento Mestre da Produgdo
Funcies
Basi
d:;;‘é]’ — J/ Curto Prazo

Programac3o da Produgdo

J/ Curtissimo Prazo

Acompanhamento e Controle da
Produgéo

FIGURA 1: Niveis Hierarquicos do PCP. Fonte: Rocha et al. (2012).

Um fator que contribui para o controle de todas as atividades exercidas pelo PCP nos
diversos niveis € o fluxo de informagdes, um fluxo de informacgdes bem estruturado é
fundamental para que a informacédo ande até o destino correto, apoiando a tomada de deciséo,
permitindo a aprendizagem e a geracdo do conhecimento (ZOCCHE, 2011).

3.2. Fluxo de Informac0es e Producéo

As organizages sdo formadas por diferentes niveis de relacdo resultando nas
interacdes e interdependéncia de suas partes e a informacao e o conhecimento sdo insumos do
fazer organizacional nos diferentes niveis. Os fluxos de informacdo sdo o oxigénio da
organizacdo, visto que & por meio deles que a cultura e a comunicacdo organizacional se
sustentam e alimentam os processos existentes (VALENTIM, 2010). O fluxo de informagdo é
utilizado para facilitar o estudo do fluxo produtivo e administrativo da empresa.

Na Figura 2 é apresentado um exemplo de um fluxo de informacdes e producdo de
uma organizacdo. Porém, vale ressaltar que cada empresa tem seu proprio fluxo de
informagdes, de acordo com seus processos produtivos e com a propria organizacdo da
empresa, suas funcdes e departamentos.
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FIGURA 2: Fluxos de informacéo e produgdo. Fonte: Lopes e Lima, 2008.

3.3. Classificacdo quanto aos sistemas de produc¢ao

Um sistema de produgdo pode ser definido como um conjunto de elementos com
alguma interacdo regular ou interdependéncia que buscam produzir bens ou servicos
(MOREIRA, 2000).

Os sistemas de producdo podem ser classificados quanto ao tipo de operacdo que uma
empresa exerce, podendo ser processos continuos ou discretos, quanto ao fluxo de processos e
ao ambiente de producdo, exemplificados no Quadro 2.

Classificacao Sub- classificacéo Descrigdo
Larga escala; alta padronizacdo; baixa
Processos O <. ~
. flexibilidade de automagdo; pouca agédo
continuos
humana.
. . Maior agdo humana; flexibilidade e maior
i) Repetitivos em massa X
variedade de produtos do que no processo
. (larga escala) .
Tipo de continuo.
operacédo — —
Processos i) Repetitivos - em lote Meédio volume; maior variedade de produtos.
discretos (flow shop)
fi)  por encomenda | qo, medida, alta flexibilidade.
(job shop)
iv) por projeto Sem estoque; alta flexibilidade; Unico produto.
. Maquinas e funcionarios fixos; produto que
Processo em linha
coordena 0 processo.
Fluxo de Processo em lote Produtos variados; volume baixo.
processos
Processo por Unico produto
projeto
Make-to-stock Producdo para estoque, ndo ha espera de
(mts) solicitacdo do cliente.
Assemble-to- Montar sob encomenda.
Ambiente order (ato)

de producgéo

Make-to-order
(mto)

S6 produz a partir do pedido do cliente.

Engineer-to- order
(eto)

Engenharia sob encomenda.

QUADRO 2: Classificacdo dos sistemas de producdo quanto
ambiente de produgdo. Fonte: Lustosa, 2008.

aos tipos de operacdes, fluxo de processos e




Os sistemas também sdo classificados de acordo com a natureza dos produtos,
dividindo-se em produtos tangiveis e intangiveis e ainda pelo grau de padronizagdo, como
produtos padronizados ou personalizados (LUSTOSA, 2008).

A classificacdo dos sistemas de producdo também pode ser dividida em push ou pull.
Push ou sistema tradicional ou ainda producdo empurrada é um sistema que consiste em
comecar a producdo antes da ocorréncia de demanda do produto, ou seja, a producdo depende de
um planejamento intermo e ndo existe relacdo real com a demanda dos clientes da empresa, €
enviada uma ordem de producdo ao setor responsavel, que produz os itens e depois 0s
“empurra” para a proxima etapa do processo produtivo (CAMPQOS, 2014). Pull ou producéo
puxada da énfase na saida, os produtos finais sdo “puxados” a partir da ultima operagdo, como
resposta a colocacao de encomendas de clientes, cada posto produtivo “puxa” a saida do posto
precedente, originando uma rea¢do em cadeia (PEROBA, 2007).

4. Estudo de caso

O presente estudo realizou-se em uma empresa localizada no centro-oeste do Parand,
atua no setor eletrdnico e mecanico. E pioneirano Brasil no desenvolvimento de
sistema digital para controles de temperaturas em banheiras de hidromassagem, spas e ofurds,
atendendo todos os estados brasileiros e uma pequena parte do Paraguai. Por questes de
sigilo serd adotado o nome ficticeo “Empresa X

E uma empresa de médio porte, que trabalha 8:48 hrs diérias de segunda a sexta-feira.
Dispbe de 70 funcionarios divididos em &reas administrativas, operacionais e de pesquisas.
Sempre busca alcancar e disponibilizar produtos que garantam seguranga, conhecimento
técnico refletindo na satisfacdo dos clientes.

Um acontecimento que modificou o cenario de producédo foi um incéndio que destruiu
0 prédio que abrigava a empresa, mudando dessa forma o sistema de producao, que esta sendo
reestruturado em um barracdo com um espaco demasiadamente pequeno e com menor
disponibilidade de equipamentos.

O setor da empresa subdivide-se em quatro familias com os respectivos produtos que
estdo presentes no Quadro 3.

Familias de produtos Produtos

Slim Light 5.371
Controladores de SPA Slim Light 8.371
Slim Light 9..371

Cromoled
Acionador Cromo

lluminagdo para banheira e piscina

Finger 1
Finger 2
Acionador de motor Finger 3
Finger Duplo
Acionador Frigobar

Avantime Light
Avantime Ligh Pré-Aquecimento
Aquecedor de hidromassagem Maxxi Light

Max Cromo
Advance Max

QUADRO 3: Produtos fabricados e suas respectivas familias.

Todos os produtos seguem o mesmo fluxo de montagem, inicia-se pelo setor de cabos,
onde sdo cortados, decapados e estanhados, em seguida os cabos sdo levados ao setor
eletrénico, onde sdo inseridos 0s componentes necessarios na placa eletrénica, sendo
soldados, cortados 0s excessos dos terminais e envernizadas as placas.



Os cabos sdo soldados as placas eletronicas e colocados na tampa. Entéo € feito um
teste para ver se o circuito eletrbnico estd funcionando corretamente, sdo feitos testes
individuais.

Ap0s esse processo, inicia-se a montagem mecanica, € inserido no bojo um sensor de
operador que funciona como um termémetro, em seguida, nas tampas que vem da montagem
do circuito eletrdnico é colocado um termostato, a resisténcia é parafusada, além das juncGes
elétricas com o bojo que é feita por meio de soldas.

Séo colocados anéis de borracha na tampa e logo em seguida parafusa a tampa com o
bojo. Apos isso, vai para um teste que dura em média de 10 a 15 segundos para ver se ndo ha
vazamentos. Entdo vai para um novo teste com o produto jé pronto, para ver o funcionamento
da parte elétrica.

O produto pronto vai para a expedicdo onde é feita a etiquetagem, rotulagem e
limpeza. Apds isso o produto é embalado juntamente com o painel de controle, que €
comprado pronto. Na empresa s6 sdo feitas a inser¢do da membrana, o fechamento e testes do
painel de controle.

4.1. O PCP na “Empresa X”

A classificacdo do Sistema de Producdo é feita para facilitar a compreensao e
entendimento na realizacdo das tarefas pelo PCP, o Quadro 4 apresenta como é feita essa
classificacdo dentro da empresa.

Padronizados pois a empresa produz produtos que
Grau de . ossuem uma sequéncia pré-estabelecida na matéria prima
N Padronizados e sob P d P P
Padronizagdo dos e na montagem, e sob encomenda porque faz pequenas
encomenda e o . ;
Produtos modificag6es de acordo com o pedido do cliente, como por

exemplo inserir a marca do comprador no produto.

Os produtos sdo fabricados em lotes de aproximadamente
100 unidades, sendo que seguem uma sequéncia ja
definida, ou seja, divididas em etapas, além das
ferramentas que também sdo alocadas para cada etapa
produtiva. Também apresenta um volume médio de
producéo.

Tipo de Operagado

Realizada Repetitivo em Lote

Os produtos que possuem uma demanda elevada, que séo
os carros-chefes da empresa, sdo fabricados para
Make-to-stock (MTS) | estocagem, pois sua demanda é constante, desta forma,
] opta-se por estocar, pois sabe-se que 0S mesmos nao
Ambiente de ficardo em estoque por muito tempo.

Producéo Para os produtos que ndo tem uma demanda estabilizada
ou sdo produtos que sdo feitos especificamente para um
Make-to-Order (MTO) | cliente, adota-se este ambiente de producio devido a
necessidade de uma ordem de producdo por parte do
cliente.

Séo fabricados produtos de acordo com a demanda de cada
Fluxo do Processo Processo em Lote lote, com um volume de aproximadamente 100 unidades e
uma variedade de produgdo média de 15 produtos.

A empresa fabrica os produtos tangiveis, que sdo o0s
aquecedores, acionadores de motor e sistema de
iluminacdo, e posteriormente prestam servico de
manutenc¢do para seus produtos.

Natureza do Produto Bens e Servigos

QUADRO 4: Sistema de Producdo da Empresa X.

O PCP como visto anteriormente, desempenha vérias funcGes, porém elas diferem de
acordo com a organizacéo e identidade de cada empresa. O Quadro 5 apresenta os resultados
das funcgdes do PCP que podem ser exercidas pelo proprio PCP ou por outros departamentos.



Existe na E f(())LmaI Departamento
Func@es do PCP empresa? . responsavel na O que realiza?
L informal
(sim/néo) " empresa
Planejamento Estabelece as estratégias a longo prazo e
Estratégico Sim Informal Diretoria médio prazo, porém ocorre
superficialmente.
Planejamento da 3
Capacidade N&o - - -
Planejamento
Agregadg da NER - - -
Producéo
N E realizado o plano de producdo de
Programacao Gerente de produtos com base nos pedidos
Mestre da Sim Formal Producio confirmados e também nas previsdes de
Producéo ¢ demanda quando ocorrem oscilagdes na
producéo.
Planejamento das
Necessidades de Nio - - -
Materiais
Programaco Define quando e quanto comprar fabricar
Detalhada da sim Formal PCP cadaA componente do setor de circuito
Produco eletronico e mecénico. E realizada, mas
ndo tem o controle de estoque.
Acompanha 0s processos produtivos,
. gerencia os resultados e busca as causas
Execucao e Sim Formal PCP que criaram barreiras ao alcance de uma
Controle meta, de forma a verificar se o
andamento da producéo esta conforme o
planejado.

QUADRO 5: Fungdes do PCP empregadas na empresa, bem como o departamento responsavel pela execucdo da
tarefa e seu grau de formalidade.

Com os resultados do Quadro 5 foram elaborados o Grafico 1 que apresenta a
comparacdo entre o grau de formalidade/informalidade das atividades de PCP dentro da
empresa X e o Grafico 2 que apresenta a comparagdo entre as atividades de PCP que sdo
desenvolvidas pelo proprio PCP e aquelas desenvolvidas pelos demais departamentos da
empresa X. Ambos apresentados a seguir:

B Formal
Infornal

W N&o Consta

14%

GRAFICO 1: Comparativo entre o grau de formalidade/informalidade das atividades de PCP dentro da empresa
X.



EPCP

B Qutross
Departamentos

N&o Realizado

GRAFICO 2: Comparativo entre as atividades de PCP que sdo desenvolvidas pelo proprio PCP e aquelas
desenvolvidas pelos demais departamentos da empresa X.

Pode ser observado a partir do Quadro 5 e do Gréafico 2 que de todas as atividades
designadas ao PCP, somente 28,5% sdo realizadas pelo mesmo e dos 72% restantes, 43% s&o
de atividades que deveriam acontecer, porém que nao sao realizadas, 28,5% correspondem a
atividades do PCP que sdo realizadas por outros departamentos.

O Gréfico 1 aponta que apenas 43% das atividades realizadas ocorrem formalmente,
isto €, de forma escrita, seja em papel ou arquivos digitais.

O Fluxo de Informacéo e Producao da Empresa X esta representado na Figura 3:

------------------------ s[FINANCEIRO | ¢

________________________

4 ! - s i FORNECEDOR

| + | VENDAS | [FORNECEDOR
_____________ NADE 2 T2 *

— L | FORNECEDOR

Vool —
CONSUMIDOR | | | - N

ALMOXARIFADO e
DE MP E PC
REVENDEDOR - | SETOR CABOS | "
REVENDEDOR j
REVENDEDOR § * § § SETOR
: ) ————— " |ELETRONICO | T |
t EXPEDICAO/ ESTOQUE i
DE PRODUTO ACABADO 5 j
i SETOR
“““““ * | MECANICO PR

Figura 3: Fluxo de Informacdo e Producdo da Empresa X.

Ele mostra que o consumidor entra em contato com o setor vendas requerendo 0
produto. Entéo, o setor vendas passa as informacdes do cliente para o setor financeiro que ira
verificar se 0 mesmo ndo possui pendéncias no SPC/SERASA, se constatado que 0 mesmo
possui, 0 setor financeiro ird entrar em contato com o consumidor e pedird que 0 mesmo
deposite o dinheiro antes de mandar o produto.

Se nédo for constatado pendéncias, o setor financeiro enviard ao PCP o pedido. O
PCP, ao receber o pedido formal, verifica na expedicdo/estoque de produto acabado se o



produto requerido existe no estoque, se 0 mesmo existir, entdo é passado ao revendedor que
repassara ao consumidor.

Caso ndo tenha em estoque, o PCP emite uma ordem de producdo para o setor
producao/fabricacdo e também emite uma ordem de pedidos de MP e PC (matéria-prima e
peca comprada) para o setor de almoxarifado de MP e PC que repassard as mesmas para a
producdo/fabricacdo, este setor enviara ordens de producdo para os 3 subsetores, setor
cabos, setor eletrénico e setor mecanico, que montara o produto e enviard para a
expedicdo/estoque de produto acabado, 0 mesmo serd passado para o revendedor que
repassara para o consumidor.

5. Considerac0es finais

Foi possivel notar que o fluxo de informacéo e de producéo, assim como o sistema de
producdo e as atividades realizadas pelo PCP, variam de acordo com a politica e cultura de
cada organizacdo. Dessa forma, ndo significa que um fluxo de informacdo, um sistema de
producdo e a diviséo das tarefas quando bem elaborados, seja mais correto que outro, e sim
que cada um adequa-se melhor a determinada situacéo, e a cada tipo de empresa.

Na organizacdo em estudo as atividades de PCP ndo ficam tdo bem divididas, afinal é
uma empresa de médio porte que apresenta algumas informalidades nas tarefas, além ainda do
fato ocorrido recentemente, no caso o incéndio das suas antigas instalagdes que destruiu a
maior parte dos arquivos que continham essas informacoes.

Assim, o estudo de caso dentro da empresa além de contribuir para nosso
conhecimento profissional, também tem a finalidade de ajuda-la a reformular esses dados que
sdo extremamente importantes para melhorar o desempenho organizacional como um todo.

Como resultados, observou-se que a empresa X, apresenta um certo grau de
informalidade quanto a realizacdo de tarefas do PCP, que corresponde a 14%, além do fato da
quantidade de atividades realizadas por outros departamentos que deveria ser desempenhada
pelo PCP, correspondendo a 28,7%.
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