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MENSAGEM

A ESCOLA

"Escolaé...
o Lugar onde se faz amigos
nao se trata s6 de prédios, sala, quadros,

programas, horarios, conceitos...
Escola €&, sobretudo, gente,

gente que trabalha, que estuda,

que se alegra, se conhece, se estima.
O diretor é gente,

O coordenador € gente, o professor é gente,

-

O aluno é gente,
Cada funcionario é gente.
E a escola sera cada vez melhor
na medida em que cada um
se comporte como colega, amigo, irmao.
Nada de ilha cercada de gente por todos os lados.
Nada de conviver com pessoas e depois descobrir que ndo tem amizade a ninguém
nada de ser como tijolo que forma a parede,
L indiferente, frio, so.
Importante na escola ndo € sé estudar, ndo é sé trabalhar,
& também criar lago de amizade,
€ criar ambiente de camaradagem,
€ conviver, € se amarrar nela"'!
Ora, € logico...
" numa escola assim vai ser facil
estudar, trabalhar, crescer,
fazer amigos, educar-se,
SER FELIZ"

"Paulo Freire"
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RESUMO AN

Este trabalho apresenta um estudo sobre o planejamento e controle da
produgdo numa empresa de estofados de Rubiataba. Analisando os procedimentos
utilizados pela empresa, o planejamento da programacéo e controle da produc¢&o
que visa a previsdo da demanda, estabelecendo um sequenciamento, com
programacdo puxada ou para tras. Com a analise do planejamento e controle de
qualidade da empresa Estofados Solar, nota-se que a mesma tem um supervisor
que controla a qualidade do produto. Foi identificado que existe uma previséo prévia
de todos os componentes e acessorios que, possivelmente serdo necessarios para
suprir os gargalhos que porventura aparegam. A capacidade produtiva da empresa €
muito eficaz, pois, os funcionarios sdo muito eficientes ao realizarem suas tarefas,
embora 0s recursos que a empresa possui hdo sejam usados totalmente. Para a
coleta dos dados, foi feita uma pesquisa descritiva e exploratéria, utilizando-se de
recursos da metodologia cientifica. Finalmente, com base em uma reviséo
bibliografica sobre o assunto, foi ent&o, realizada uma comparac¢&o da teoria com a
realidade da empresa em questéo.

Palavras — chaves: O Planejamento da Programacdo e Controle da Producéo;

Qualidade e Capacidade.
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1. INTRODUCAO

O processo de gestdo da producdo é responsavel por todas as atividades da
producéo, desde a compra da matéria-prima até a expedi¢cdo. Entre os processos de
gestdo da producdo esta o planejamento e controle da produgcdo tema deste

trabalho.

O planejamento e controle da produgéo estdo entre os principais fatores que
influenciam a produtividade industrial. As empresas devem se adaptar as condi¢des
de mercado, que mudam constantemente, afetando o tempo disponivel para a

tomada de decisbes.

As empresas vém presenciando, nos Ultimos anos, um aumento crescente no
grau de exigéncias do mercado consumidor € também no nivel de competitividade
dos comércios interno e externo, com isso, tem ocorrido diversas mudancas nos
sistemas de producg&o. Na economia globalizada, a concorréncia é cada vez mais
acirrada exigindo a flexibilidade desses. A melhoria da qualidade dos produtos torna-
se aspectos fundamentais para aquelas empresas que buscam se manter no
mercado. Assim, as organizacbes atuam na melhoria da producdo, portanto, a
importancia do Planejamento e Controle da Produgéo no funcionamento da empresa

e a fabricacdo dos produtos com o uso adequado dos recursos produtivos.

O planejamento e controle da produgéo determina o que, quanto, como, onde,
quando e quem ira produzir, ou seja, administra os recursos produtivos de forma a

atender melhoras atividades produtivas de um sistema de producao.

Portanto, é necessario decidir uma forma de garantir que a sua empresa atinja
o objetivo de produzir com qualidade e produtividade. A garantia de bons resultados
esta ligada ao bom planejamento, programagdo e controle de todo o processo de
produgao.

Neste trabalho, sera discorrido sobre Administracdo da Producgéo, Processo
Produtivo, Natureza de Planejamento e Controle, Programagdo da Producdo,
Planejamento e Controle de Capacidade, Planejamento e Controle de Qualidade,
Manutencdo. Logo apds apresentada a metodologia utilizada, para obter o

diagnoéstico do Planejamento e Controle da Producéo na Estofado solar.
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2. PROBLEMATICA

O planejamento e controle da produgéo é o processo de comandar e coordenar
o sistema produtivo de uma organizagdo. O planejamento e controle de producéo
preocupam;se em equilibrar fornecimento e demanda, gerando maior satisfacéo por
parte do cliente e ajudando o gerente de producéo a ter um controle mais eficiente
do sistema produtivo da empresa, com a falta de conhecimento da area de
producédo, desde o projeto do produto até informacgéo referente ao planejamento e

controle da producéo, podem levar & extincdo da empresa.

Neste contexto, o planejamento e controle da produgdo s&o teoricamente
separaveis, usualmente tratados juntos, como: o carregamento dita a quantidade de
trabalho que é alocado a cada parte da operacao, a programacéo determina quando
as atividades seréo iniciadas e terminadas, é entender a capacidade para medir as
flutuacbes provaveis na demanda e o grau de capacidade na organizagdo, a
qualidade é vista como um objeto de desempenho, em operagdo internos e
externos, as caracteristicas do planejamento e controle da produgéo €& uma
funcionalidade como um todo em cada processo da produgao.

Diante do mundo globalizado, é importante estabelecer medidas adequadas ao
planejamento e controle da producdo de forma a ser eficiente e eficaz
proporcionando assim, melhores resultados e satisfacdo a empresa e aos clientes.
Assim sendo, como é realizado o planejamento e controle da producdo na empresa
Estofados Solar e qual o conhecimento deles sobre o tema abordado?
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3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVO GERAL

v' Realizar um diagnéstico da producdc na Industria Estofados Solar Industria e
Comércio Ltda.

3.2 OBJETIVO ESPECIFICOS

Avaliar a programacéo e controle da producéo;

Analisar o planejamento e o controle da qualidade;

v
v
v’ Identificar como é realizada a manutencéo;
v' Verificar a capacidade produtiva;

v

Comparar a teoria na pratica.
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4. JUSTIFICATIVA

O presente estudo € importantissimo, uma vez que ¢ mesmo tem como
fundamental, questédo a andlise de métodos em relacdo a administracdo da

producdo da empresa Estofados Solar.

Fica exclusivamente a empresa o empenho em proporcionar melhorias em seu

processo produtivo.

A programacdo da empresa ¢ totalmente voltada para a fabricagdo de

estofados e visa assim ter condigdes de atender 2 demanda de mercado.

No mundo globalizado e competitivo em que se vive &, prioridade para a
empresa que a sua produgéo seja eficaz e eficiente. Buscando uma melhoria de
qualidade.

Existem dois aspectos basicos para que a empresa dé prioridade ao
consumidor. Primeiro e mais importante €& identificar as necessidades dos
consumidores. Segundo e ndo menos importante, é saber como atender a tais
necessidades. A forma como a empresa aborda essas duas questbes digamos
indissociaveis, define sua capacidade competitiva ou em outras palavras, sua
competitividade. Martins e Laugeni, (2003, p. 8).

Sabe-se que para ser competitiva, a empresa deve estabelece estratégias de
acao para atuar em mercados locais, regionais ou globais. Quanto maior devera ser
sua capacidade competitiva ou, vale dizer, suas vantagens competitivas. Para que
haja sucesso, todo o processo produtivo deve entrar em conformidade com os

padrdes de qualidade para que assim gere sucesso e rentabilidade.
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5. REFERENCIAL TEORICO

5.1 ADMINISTRAGAO DA PRODUGAQO

O modelo apresentado a seguir € baseado em Slack et al. (1999, p. 25)

A Administracéo da producéo trata da maneira pelas quais as organizagdes
produzem bens e servicos. Tudo o que vocé veste, come, senta em cima,
usa, Ié ou usa na pratica de esportes chega a vocé gracas aos gerentes de

producdo que organizaram sua producdo. O modelo desenvolvido para
explicar o assunto é mostrado na Figura 1.

Input
Recursos
A serem
transformados

Materiais
Informagdes
Consumi-
dores

Instalagdes
Pessoal

Objetivos
estratégicos
da vroducio

Papel e
posigéo
competitiva da

Bens
€
Servigos

Planejamento
¢ confrole

Imput
Recursos
Transforma-¢io

Figura 1. Modelo Geral da Administragéo de Producéo, p. 25
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Na figura mostra que a administracdo da producdo € utilizada através da
estratégia, no qual as empresas produzem bens e servicos. A informacgéo utiliza os

recursos para transformar a entrada e saida.

De Acordo com Silva (1981, p. 93) “Administracdo da producdo é a
especializacdo administrativa que trata do planejamento, organizacdo, direcdo e

controle do setor de producdo de uma empresa.”

Conforme o autor, uma administragdo de produc¢éo bem sucedida tem que ser
especializada em administracdo, tendo conhecimento administrativo através do seu
conhecimento tedrico. Ao usar o seu conhecimento na prética, sera mais facil e traz

melhores resultados para a empresa.

Segundo Monks (1987, p. 4) “A administracgo da producgdo € a atividade pela
qual os recursos, fluindo dentro de um sistema definido, sdo reunidos e
transformados de uma forma controlada, a fim de agregar valor, de acordo com os

objetivos empresariais.”

Conforme o autor, a matéria prima deve ser transformada, agregando valor, de

acordo com os principios da empresa, conforme os recursos que a mesma oferece.

Segundo Gurgel (2001, p. 29):

A chefia da Administragdo do produto exerce a funcdo de facilitador e
promotor do desenvolvimento das habilidades humanas da equipe. Devera
delinear como organizac8o, precisard funcionar, persuadir as pessoas a
entusiasmarem-se com as tarefas e superarem as dificuldades, que sempre
estéo presentes nas realizac6es inovadoras.

O gerente da administracdo da producdo estd habilitado a desenvolver
habilidades com os funcionarios onde, tera que incentiva-los no servico, e se a
empresa estiver em constante mudanca os mesmos estardo mais motivados a

aceitarem o desafio que foi proposto para os mesmos.
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5.2 NATUREZA DO PLANEJAMENTO E CONTROLE

A natureza do planejamento e controle & a operagéo de qualquer atividade de
uma producéo, onde serd feito um plano detalhado, esse plano pode variar devido a
demanda da empresa, assim sendo, o planejamento e controle € um gerenciamento
muito complexo, que pode variar de acordo com cada empresa. Devido que a
empresa tem que conciliar o fornecimento com a demanda, pois se ndo tiver
fornecimento, como a empresa vai conseguir suprir os consumidores, entdo tem que

ter um equilibrio entre os dois, para que ambos fiquem satisfeitos.

Planejamento e controle — gerenciar as atividades da operacéo produtiva de
modo a satisfazer a demanda dos consumidores. Qualquer operacao
produtiva requer planos e controle, mesmo que a formalidade e os detalhes
dos planos e do controle possam variar. Algumas operacdes sdo mais dificeis
de planejar do que outras. As que tém um alto nivel de imprevisibilidade
podem ser particularmente dificeis de planejar. Ja as operacbes que tém um
alto grau de contato com os consumidores podem ser dificeis de controlar
devido a natureza imediata de suas operagbes. (SLACK et al. , 1999, p. 229).

Os diferentes aspectos do planejamento e controle podem ser vistos como
representando a conciliagéo entre fornecimento e demanda na figura 2.”

7 3

Fornecimento ™, PLANEJAMENTO . Demanda
De Produtos E CONTROLE de produtos
E Servigos e servicos

A
v

As atividades Consumidores

Recursos c Qu.? da operagéo
= onciliam .
de producao Fornecimento produtiva
E
Demanda

A
 /

Fig_ura 2, Os diferentes aspectos do planejamento e controle, p. 229
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5.2.1 Que é planejamento e controle?

O planejamento e controle nos permite ter uma produgéo organizada e definida
de modo que sejé eficiente, e fabrica produtos que satisfagam as exigéncias dos
consumidores.

Para Slack et al. (1999, p. 230), esse € o proposito do planejamento e controle,
garantir que a producao ocorra eficazmente e produza produtos e servicos como
deve, ou seja, os recursos estarem disponiveis:

» Na quantidade adequada;
» No momento adequado; e

» No nivel de qualidade adequada.

5.2.2 Diferenga entre planejamento e controle

Para Slack et al. (1999, p. 232) “O planejamento é um plano que uma
formalizagéo pretende que aconteca em determinado momento no futuro. Um plano
nédo garante que um evento va realmente acontecer, € uma declaragdo de intengdo

de que acontecga.”

O controle é o processo de lidar com essas variaveis, fazer os ajustes que
permitem que a operacdo atinja os objetivos propostos pelo plano estabelecido,
mesmo que as suposicdes feitas pelo plano ndo se confirmem. (SLACK et al., 1999,
p. 232).

5.2.3 Demanda dependente e independente

A demanda dependente é, portanto, a demanda que é relativamente previsivel
devido a sua dependéncia em alguns fatores conhecidos, ou seja, a demanda
dependente é quando a pessoa prevé o que vai acontecer. Ex: através do histoérico

da empresa ele saberé quantas pegas produz por dia, por que através do relatério
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ele pode prever como sera a demanda de pedidos mais na frente. (SLACK et al.,
1999, p. 235).

A demanda independente &, portanto, a demanda que ndo prevé, ou seja, nao
sabe ao certo o que pode acontecer ou que vai acontecer devido ndo conhecer a
demanda que entra e sai de seu estabelecimento, por exemplo: em um
supermercado ele ndo sabera a hora que deve repor o estoque, na mesma hora
pode ter o produto ou pode acabar tudo.

5.2.4 Tarefa de planejamento e controle

Dizem Slack et al. (1999, p. 240) que o planejamento e controle requerem a
conciliagéo do fornecimento e da demanda em termos de volume, em termos de
tempo e de qualidade. Para conciliar o volume e o tempo, s&o desempenhadas trés

atividades distintas, embora integradas:

» Carregamento — determinac&o do volume com o qual uma operagéo produtiva
pode lidar,

» Seqliéncia — determinagdo da prioridade de tarefas a serem desempenhadas;

» Programacgédo — decisao do tempo (momento) de inicio e fim para cada tarefa.
5.2.5 Carregamento

“E a quantidade de trabalho alocado para um centro de trabalho...”, (SLACK, et
al., 1999, p. 240). Um centro de trabalho pode ser, por exemplo, um funcionario ou
uma maquina. Do tempo em que a maquina esta disponivel para o trabalho, outras
tarefas que ndo sdo como as de producgao, precisam ser desempenhadas, pois
reduzem mais o tempo de disponibilidade. Por exemplo, tempo perdido na troca,
entre fazer um componente, precisar de limpeza entre as operagdes e tempo 0cioso
(frequente nos feriados e fins de semana, dias em que os funcionarios ndo
trabalham). Essas perdas de tempo também devem ser levadas em consideracéo
quando é formado um plano de quanta carga sera posta sobre a maquina. Ha duas
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abordagens principais para carregamento de maquina, séo elas: carregamento finito

e infinito.

5.2.5.1 Carregamento finitc

‘O carregamento finito € uma abordagem que somente aloca trabalho a um
centro de trabalho (uma pessoa, uma maquina, ou talvez um grupo de pessoas ou
de maquina) até um limite estabelecido.” (SLACK et al., 1999, p. 241).

5.2.5.2 Carregamento infinito

“QO carregamento infinito € uma abordagem de carregamento que ndo limita a
aceitagdo do trabalho, mas, em vez disso, tenta corresponder a ele.” (SLACK et al.,
1999, p. 241).

5.2.6 Seqiienciamento

“Qualquer que seja a abordagem do carregamento finito ou infinito, quando o
trabalho chega, decisGes devem ser tomadas sobre em que as tarefas serdo
executadas.” (SLACK et al., 1999, p. 243).

Na fabrica é necessério ter um seqlienciamento, para que as tarefas sejam
executadas da melhor forma possivel, entdo a mesma determina como sera feito
esse seqlienciamento, conforme as regras que foram estabelecidas pela empresa.
Algumas dessas regras que podem ser usadas sio:

v Prioridade ao consumidor: consumidor importante ou ofendido tem prioridade
independente da ordem de chegada.

v" Data Prometida: priorizar pela data prometida significa que o trabalho é
sequenciado de acordo com a data prometida de entrega.

v LIFO: Last In First Out (Ultimo a Entrar, Primeiro a Sair). Por exemplo, a
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descarga de um elevador ja que ha somente uma entrada e saida. Talvez o
ultimo que entrar no elevador sera o primeiro a sair dele, ndo tem uma sequéncia

certa de entrada e saida.

v" FIFO: First-In-First-Out (Primeiro a Entrar, Primeiro a Sair). Por exemplo, os
escritérios de emissdo de passaporte do Reino Unido recebem os formularios e
colocam em uma pilha conforme o dia de chegada. Eles trabalham nos
formularios abrindo-os em seqiiéncia e processando a solicitagdo do passaporte

na ordem em que vieram.
5.2.7 Programacdo da Producao

Uma vez determinada a sequéncia em que o trabalho sera desenvolvido,...
Slack et al. (1999, p. 244) mostra que em algumas operagdes requerem um
cronograma detalhado, mostrando em que momento os trabalhos devem comecar e
quando eles deveriam terminar. ...

De acordo com Slack et al. (1999, p. 245) programacdo é uma das mais
complexas tarefas no gerenciamento de produgdo. Os programadores tém que lidar
com diversos tipos diferentes de recursos simultaneamente. As maquinas terédo

diferentes capacidades e capacitacdo; o pessoal tera diferentes habilidades.

De acordo com Harding (1981, p. 164) programagéo ¢ a listagem de produtos
que deve ser realizada em determinado periodo de tempo e que é usualmente

disposta numa sequéncia de prioridade.

Ja a programacéo da produgao para Martins (2003, p. 237)

O processo da programacéo detalhada da producdo tem inicio apos a
tomada de decisdo quanto & capacidade, nivel de estoques e pedidos a
atender dentro de uma escala de tempo. A programacgdo detalhada de
producéo depende do tipo de operagéo, e sfo utilizados métodos e técnicas
distintos em cada tipo de situacéo.

Conforme Monks (1987, p. 349) Programa e controle de producdo é o

despacho, expedigéo ou qualquer outro segmento necessario para obter trabalho
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programado de um centro de trabalho ou firma vendedora.

Existem varias formas de gerar uma programac&o, a seguir serdo citadas

algumas:

v Programacdo para frente e para tras: “A programacdo para frente envolve
iniciar o trabalho logo que ele chega. A programacgao para tras envolve iniciar o
trabalho no ultimo momento possivel sem que eles tenham atraso.” (SLACK et
al., 1999, p. 246)

A programacao para frente € que um cliente faz um pedido, se iniciado o
processo de produc¢do, ou seja, inicia o trabalho assim que ele chega. E a
programacéo para tras, a fabrica pode estar terminando de fazer aqueles
pedidos que foram feitos anteriormente, e se chegar mais pedido em cima da
hora, é feito e ainda é entregue sem atraso, ou seja, inicia o trabalho no Ultimo

> momento possivel, sem que ele tenha atraso.

Tabela 1 Vantagens das programacdes para frente e para tras

Vantagens da programagdo para
frente

Vantagens da programacgéo para tras

Alta utilizaggdo do pessoal — os

trabalhadores sempre comecam a

Custo mais baixos com materiais — os

materiais ndo sdo usados até que eles

trabalhar para manterem - se |tenham que ser, retardando assim o
ocupados agregar valor até o ultimo momento
Flexivel — as folgas de tempo no | Menos exposto a risco no caso de

sistema permitem que o trabalho

inesperado seja programado

mudanga de programacdo pelo

consumidor

Tende a tocar a operacdo nas datas
prometidas ao consumidor

Fonte: Slack et al. (1999, p. 247).

v' Programacgdo Empurrada e Puxada: Cada centro de trabalho empurra a ordem

de produgédo sem considerar se o centro seguinte pode utiliza-lo. Na pratica, leva
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tempo ocioso, estoques elevados e filas, ou seja, a producdo € constante, e isso

pode gerar muitos estoques.

Na programacéo puxada o primeiro centro de trabalho é o “consumidor”,
que “puxa” o trabalho a partir do fornecedor. O consumidor € o unico “gatilho”,
sem o qual nada é produzido ou movido. Somente apés uma requisicdo de

servigo é que o trabalho ira ser programado para entrar na producao.

5.3 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE CAPACIDADE

Prover a capacidade de satisfazer &8 demanda atual e futura é uma
responsabilidade fundamental da administragdo de producdo. Um equilibrio
adequado entre capacidade e demanda pode gerar altos lucros e clientes
satisfeitos, enquanto o equilibrio “errado” pode ser potencialmente
desastroso. Hé razdes para isso, primeiro € que as decisdes de capacidade
tem um impacto em toda a empresa. Segundo é que todas as outras
funcdes fornecem entrada (inputs) vitais para o processo de planejamento.
A terceira € que cada funcdo do neg6cio normalmente devera planejar e
controlar a capacidade de suas proprias “micro-operacdes” para atender a
funcéo produgéo principal. (SLACK et al., 1999, p. 253)

5.3.1 Que é capacidade?

‘A capacidade de uma operacdo € 0 maximo nivel de atividade de valor
adicionado em determinado periodo de tempo, que o processo pode realizar sob

condigbes normais de operacéo”. Slack et al. (1999, p. 254).

A capacidade de uma produgado é o maximo do processo durante determinado
periodo de tempo, ou seja, é a capacidade maxima de produto que a empresa

conseguiu produzir.

5.3.2 Restricao da capacidade

E que tem empresa que operam abaixo da sua capacidade maxima de

processamento, devido & demanda insuficiente para completar a sua capacidade.
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Enquanto outras partes estdo em sua capacidade “maxima’.

5.3.3

>

Objetivos do planejamento e controle de capacidade

Os principais objetivos que Slack et al. (1999, p. 256) citam s&o:

Os custos seréo afetados pelo equilibrio entre capacidade e demanda (ou
nivel de producéo, se isso for diferente), niveis de capacidade excedentes a
demanda podem significar subutilizacdo de capacidade e, portanto, alto custo
unitario.

As receifas também serdo afetadas pelo equilibric entre capacidade e
demanda, mas de forma oposta. Niveis de capacidade iguais ou superiores a
demanda em qualquer momento assegurado que toda a demanda seja
atendida e n&o haja perda de receitas.

O capital de giro sera afetado se uma operagao decidir produzir estoques de
bens acabados antecipando-se a demanda. Isto pode permitir atender a

demanda, mas a organizagao deve financiar o estoque até que seja vendido.

A qualidade dos bens ou servicos pode ser afetada por um planejamento de
capacidade que inclui grandes flutuagdes nos niveis de capacidade, através
da contratacdo de pessoal temporario, por exemplo. O pessoal novo e a
interrupgéo do trabalho rotineiro da operagdo aumentariam a probabilidade de

ocorréncia de erros.

A velocidade de resposta a demanda do cliente pode ser melhorada, seja
pelo aumento dos estoques (permitindo que os clientes sejam atendidos
diretamente a partir do estoque em vez de terem que esperar a fabricacdo
dos itens) ou pela provisdo deliberada de capacidade excedente para evitar

filas.

A confiabilidade do fornecimento também sera afetada pela proximidade dos
niveis de demanda e de capacidade. Quanto mais proxima a demanda estiver
da capacidade maxima da operacéo, tanto menos capaz esta sera para lidar
com interrupgao inesperada e menos confidvel seriam seus fornecimentos de

bens e servigos.
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> A flexibilidade, especialmente a de volume, serd melhorada por capacidade
excedente. Se a demanda e a capacidade estiverem em equilibrio, a
operagao ndo sera capaz de responder a quaisquer aumentos inesperados da

demanda.

5.3.4 Etapas do Planejamento e Controle de Capacidade

Figura 3 As etapas do planejamento e controle de capacidade

Ftapa 1 Medir a demanda e a capacidade
agregadaS

. Etapa 2 Identificar as politicas
. alternativas de capacidade Previsdo de
Demanda

Etapa 3 Escolher as politicas de
capacidade mais adequadas

Tempo
Fonte: Slack, et. al.(1999, p. 256).

A sequéncia das decisbes de planejamento e controle de capacidade que

precisam ser tomadas pelos gerentes de produgéo ¢ ilustrada na Figura 2.

A primeira etapa sera com a previséo de demanda, tém-se uma idéia de sua
propria habilidade em atendé-la. Antes da decisdo, deve-se ter uma idéia geral
quantitativa tanto da capacidade quanto da demanda.

A segunda etapa € identificar quais politicas de capacidade podem ser
adotadas em resposta a flutuagbes da demanda. Ex: manter capacidade, ajustar a

= capacidade a demanda ou manipular a demanda.
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A terceira etapa sera escolher a politica de capacidade mais adequka_da para

suas circunstancias.

5.3.5 Medicao da demanda e da capacidade

5.3.5.1 Previsdo de flutuagdao da demanda:

Slack et al. (1999, p. 257) dizem que “é responsabilidade dos departamentos
de vendas ou marketing, sendo um insumo (input) principal para a geréncia de
producéo”. Afinal, sem uma estimativa da demanda futura ndo é possivel planejar
efetivamente para futuros eventos, somente reagir a eles. No que diz respeito a
planejamento e controle de capacidade, ha trés requisitos para uma previsdo de

demanda, que s&o:
> Ser expressa em termos Uteis para o planejamento e controle de capacidade;
» Ser tdo exata quanto possivel;

» Dar uma indicagéo da incerteza relativa.

5.3.5.2 Medir a capacidade

A medicdo da capacidade € muito complexa de ser trabalhada, devido que a
informacdo é intrinsecamente incerta, ndo tem uma quantidade exata a ser
produzida. Agora se fosse uma producéo padronizada e repetitiva seria mais facil
definir a capacidade sem ambiglidade, porque assim saberia a capacidade exata
que iria utilizar durante um periodo. (SLACK et al., 1999, p. 260).

5.3.5.3 Capacidade de projeto e capacidade efetiva

Capacidade de projeto: € a capacidade que os projetistas técnicos tinham em

mente quando projetaram a operagdo, mas nem sempre pode ser atingida na
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pratica. Devido algumas empresas ndo utilizar a capacidade maxima que pode ser
usada, ou também por que a produgdo ndo pode funcionar todo o tempo na

velocidade maxima, devido que talvez estara fazendo uma manuteng&o e outros.

Capacidade efetiva: a capacidade efetiva é a capacidade real que resta depois
que essas perdas sdo deduzidas, ou seja, € a capacidade maxima qué uma
empresa pode manter sob condigdo normal menos as perdas, além dessas perdas
citadas, outros problemas também podem ocorrer que sdo: problema de qualidade,
quebras de maquinas, absentismo e outros problemas que podem ser evitados terao
seu custo. E é bem menor que a capacidade de projeto. O volume de producgéo real
da linha sera ainda menor do que a capacidade efetiva. As proporcdes do volume de
produgéo realmente conseguido por uma operacéo para a capacidade de projeto e
para a capacidade efetiva sdo respectivamente chamadas utilizagdo e eficiéncia da
planta. Slack et al. (1999, p. 261).

Formulas 1. Utilizacdo e Eficiéncia da Capacidade

Utilizagdo = Volume de producéo real

Capacidade de projeto

Eficiéncia = Volume de Producéo real

Capacidade efetiva

Fonte: Slack et al. (1999, p. 262).

5.3.6 Politicas alternativas de capacidade

A maior parte das empresas utiliza uma das trés opgdes de politicas
alternativas de capacidade, que s&o:

» Capacidade constante;
» Politica de acompanhamento da demanda; e

» Gestao da demanda.
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Capacidade Constante: a capacidade de processamento é estabelecida em
um nivel constante durante todo o periodo de planejamento, sem considerar as

flutuacdes da previsdo da demanda.

TABELA 2: VANTAGENS E DESVANTAGENS

Vantagens Desvantagens

Empregos estaveis; Altos custos com estoques;
Alta Utilizacdo do processo; Decisdes sobre o que produzir
Alta produtividade; Para estocar

Baixo custo unitario. Clientes esperando muito.

Fonte: Araujo, 2007.

Politica de acompanhamento da demanda: € aquela que tenta ajustar a
capacidade bem proxima dos niveis variaveis da demanda prevista. (SLACK et al,,
1999, p. 264).

Métodos para ajustar a capacidade: conforme Slack et al. (1999, p. 256) O
acompanhamento da demanda exige que a capacidade seja ajustada de algumas
formas. Existem diferentes métodos para conseguir isso, embora nem todos sejam
viaveis para todos os tipos de producdo, alguns desses métodos, estio listados a

seguir:
» Horas extras e tempo ocioso;
» Variar o tamanho da forga de trabalho;
» Usar pessoal em tempo parcial; e

» Subcontratagio.

Gestdo da demanda:

é transferir a demanda dos periodos de pico para periodos trangiiilos. Isto
normalmente esta além da responsabilidade imediata dos gerentes de
producéo, sendo a responsabilidade das fungbes de marketing ou vendas.
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. O papel principal do gerente de produgdo é, portanto, identificar e avaliar os
beneficios da gestdo da demanda e assegurar que as mudangas
resultantes na demanda sejam satisfatoriamente atendidas pelo sistema de
producéo. (SLACK et al., 1999, p. 266)

O melhor método que a gestdo da demanda utiliza é:
» Precos baixos para periodo de queda;
» Sugestdo maior qualidade; e
» Produtos modificados ou alternativos. (ARAUJO, 2007)
5.4 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE QUALIDADE
Figura 4. Planejamento e controle de qualidade
Fornecimento =, PLANEJAMENTO - Demanda
De Produtos » E CONTROLE DA de produtos
E Servicos . QUALIDADE e servicos
; dos produtos
Recursos / eservicos % Consumidores
de produgdo ¢ Queaoperagaoc - da operacao
produz :
N

Fonte: Slack et al. (1999. p. 411).

O planejamento e o controle da qualidade sdo considerados por Slack, et al.
(1999. p. 411) como “preocupa-se com 0s sistemas e procedimentos que governam
a qualidade dos produtos e servigcos fornecidos pela operacio produtiva’.

O planejamento e controle da qualidade é uma avaliacdo que faz com que o
produto depois de acabado passe por uma supervisdo, para ver se ndo esta com

nenhum defeito, para que o consumidor fique satisfeito com o produto.

w
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5.4.1 O que é qualidade e por que é tdo importante?

Slack et al. (1999, p. 412) Lucratividade pode ser melhorada pela qualidade
mais alta. As receitas podem ser incrementadas por melhores vendas e por precos
mais altos no mercado. Ao mesmo tempo, o0s custos podem ser reduzidos pela

melhor eficiéncia, produtividade e uso do capital.

A qualidade é tao importante para o desempenho de qualquer organizacéo,
porém deve ser garantido que ela proporcione bens e servicos de qualidade para

seus consumidores internos e externos.

O professor Gavin (apud ARAUJO, 2007) definiu cinco abordagens de
qualidade:

» Abordagem transcendental;
Abordagem baseada em manufatura;
Abordagem baseada no usuario;

Abordagem baseada em produto; e

v VYV VYV V

Abordagem baseada em valor.

5.4.2 Qualidade — a visdo da operacao

Qualidade é a consistente conformidade com a expectativa dos consumidores.

Conformidade é a necessidade de atender a uma das cinco abordagens de
qualidade. Consistente é 0 processo que tenha sido projetado e entdo controlado
para garantir que o produto ou servigo atenda a abordagens que é mais adequada.
O uso da expressao expectativas dos consumidores que € um produto ou servico,
precisa atingir as expectativas dos consumidores, que podem, ser influenciados por
preco (SLACK et al., 1999, p. 414).
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5.4.3 Qualidade - a visdo do consumidor

A visdo do consumidor ao receber um produto ou servigo, pode percebé-lo,
cada um de uma maneira diferente, de acordo com sua experiéncia de vida e
conhecimento tem que tem, qualidade estd nos olhos do observador e toda
percepcéo de qualidade do consumidor é importante, ou seja, a qualidade precisa
ser entendida do ponto de vista do consumidor porque, para o consumidor, a
qualidade de um produto ou servico em particular € aquilo que ele percebe como
sendo de boa qualidade. (SLACK et al., 1999. p. 415)

Além disso, em algumas situacdes, os consumidores podem ser incapazes de
julgar as especificagbes operacionais “técnicas” do servico ou produto. O

consumidor pode na realidade julgar e, portanto, perceber a qualidade. Ex: dentista.

5.4.4 Conformidade a especificagdo Associagao Educativa Evangelica
BIBLIOTECA

Slack et al. (1999, p. 420). O planejamento e o controle de qualidade podem
ser divididos em seis passos:
Passo 1 — Definir as caracteristicas de qualidade do produto ou servigo;
Passo 2 — Definir como medir cada caracteristica de qualidade;
Passo 3 — Estabelecer padrdes de qualidade para cada caracteristica de qualidade;
Passo 4 — Controlar qualidade em relagdo a esses padroes;
Passo 5 — Encontrar e corrigir causas de ma qualidade; e

Passo 6 — Continuar a fazer melhoramentos.

5.5 MANUTENGAO

Segundo Monks (1987, p. 466) A manutencdo é uma atividade desenvolvida
para manter o equipamento ou outros bens em condigbes que irdo melhor apoiar a

meta organizacional.
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Monks (1987, p. 466) diz que:

A manutencdo preventiva (MP) é a inspecdo de rotina e as atividades de
servico designadas para deter condigbes de quedas potenciais fazer
menores adaptagGes ou reparos que ajudardo a prevenir os problemas da
opcdo principal. A manutencdo corretiva é a reparagdo, geralmente de
emergéncia e a um custo mais alto, de instalagdes e equipamentos que tém
sido usados até que cessem de operar.

Martins e Laugeni, (2003, p. 351) Manutengdo corretiva (...) visa corrigir,
restaurar, recuperar a capacidade produtiva de um equipamento ou instalacdo que
tenha cessado ou diminuido sua capacidade de exercer as fungdes para as quais foi

projetada.

Manutencdo preventiva “consiste em executar uma série de trabalhos, como

trocar pecas e 6leos, engraxar, limpar.”

Martins e Laugeni, (2003, p. 352) dizem que:

Manutencdo preditiva consiste em monitorar certos parametros ou
condicdes de equipamentos e instalagbes de modo a antecipar a
identificacdo de um futuro problema... a manutencgéo preditiva € quase toda
terceirizada, pois necessita de tecnologia especifica, que poucas empresas
podem fornecer.

Manutencédo produtiva total visa atingir o que se pode chamar de zero falha ou

zero quebra.

Segundo Harding (1981, p. 112) a manutengéo € definida das seguintes

formas:

Manutencao é um trabalho feito a fim de manter ou restaurar toda e qualquer

instalacéo.

Manutencéo planejada é a manutengdo organizada e realizada com controle e

registros.

Manutencdo corretiva € o trabalho de restaurar um equipamento para um
padrao aceitavel.

Manutengéo preventiva € um trabalho destinado a prevencéo da quebra de um

equipamento.
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Manutencdo de quebra é o trabalho que € realizado depois de uma quebra,
mas pelo qual a proviséo antecipada tem sido feita em forma de pecas de reposigéo,

materiais, mao-de-obra e equipamento.

Manutencdo durante a operagdo € o trabalho que pode ser feito enquanto o

magquinario esta em operacao.

Manutencédo durante a parada é a manutengado que pode ser realizada somente

enquanto o equipamento n&o estiver em servico.

ya

Machline et al (1994, p. 321) falam que: manutengdo de emergéncia... E a

manutenc¢do que apenas corrige o defeito ja declarado inesperadamente.

Manutencdo preventiva surge apds a inspecgao periddica do equipamento, que

é feita em fungdo de um plano de inspecéo.

Manutencéao sistematica... Um meio termo entre o primeiro e o segundo, que

consiste na inspecéo periddica do equipamento e sua substituicio.

De acordo com Slack et al. (1999. p. 492), afirmam que:

Manutencdo é o termo usado para abordar a forma pelas quais as
organizacgdes tentam evitar as falhas cuidando de suas instalacges fisicas.
Diz que:

Manutencéo corretiva (...) deixar as instalagbes continuarem a operar até
que quebrem. O trabalho de manutencao é realizado somente ap6s a falha
ter ocorrido.

Manutencéo preventiva visa eliminar ou reduzir as probabilidades de falhas
por manutencdo (limpeza, lubrificacdo, substituicdo e verificacdo) das
instalacdes em intervalos pré-planejados.
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6. METODOLOGIA

6.1 O OBJETIVO GERAL ESTABELECIDO

A pesquisa utilizada para o desenvolvimento desta monografia seréa a pesquisa
exploratéria e descritiva. A pesquisa exploratéria para Gil (1994, p. 45) tem como
principal finalidade desenvolver, esclarecer e modificar conceitos e idéias, com vista
na formulacdo de problemas mais precisos ou hipéteses pesquisaveis para estudos

posteriores.

Ja para Sémara e Barros (2002, p. 29)

os estudos exploratérios, também denominados desk research, tém como
principal caracteristica a informalidade, a flexibilidade e a criatividade, e
neles procura-se obter um primeiro contato com a situagdo a ser
pesquisada, ou melhor, conhecimento sobre o objeto em estudo levantado
e hipéteses a serem confirmadas.

A pesquisa exploratéria € mais facil de trabalhar, pois é realizada através de
dados secundarios, ou seja, de dados coletados na empresa, através de conversas

informais e pesquisa realizada em estudo de caso.

A pesquisa descritiva relacionada para Gil (2002, p. 42) € juntamente com a
exploratéria, as que habitualmente realizam os pesquisadores sociais preocupados
com a atuacdo pratica. Sdo também as mais solicitadas por organizagbes como

instituicdes educacionais, empresas comerciais, partidos politicos etc.

6.2 TECNICA DE COLETA DE DADOS

O estudo foi realizado levando em consideracdo a pesquisa bibliografica,

pesquisa de campo, observacéo, entrevista.



Para Lakatos e Marconi (2001, p. 183) a pesquisa bibliografica ou de fontes
secundarias “abrange toda bibliografia ja tornada publica em relagdo ao tema de
estudo, desde publicagbes avulsas, boletins, jornais, revistas, livros, pesquisas,
monografias, teses, material cartografico etc.”

A principal fonte pesquisada para este trabalho foi a pesquisa bibliografica,
onde iniciou com os termos de Administracdo de Produgdo e os demais termos

utilizados, para conhecer melhor o assunto e também de sites da internet.

A observagao ndo — participante relacionada para Lakatos e Marconi (2001, p.
193) “o pesquisador toma contato com a comunidade, grupo ou realidade estudada,
mas sem integrar-se a ela: permanece de fora. Presencia o fato, mas nao participa

dele; n&o se deixa envolver pelas situagdes; faz mais o papel de espectador.”

Uma observagéo ndo participativa, foi feita com o estagio realizado e com isso
varias conclusbes foram foi tiradas dentre elas, como funciona o planejamento e

controle de producéo.

Os varios tipos de entrevista, a entrevista utilizada para discorrer sobre o
trabalho foi Lakatos e Marconi (2001, p. 197) diz que:

despadronizada ou ndo estruturada. O entrevistador tem liberdade para
desenvolver cada situacdo em qualquer direcdo que considere adequada. E
uma forma de poder explorar mais amplamente uma questdo. Em geral, as
perguntas sdo abertas e podem ser respondidas dentro de uma conversa
informal.

A pesquisa foi desenvolvida dentro da empresa no periodo do estagio,
entrevistando o gerente de producdo, a entrevista foi informal, mostrando como &

feito o planejamento e controle da producéo da mesma.

Segundo Lakatos e Marconi (2001, p. 186)

a pesquisa de campo é aquela utilizada com o objetivo de conseguir
informacgdes e/ou conhecimentos acerca de um problema, para o qual se
procura uma resposta, ou de uma hipétese, que se queira comprovar, ou,
ainda, descobrir novos fendmenos ou as relagbes entre eles.
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O trabalho de campo desta pesquisa comegou com visita e apresentacao da
empresa do ramo de estofado que foi estudado. Durante a visita, utilizei entrevista
com um dos proprietarios para obtencdo de um breve histérico da empresa e me

familiarizar com 0 ambiente a ser pesquisado.

Iniciou com os termos, com 0s quais precisavam para fazer um diagndstico
preciso, com base nas referéncias bibliograficas, através da observacdo nédo
participativa e com a conversa informal face a face com os funcionarios/proprietario

da empresa, esses dados coletados e foi feito um diagnéstico da empresa.



»

@

39

7. DIAGNOSTICO DO PLANEJAMENTO DA PRODUGAO E
CONTROLE DA ESTOFADOS SOLAR

7.1.1 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA

7.1.1 HISTORICO

A empresa nasceu no fundo de quintal, na casa do pai do ex-proprietario,
atuando no ramo de estofados, em 1986 foi fundada pelo nome de Estofados Rubi,

nessa época possuia uma média de 7 funcionarios.

Depois de 10 anos, sentiu a necessidade de trocar o nome da empresa, mas
ndo sabia qual nome colocar, conversando com um deputado em Goiania, sugerindo
o nome de Estofados Solar. O proprietario gostou do nome, e também as
consoantes formam o nome de sua familia. Sebastido — ex-proprietario, Luciana —

esposa e seu filho Rafael.

Entdo a empresa Estofados Rubi, em 1996 foi registrada como Estofados
Solar. Com o tempo a empresa foi expandindo, necessitando assim ampliar sua
estrutura. Comprou um terreno e construiu um galpao e na frente da loja, na Avenida
dos Eucaliptos, Qd: 4, Lt: 2, N° 132, Setor — Serrinha.

Em Janeiro de 2002, foi vendida para os soécios Sebastido Souza Reis e

Morival Belchior Oliveira.

O Sr. Sebastiao com 10 anos como gerente bancario e o Sr. Morival na

administrac&o de uma rede propria de lojas de méveis e eletrodomesticos.

Com grandes experiéncias que os dois tém, constituida em toda a sua vida, os
atuais proprietarios retiraram o que era desnecessario, investiram em maquinas
mais eficazes, trazendo melhoria para a empresa e reduzindo custos, buscando de
forma criteriosa, um mercado por atacado, porém o mais pulverizado possivel,
levando sua marca a diversas regides do pais. Fabrica diversos modelos porém com
pequena variagdo de estilo, padronizando a produgédo e atendendo a clientela por

lotes, os produtos vendidos s&o encomendados pelos clientes, ndo necessitando
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manté-los em estoque, com isso, reduziu-se a necessidade de capital de giro.

Trata seu produto como uma primeira necessidade e utilidade do lar, e busca
exceléncia na qualidade destes, tem que ser um bem duravel, de fato. Com a
diversificacéo da clientela que tem e os mesmos reconhecem isto, justamente com o

cumprimento dos prazos de entrega, como diferencial da Estofados Solar.

Hoje a empresa contém 60 funcionarios, sendo 1 Presidente, 2 Gerentes e 57

funcionarios.

Os funcionarios da empresa Estofados Solar trabalham 44 horas semanais,
dependendo do periodo do ano chega a trabalhar 54 horas semanais, pagando as
suas horas extras.

A rotatividade acontece em casos de emigragdo do funcionario para outra

cidade, que geralmente & muito pequena.

A empresa trabalha com um método proprio para qualificagdo de seus
funcionarios onde, s3o trés meses de treinamento, executando as tarefas mais
simples, dependendo do desempenho da pessoa ela é contratada. Apds um ano de
experiéncia se torna um profissional, sendo capaz de executar com facilidade e

“qualidade a tarefa sem uma supervis&o rigorosa. Um funcionario qualificado é capaz

de exercer as fungdes mais complicadas da empresa. E os ngo qualificados s&o os

funcionarios que mesmo aprendendo sua profissao ficam limitados no que fazem.

Missao: Produzir cada vez melhor, focando sempre a pulverizagdo, onde o

cliente devera sempre ser respeitado e bem atendido.

Visdo: A cada dia o mercado estd mais competitivo e aquele que nao
acompanhar a evolugéo, ndo ampliar sua base, ndo atender bem, com certeza ficara
de fora em questdc de tempo. Se a empresa produzir bem, atendendo as

necessidades e a satisfagdo dos clientes ela permanecera.
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7.2 ORGANOGRAMA

1. Gerente Geral

v

2. Gerente Administrativo

3. Gerente de
Departamento Pessoal

A
Compra
Transporte
Vendas

4, Gerente de Finangas

RH ! Publicidade

Marketing
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5. Gerente de Produgao

A 4

Cobranga Pagamento
de Pessoal

Gerenciar a produgdo e 0
quadro de funcionarios

FIGURA 5: Organograma da Estofados Solar

Fonte: Estofados Solar, 2007.

A 4

Montagem
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Acabamento
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Embalagem
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Armazenagem

A

Transporte

A empresa Estofados Solar tem a seguinte discricdo de acordo com seu

organogramai:

1. Possui uma visdo sistémica, elabora estratégias tanto no meio interno como no

externo da empresa.




i1 2

42

Trabalha com uma visdo focada na parte interna, esta integrado em todas as
funcbes da empresa. Possui conhecimento de todas as areas, sendo um
intermedidrio entre os setores e a geréncia geral, atendimento aos clientes

atacadistas, compra de matéria-prima e transporte.

Trabalha diretamente com a parte humana da empresa. Quadro de funcionarios,
recrutamento, selecéo, enfim, a parte de Recursos Humanos é responsavel pela

publicidade/Marketing.

Efetua pagamentos aos funcionarios e fornecedores. Realiza cobranga e

participa de toda compra que envolve a empresa, recebimento em caixa.

Esta envolvido com todo processo de producdo, supervisiona suas atividades.
Comanda: producdo simultdnea com o preparo de espuma; madeira e tecido;
montagem; acabamento; embalagem; armazenagem,; transporte; e desenvolve

os estilos de Estofados.
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Na empresa Estofados Solar o processo produtivo € iniciadc em 4 etapas ao
mesmo tempo, que sdo as seguintes: Corte de Espuma, Corte de Tecido, Corte de
Madeira (Marcenaria) e o Aplique.

O trabalho de planejamento e controle da producéo inicia, com os dados que
sd0 repassados para o gerente de producdo que sdo vindos da area de vendas.
Esses dados dizem respeito o que produzir em quais quantidades e em que prazo
deve estar concluido pelo processo de produgéo.

O gerente de produgéo verifica os pedidos que foram encomendados, e nas
seguintes sequéncias os separam por modelo que s&o iguais, esses modelos s&o
cortados ao mesmo tempo em lote de até 100 jogos de uma sé vez, em seguida é
dobrado, e dividido entre as costureiras. O corte pode ser feito da seguinte maneira,
manual ou eletrénico, isso depende do volume do tecido, logo em seguida é levado
para a equipe de acabamento.

A espuma é comprada em blocos de 1,90m de largura e 2,5m de comprimento,
essa espuma € trabalhada em blocos, que sdo laminados por uma maquina
industrial, no qual corta a forma desejada. De acordo com o modelo é definido a
densidade da espuma, ou seja, 0 mesmo processo do tecido. As sobras da espuma
s&o colocadas em outra maquina que a tritura em pequenos flocos, que sdo usados
nas almofadas que acompanham os sofas. Logo em seguida € levado para a equipe
de acabamento.

Na marcenaria, € usada a madeira pinheira, pois é fina, sendo o ideal,
apresenta boas condicdes e resisténcia. Cada funciondrio tem sua funcéo
especifica, no qual trabalham em série como nas outras sessdes, preparando as
pecas de montagem de grade de estofados, depois de tudo pronto esse material é

levado para a equipe de acabamento.

O aplique (detalhe de madeira na parte- eXt"e“r‘na do estofado) € confeccionado,
na marcenaria em uma sessao independente, esse aplique é feito de MDF: Cortado,
moldurado, lixado e pintado, em seguida € levado para estufa onde acontece o
secamento, logo depois é levado para a equipe de acabamento, juntamente com
todos os outros detalhes.

Na montagem e acabamento é constituida por quatro equipes, cada uma é
composta por sete funcionarios. As equipes realizam as mesma fungdes de
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acabamento, se inicia o processo de montagem do estofado:
» Montagem da grade de madeira (armac&o),

Percinta (Borracha que € colocada no sofa);

Espumar acento e brago;

Espumar encosto;

Colocar as vistas nos bracos;

Tapecaria (Colocar o tecido),

vV WV V VYV V V

Montagem final, ou seja, montagem do estofado;

7

Ao término do estofado, é repassado para o controle de qualidade, onde
supervisionado por um técnico qualificado, que acompanha e realiza checagens em
todas as etapas de producdo, desde o recebimento das matérias-primas a serem
utilizadas até os produtos acabados e caso ocorra algum defeito de fabricacéo, o
mesmo é devolvido a equipe que o fez para consertar e se estiver bom passa para

embalar.

A embalagem é realizada por trés funcionarios, sendo um processo manual.
Que facilitam o manuseio e evita possiveis danos ao sofa, a embalagem do produto

é usado plastico e papelao no sofa.

Armazenagem é proviséria, pois a empresa sé trabalha com encomenda. O
local de armazenagem fica lado a lado da rampa para transportar o produto ao
caminh&o. Esse local é dividido por carga, forma estratégica que o lote que vai sair
primeiro seja colocado por Ultimo no caminh&o, organizado o controle de saida do

produto de acordo com a entrega.
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7.3 NATUREZA DO PLANEJAMENTO E CONTROLE

7.3.1 Demanda

A empresa Estofados Solar usa a demanda dependente, pois s6 comeca a
produzir, depois que ¢ cliente faz o seu pedido, é utilizado essa demanda que evita
prejuizo para a mesma.

7.4 TAREFA DE PLANEJAMENTO

Carregamento: O carregamento € infinito, devido que & de acordo com ©
pedido, ndo tem limites estabelecidos para o carregamento, pois s6 é carregado os
que foram encomendados, ou seja, todos aqueles que fazem parte do mesmo lote,
sera carregado.

Seqiienciamento: As regras utilizadas sequencialmente é data prometida e a
FIFO, ou seja, com a finalidade do sequenciamento da producdo, atender aos
prazos de entrega dos produtos vendidos. Na programacdo da produgdo da
Estofados Solar deve se levar em consideragédo & forma da promessa de entrega,
isto & se o prazo € o da entrega ao cliente ou da data de faturamento. Se a
promessa do prazo € o da entrega, o tempo gasto para o transporte deve ser
considerado na elaboracédo do programa de producdo. Como é pela data prometida,
entdo sempre o primeiro pedido que entra € o primeiro que sai.

Programacéao: A programagéo € puxada, so6 trabalha através de encomendas,
porgue tudo é feito ou produzido de acordo com a demanda, mas também usando a
programacgdo para tras porque depende do modelo que o cliente pede e talvez
coincide com o modelo que esta fazendo. Se o pedido coincide, é feito na hora, se
ndo, demora um pouco mais para atender esse pedido. Uma demora que ndo causa
insatisfacéo para o cliente.



‘P

47

7.5 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA QUALIDADE

Além da prépria exigéncia de qualidade, também realiza testes com

especificacdes fornecidas pelo cliente.

O produto sai da producg&o depois de ser assegurado que esteja pronto para a

entrega.
Os seguintes tipos de controle sdo realizados:
Costura solta;
Alinhamento do sof3;
Grampo — a vista;
Parte solta;

Linhas soltas; e

Y V. V VvV V V

O acabamento como um todo.

7.6 MANUTENCAO

A manutencdo da Estofado Solar € usada a corretiva e preventiva, devido a.
empresa ter um funcionario e uma oficina dentro da empresa. Algumas s&o

semanais, mensais, ou seja, de acordo com a maquina da seguinte forma:
v' Compressor a cada 200 horas que troca de 6leo.

Filtro de éleo — semanal

Maquinas em geral — semanal

Engraxado — semanal

N N N

Tem sempre uma maquina substituida.
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7.7 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE CAPACIDADE

Um jogo de soféa de trés lugares e dois lugares, esses jogos sao
confeccionados por dia.

Capacidade de projeto = 126 jogos ao dia
Capacidade efetiva= 57 jogos ao dia

Capacidade real = 57 jogos ao dia

Utilizagdo = Volume de producéo real

Capacidade de projeto
Utilizacao = 57 = 45%
126

Eficiéncia = Volume de Producéo real

Capacidade efetiva

Eficiéncia = 57 = 100%
57

Percebe-se através dos célculos acima, que a empresa Estofado Solar, usam
menos da metade dos recursos que poderiam ser utilizados, gerando assim

minimizagao de producgao.

Percebe-se claramente com os calculos acima, que os funcionarios da
empresa Estofado Solar trabalham com eficiéncia em suas atividades, como mostra
o resultado final de 100% de eficiéncia.

7.8 POLITICAS DE CAPACIDADE

A politica da Estofados Solar é usada o acompanhamento da demanda,
atendendo a todos os pedidos, utilizando hora extra é de acordo com o periodo do
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ano, outubro, novembro, dezembro e janeiro. Tem uma expans&o de carga horaria,
e se nao for o suficiente é feito a contratagcdo temporaria de funcionarios sé para

auxiliar na produgéo.

O tempo ocioso na Estofados Solar, o pessoal pode engajar-se em outra

atividade, auxiliando outras pessoas em outra fungao.

7.9 METODOS PARA AJUSTAR A CAPACIDADE

O método utilizado para ajustar a capacidade € o pagamento de horas extras e

também contratar alguém por tempo indeterminado.
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8. CONCLUSAO

Ao término desta monografia, adquiri mais conhecimento, sobre a disciplina de
administracdo da producgéo. Pois, o planejamento e controle da producdo permitem
ter uma producgéo organizada e definida, de modo a ser suficiente para atender com
qualidade as demandas dos consumidores e produzir o melhor com o menor recurso

possivel.

Quanto ao objetivo da programacg&o e controle da producgéo, o carregamento &
infinito, j& que o mesmo & de acordo com o pedido, ndo tém limites estabelecidos
para o carregamento. As regras utilizadas sequencialmente é data prometida e a
FIFO, ou seja, atender aos prazos de entrega dos produtos vendidos. Se a
promessa do prazo € o da entrega, o tempo gasto para o transporte deve ser
considerado na elaboragéo do programa de producéo. Como é pela data prometida,
entdo sempre o primeiro pedido que entra é o primeiro que sai. A programacéo é
puxada, soO trabalha através de encomendas, porque tudo é feito ou produzido de
acordo com a demanda, mas também usando & programacio para tras porque
depende do modelo que o cliente pede e talvez coincida com o0 modelo que esta
fazendo. Se o pedido coincide, é feito na hora, se ndo, demora um pouco mais para

atender esse pedido.

Quanto ao objetivo de analisar o planejamento e controle de qualidade da
empresa Estofados Solar, além da prépria exigéncia de qualidade, o produto sai da
producdo depois de assegurado que esteja pronto para a entrega. Os seguintes
tipos de controle s&o realizados: Costura solta, alinhamento do sofa, grampo — a

vista, parte solta, linhas soltas; e o acabamento como um todo.

Quanto ao objetivo de como € realizada a manutengdo da empresa Estofados
Solar é usada a corretiva e preventiva, devido a empresa ter um funcionario e uma
oficina dentro da empresa. Algumas s&o semanais e mensais.Os tipos de
manutencdo feitos na empresa s&do:. Compressor a cada 200 horas que troca de
Oleo, filtro de 6leo — semanal, maquinas em geral — semanal, engraxado —

semanal. Tem sempre uma maquina substituta.
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Quanto ao objetivo da capacidade produtiva, para obter os dados da
capacidade foi preciso saber quantos jogos de sofa s&o fabricados por dia, pois um

jogo completo de sofa &€ um sofa de trés lugares e um de dois lugares.

A empresa Estofados Solar, usa cerca de 45% de seus recursos, ou seja,
menos da metade dos recursos que poderiam ser utilizados, gerando assim
minimizagdo de producdo e que os funcionarios da empresa Estofados Solar
trabalham com eficiéncia em suas atividades, como mostra o resultado final de
100% de eficiéncia.

O gerente da producdo deve ser capaz de compatibilizar os recursos
produtivos da empresa, visando atender o prazo previsto com o menor custo
possivel. Se a produgéo for bem sucedida, entregar o produto no prazo certo e tendo
uma boa qualidade, a empresa sé tem a ganhar. Pois para ter um Planejamento e
Controle da Produgdo de maneira que garanta um resultado eficiente, assim estara

garantindo produto com boa qualidade ao consumidor.

O objetivo deste trabalho foi alcangado, que era saber como é realizado o

planejamento e controle de produgdo na pratica.
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