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AREA: 1. ENGENHARIA DE OPERACOES E PROCESSOS DA PRODUCAO
SUBAREA: 1.2 - PLANEJAMENTO, PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAO

RESUMO: O PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO (PCP) E UMA
PRATICA ESSENCIAL PARA GARANTIR A EFICIENCIA E EFICACIA DOS PROCESSOS
DE PRODUGCAO, ALINHADOS COM AS DEMANDAS DOS CONSUMIDORES. NESSE
SENTIDO, ESTE ESTUDO TEM COMO OBJETIVO A IMPLANTACAO DO PCP EM UMA
EMPRESA DE TECNOLOGIA NO NORTE DO PARANA, VISANDO APRIMORAR A
ORGANIZACAO DOS PROCESSOS PRODUTIVOS, MELHORAR A VISUALIZACAO DE
ESTOQUES, CRIAR PREVISOES DE DEMANDA E OTIMIZAR A CAPACIDADE
PRODUTIVA. A METODOLOGIA ADOTADA ENVOLVE UMA PESQUISA-ACAO, QUE
COMPREENDE A ANALISE DO PROCESSO ATUAL, IMPLANTACAO E
INTERPRETACAO DOS RESULTADOS OBTIDOS COM AS PRATICAS E FERRAMENTAS
DO PCP. DOS RESULTADOS INICIAIS DA IMPLANTACAO DO PCP, MOSTROU
MELHORIAS SIGNIFICATIVAS, ESPECIALMENTE NO CONTROLE DE ESTOQUE E NA
PREVISAO DE DEMANDA, POIS A EQUIPE PASSOU A TER ACESSO A INFORMACOES
ATUALIZADAS E CONFIAVEIS. A PREVISAO DE DEMANDA PERMITIU REDUZIR
ATRASOS NA EXPEDICAO DE PRODUTOS, MELHORANDO A EFICIENCIA
OPERACIONAL. ESSA PESQUISA NAO APENAS DEMONSTROU A EFICACIA DO PCP
NA OTIMIZACAO DE PROCESSOS, MAS TAMBEM DESTACOU O VALOR DA
AQUISICAO DE HABILIDADES ANALITICAS, RESOLUCAO DE PROBLEMAS E
COMUNICACAO NO CONTEXTO PROFISSIONAL.

PALAVRAS-CHAVES: PLANEJAMENTO DE CONTROLE DA PRODUCAO;
ESTOQUE; PREVISAO DE DEMANDA.
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1. INTRODUCAO

Hé4 muito se fala sobre o aumento da competitividade no meio empresarial, para
Barney & Hesterly (2011) a competitividade ¢ a capacidade que a empresa tem de criar um
valor superior ao do que ¢ criado pelos concorrentes, para os seus clientes.

Desta forma, ser competitivo ¢ fundamental para permanéncia das empresas no
mercado, e para isto, elas necessitam considerar a organizacao, planejamento e controle de
seus processos, a fim de aumentar sua agilidade nas constantes mudangas do cendrio
econdmico, sociais e tecnologicos, oferecer produtos e servicos com qualidade e atender as
demandas em melhor prazo.

A vista disso, para um melhor desenvolvimento neste cendrio, a organizagao deve
buscar o aumento de sua produtividade com o melhor aproveitamento de seus recursos,
consequentemente ¢ fundamental o controle de suas operacdes. Para tanto. o Planejamento e
Controle da Produgdo (PCP) pode ser utilizado como uma importante pratica no processo
produtivo. De acordo com Slack et al. (2002), o propodsito do planejamento e controle ¢
garantir que os processos da produgdo ocorram eficaz e eficientemente e que produzam
produtos e servigos conforme requerido pelos consumidores.

O PCP bem estruturado torna-se capaz de responder as mudancas internas e externas
que possam afetar os processos da organizagdo de forma agil, além de oferecer a possibilidade
de otimizagao de processos, flexibilidade, organizacdo e gestao dos recursos.

Nesse sentido, o objetivo dessa pesquisa serda a implantacdo de um planejamento de
controle da producdo para o aprimoramento e organiza¢do das informacgdes dos processos
produtivos, integrando as mesmas e buscando uma melhor visualizagdo de estoques, criacao
de previsdo de demanda, capacidade produtiva, entre outras melhorias que o PCP pode
oferecer a empresa.

Para tanto, utilizar-se-4 como metodologia a Pesquisa-A¢ao, pois serd demonstrado o
processo atual, e descrito as técnicas utilizadas na implantacdo e a interpretagdo dos
resultados obtidos utilizando as praticas e ferramentas do Planejamento e Controle da

Produgao.

2. PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO
O PCP gerencia de forma eficiente o fluxo de materiais, a utilizagdo de pessoas e

equipamentos, e atender as necessidades dos clientes, aproveitando a capacidade dos
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fornecedores e da estrutura interna da empresa.

Rangel (2018) explica que, o PCP ¢ uma ferramenta essencial para o pleno
funcionamento das organizacdes, garantindo o atendimento das necessidades da cadeia
produtiva. Com o avango tecnologico, o PCP vai além das técnicas de produgdo, envolvendo
também o gerenciamento de pessoas.

2.1 AS 4 FASES DO PCP

De acordo Rangel (2018), a primeira fase denomina-se projeto. O projeto de producao
¢ a etapa inicial do PCP, na qual sd3o definidos os recursos necessarios para 0 processo
produtivo, como maquinas, equipamentos, pessoal, matérias-primas, estoques e
procedimentos. Cada empresa desenvolve seu proprio projeto, considerando suas
necessidades e recursos disponiveis. Essa etapa ¢ essencial, pois orienta as demais etapas do
PCP e estabelece a direcdo futura da empresa, independentemente de seu setor de atuacao.
Santana (2016) complementa que essa etapa tem o intuito de determinar o que sera produzido
e quando serd produzido.

A segunda fase ¢ a coleta. A coleta de informag¢des no PCP envolve medir as
capacidades das maquinas, determinar a quantidade de pessoal necessaria, calcular os tempos
de producdo e estabelecer o método mais eficiente. Também inclui andlise dos fluxos de
matéria-prima e identificacdo de falhas e gargalos no processo. Nessa fase, a empresa
estabelece padrdes de tempo, modelo de produgdo, sequenciamento de tarefas e requisitos de
pessoal e matéria-prima. Esses padrdes sdo seguidos rigidamente, a menos que uma forma
melhor de realizar as tarefas seja identificada. (RANGEL, 2018). Essa etapa ¢ importante para
a obtencdo de informagdes sobre todos os setores de uma empresa para assegurar o
desempenho necessario durante a produgdo. (SANTANA, 2016)

Esclarece Rangel (2018) que a terceira fase caracteriza-se como planejamento. O
planejamento da producao ¢ a terceira etapa do PCP, na qual sdo coletadas informagdes sobre
a demanda do mercado, previsdes de vendas e necessidades de estoque. Com base nesses
dados, a empresa define os produtos a serem comercializados e estabelece o processo de
produgdo. O objetivo ¢ antecipar e lidar com possiveis falhas durante a producdo e a
comercializacdo dos produtos.

Ja a quarta fase, ¢ denominada por Rangel (2018) como controle. O controle da
producdo visa garantir a conformidade do plano estabelecido, acompanhando a quantidade,
qualidade, tempo e custo do processo. Ele envolve o controle das matérias-primas e produtos

acabados para atender a demanda de forma eficiente. Além disso, o controle busca evitar
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gastos desnecessarios com estoque ou compras caras, avaliando a capacidade produtiva e a
disponibilidade de materiais.

Para Santana (2016) as fases de planejamento e controle da producdo, que buscam
dados sobre a linha de produgdo, estoques e disponibilidade de mao de obra para garantir a
capacidade de produzir tudo o que foi planejado.

A verificagdo da qualidade dos produtos ao longo do processo ¢ essencial segundo
Rangel (2018), pois uma vez que a qualidade ¢ um fator determinante para os clientes e
influencia sua escolha entre produtos concorrentes. O controle também analisa o tempo de
execucdo dos processos, buscando identificar possiveis redugdes e otimizar a utilizacdo da
mao de obra disponivel. Desta forma, o controle da produgdo visa garantir a conformidade do
plano, otimizar recursos, atender a demanda e assegurar a qualidade dos produtos,
contribuindo para a eficiéncia e competitividade da empresa.

E relevante salientar que PCP desempenha um papel crucial na gestio da produgéo, de
acordo com Comunello (2014), ele realiza atividades de planejamento, gestdo de estoques,
sequenciamento de atividades e emissdo e liberagcdo de pedidos. O monitoramento continuo
permite identificar problemas rapidamente, enquanto a gestdo da produgdo busca garantir o
cumprimento das ordens de produgdo com eficiéncia e qualidade.

Contudo, o PCP trabalha monitorando o processo produtivo e passa pelas fases de
concepcao do projeto de producao, levantamento de informagdes, planejamento da produgado e
controle da producdo. Essas etapas visam garantir eficiéncia, adequagdo de recursos e o

cumprimento do que foi planejado na producdo. (RANGEL, 2018)

3. IMPLANTACAO DO PCP

A empresa, objeto desta andlise, desenvolve produtos eletronicos, produzindo no
exterior e vendendo ao mercado local. Portanto, existe a necessidade de testes nos produtos
recepcionados das fabricas no exterior, bem como o ajuste de linguagem e documentos aos
padrdes de comercializacao do Brasil.

Portanto, existe a necessidade de uma implementacdo bem-sucedida de um
Planejamento e Controle da Producao (PCP), e para que ela seja bem-sucedida, ¢ fundamental
seguir um conjunto de etapas estruturadas que abrangem desde a comunicacdo inicial até a
fase de controle e melhoria continua.

A comunicagdo inicial sobre a necessidade de implementar o PCP teve inicio com o
gestor direto do setor. Para que isso fosse possivel, foi a realizacdo de uma anélise da situagao

atual dos processos de producao. Essa analise revelou as necessidades que o setor enfrentava
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Essas deficiéncias vinham impactando diretamente o desempenho da empresa e

incluiam atrasos recorrentes nas entregas. Em particular, atrasos nos testes de qualidade, pois

100% dos produtos precisam passar pelas andlises dos profissionais responsaveis. Assim

como a demora significativa na inclusdo de pedidos junto aos fornecedores, o que vinha

afetando a capacidade de atender a demanda com eficiéncia. E a imprecisdo das informagdes

de estoques, representando um desafio adicional na gestao de materiais.

Inicialmente, os produtos sdo recebidos pela empresa e armazenados para posterior

revenda. Para que este processo ocorra, testes de qualidade sdo realizados para garantir os

produtos enviados aos clientes da empresa. Para tanto, um detalhamento no procedimento de

testes da qualidade foi necessario para garantir a “producao” nos testes da qualidade e a

consequente entrega de produtos nos prazos definidos em acordos comerciais.

O detalhamento dos processos de testes foi realizado com o intuito de melhorar a

eficiéncia operacional e consequentemente propor melhorias na forma de elaboragao deste

processo. Isto foi realizado para todos os equipamentos comercializados pela empresa. A

Figura 1 apresenta um fluxograma dos equipamentos e sua respectiva melhora no processo de

trabalho.

FIGURA 1 — Melhoria do Processo de Analise da Qualidade dos produtos vendidos.

Processo Inicial de Teste produto X

Verificacgo de Inclusdo de Equipamentos
Inicio »| Qquantidade pela [ quantidade em - passado para
Logistica planilha Logistica Qualidade/operacao
Fechar todos os Incluir SIM CARD R (2Elen 63
° equipamentos das
equipamentos nos equipamentos
embalagens
o ulugirento Enviar Ligar
AU | configuracao de [—| equipamentos nos
individualmente
SIM CARD conectores
no computador
Coletar séries dos Ligar conectores
Incluir todas as | _| -
: equipamentos nas alimentagdes
séries no sistema
ligados de energia
Enwa[ Aguard?r Verificar as cinco
configuragao do ™| conunicagao do q A
ultimas posicées
sistema equipamento

Enviar
eguipamento para

Trasnferir dados
para planilha e
mover para a

padréo de qualidade

# Retirar do sistema

Colocar etiqueta de
modelo, operadora e

| «—Nio Aprovado?
analise de terceiro

Sim

Retirar
equipamento da
alimentagao

Enviar para a
expedi¢ao

Processo melhorado do produto X
Equipamentos
passado para

Qualidade/operagao

_‘# Fechar ‘

equipamentos
Enviar nova
configuracac
(configracdo de
equipamento e SIM
CARD)
Resetar equipamento,
troca de componente |=—Nio- Aprovado? D)e——
se necessario

sim
Y

Movimento de
quantidade de -

—7-’ material conforme
PMP

Ligar equipamentos
nos conectores e
alimenta-lcs na
energia

i

Coletar séries dos
eguipamentos ligados

equipamentos das
embalagens

Retirar os ‘

Incluir SIM CARD
nos equipamentos

Aguardar
comunicagdo dos

equipamentos

Verificar a ultima
posicai
Y

Retirar
Aprovado? M—=|  eguipamento da +| Retirar do sistema
alimentacéo

Nio |
sim v

¢

2

Incluir dados de
aprovagéc na
planiha padréo da
Qualidade

Comunicar engenharia
para configuragao
especifica

—= Aprovado?

2 2

Nio

¥

Colocar etiqueta
operadora e
Aprovado

Enviar equipamento
-+ para analise
terceira

Enviar para a
Aprovado
ENGENHARIA_DE
PRODUCAO




XXXI SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUGAO

Inteligéncia Artificial na Gestdo de Operagdes: Limitagdes e Possibilidades
Bauru, SP, Brasil, 11 a 14 de novembro de 2024

£
SIMPEP 5%

Producao
Fonte: Dos autores (2024).

Durante o processo de detalhamento dos testes, foram realizadas varias reunides com a
engenharia e o desenvolvimento de produtos para validar as etapas realmente necessarias nos
testes da qualidade. Com base nestas reunides, dos 12 produtos comercializados pela empresa,
10 entraram na padronizagdo. A figura 2 apresenta a redu¢do dos tempos de testes para cada
equipamento, alcangada com a melhora informada.

FIGURA 2 — Tempo em horas para o teste de 100 equipamentos, antes e depois da melhoria.

Antes Depois
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&
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Fonte: Dos autores (2024).

Pode-se observar que, a grande maioria dos equipamentos tiveram uma reducao
significativa os tempos de testes, além de contribuir para uma melhor fluidez do processo de
trabalho.

Além desta otimizacdo nas etapas de produgdo dos testes da qualidade, outro passo
importante apresentado nesta implantagdo foi a inclusdo de um Plano Mestre de Producao
(PMP). O PMP foi inserido viabilizando um papel fundamental no planejamento das
atividades, visto que com essa informagao, os mais variados setores, podem se programar para
os trabalhos vindouros. A figura 3 apresenta o PMP de alguns produtos.

FIGURA 3 — Planejamento Mestre de Producao.

AcBes cB1 B2
) ) Semana0 Semanal Semana2 l" a2 |S 1ad S 0[S 1 (5§ 2 |Semana2 |Semanad
Demanda 395 328 138 51 964 997 1044 1087
Vendido 350 355 195‘: 41 1200 995 1000 1158
Produzido 400 410 200| 0 900 1150 985 600
Estocado 100 1300

AgBes 7 CB 10

Semana0 [Semanal Semana2 |S 2 Semanad4 Semana0 'S 1 |[Semana2 Semana2 ISemana 4

Demanda 386 392 403 334 161 141 231 213
Vendido 360 410 365 341 180 177, 241 234
Produzido | 260| 320, 308| 400 ! _100{ 150| 200 200
Estocado 450 310 : ,

Fonte: Dos autores (2024).
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Através da inser¢ao do PMP foi possivel viabilizar uma gestao eficiente de estoques,
entretanto, para alcangar tal feito, foi necessario definir o tipo de sistema de produgao que
mais se adequaria ao caso da empresa, objeto da pesquisa.

Mesmo que os testes de equipamentos fossem realizados em pequenas quantidades, a
natureza de um sistema de producdao por lote ndo era claramente definida para as partes
interessadas. Isso resultava em erros comuns, como a falta de delimitacao de lotes minimos e
a falta de consideracdo da capacidade de producao disponivel. Consequentemente, muitos
lotes eram iniciados e, as vezes, interrompidos devido a demandas urgentes ou a produgao
excessiva de um unico tipo de equipamento, sem uma compreensdo precisa da sua demanda
real.

Portanto, foi apresentado a opg¢do pelo sistema de producdo intermitente, também
conhecido como producdo por lotes, mostrando-se apropriado para organizacdo, que
enfrentava flutuagdes diferentes na demanda de seus produtos e que seguiam um
sequenciamento de produgdo. Além disto, esta escolha foi aconselhavel apos a uniformizagao
das etapas de teste de 10 equipamentos, onde parte desses produtos tornou-se semelhante e
pode ser agrupado antes de uma etapa especifica da produgdo. Esta caracteristica pode ser
considerada particularmente vantajosa, pois simplificaria o processo produtivo e aprimoraria a
eficiéncia operacional.

Além da definicao do sistema de produgdo foi importante alinhar o sistema que refere
o gerenciamento da producao e o controle de fluxo das operagdes. Antes a empresa seguia um
sistema de produg¢do empurrada para todos os equipamentos, ou seja, os SIM Card eram
solicitados em quantidade padrao, e essa quantidade era dividida para ser utilizados em todos
0s equipamentos. Apds a conclusdo dos testes, os equipamentos eram encaminhados para a
expedi¢do. Nesse contexto, ndo havia consideragdo pela demanda real, pelos tempos
necessarios, € pela manutengdo de estoque minimo de alguns modelos. Consequentemente, a
alocacao de recursos em todos os equipamentos com a finalidade de manter sempre estoque
na expedicdo se mostrou inadequada, resultando em problemas de falta de estoque e, assim,
tornando-se ineficaz para atender adequadamente a todos os modelos de equipamentos.

A forma de expedicdo dos equipamentos presente na empresa mostrou-se necessario a
utilizacao dos elementos dos dois tipos de sistema de produgdo, o empurrado e o puxado,
desta forma tornando-se um sistema de producdo hibrido, onde foi possivel equilibrar a
previsdo de demanda com a demanda real, visando a eficiéncia operacional e a flexibilidade
da produgao.

Os totais de saida mensal foram incorporados a uma planilha eletronica, e a partir
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disso, realizou-se calculos para determinar a média diaria de saida. Esse processo nos permitiu
categorizar os equipamentos em dois grupos distintos: grupo 1 - aqueles com uma média
diéria de saida inferior a 5 unidades e grupo 2 - aqueles com uma média superior a 5 unidades.

Assim, produtos do grupo 2 foram produzidos de forma empurrada durante seus testes
de qualidade, deixando produtos disponiveis para saidas didrias. Ja os produtos do grupo 1,
foram destinados a uma producdo puxada, viabilizando os testes apenas quando ordens de
pedido entrassem no processo da empresa.

Para viabilizar o processo de puxada e empurrada, foi necessario atribuir um estoque
de seguranca aos produtos. Para garantir um estoque de seguranga ideal, foram levantados o
tempo de reposi¢ao, bem como a demanda média ao longo do periodo e suas variagdes, onde
foi possivel incluir, além do estoque de seguranga, o ponto do pedido para cada um dos itens
mencionados. A figura 4 apresentam alguns exemplos do ponto do pedido e do estoque de
seguranga.

FIGURA 4 — Ponto do Pedido e Estoque de Seguranga

Equipamento Consumo  Médio | Tempo de Reposicdo | Estoque de | Ponto do Pedido
Diario (dias) seguranca

CBI 21 40 120 840

CB2 56 60 250 3360

CB7 10 35 40 350

CB10 10 50 60 500

Fonte: Dos autores (2024).

Posteriormente, a esta atividade foi incluida um calculo da Classificagado ABC do
estoque, que permitiria que a empresa concentrasse seus recursos, tempo e esfor¢os nos itens
de maior importancia (Categoria A), enquanto alocassem recursos de forma mais econdmica
para os itens de importancia moderada (Categoria B) e evitassem o excesso de alocacdo de
recursos para itens de baixa importancia (Categoria C). A figura 5 apresenta a classificagao
ABC encontrada.

Figura 5 — Classificacdo ABC do estoque

Curva ABC

£

I

Q

[=]
2

n L
B2 CBl CB7 AC3 AC4 (CB5 ACS ACs ACB AC10 AC12 CH3 AC14 CH4 CH6 CB8 CB10 CB12

mmm Pro porcao Individual Proporc¢ao Acumulada

Fonte: Dos autores(2024).
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Para contemplar a melhoria de processos de fabricacdo, um sistema kanban foi
proposto para atingir as metas de fabrica¢do propostos no PMP, visando garantir o compasso
entre a expedi¢ao e os testes da qualidade dos processos.

Neste contexto, foram atribuidas cores especificas a diferentes situagdes de estoque,
com o objetivo de comunicar de forma clara e rapida o status de cada item. A cor verde era
associada a situacdes em que o estoque se encontrava acima do ponto de pedido, indicando
que a quantidade disponivel fosse satisfatoria. A amarela era utilizada quando a quantidade do
produto estivesse abaixo do ponto de pedido, mas ainda acima do estoque minimo
estabelecido. Por fim, a vermelha era associada a situagdes em que o estoque estivesse abaixo
do estoque minimo, sinalizando uma necessidade urgente de reposi¢do. O uso do sistema
Kanban com codificacdo de cores foi uma estratégia eficaz para melhorar a eficiéncia, a
transparéncia € a comunicacdo em ambientes de producdo e logistica, garantindo que os
recursos fossem alocados de forma mais precisa e o fluxo de trabalho fosse otimizado. A
figura 6 apresenta o estoque na expedi¢do dos produtos mais comercializados pela empresa.

FIGURA 6 — Desdobramento do PMP em produg¢do kanban

Entradas Saidas Parametros de estoque
Total Ponto de
Equipamento | Liberagées | Total Saidas | Estoque Atual Pedido Minimo
(B1 670 503 169 180 117
(B2 1087 940 452 450 282
cB7 705 410 295 220 200
(B 10 507 254 253 306 276
2969 2107 1169

Fonte: Dos autores (2024).

Para finalizar a implantagdo do sistema de PCP na empresa em questdo, foi
desenvolvida uma sistematica de previsao de demanda através de métodos quantitativos,
especificamente a suavizagdo exponencial simples, aproveitando-se para tanto do histérico de
vendas.

Com base nos resultados das analises realizadas em uma escala semanal, identificou-se
as constantes de suavizagdao simples que levaram aos menores Erros Percentuais Médios
Absolutos para os itens CB2, CB7 e CB10. Para o CB2, a constante mais eficaz foi a = 0,7. J&
para o CB7, a escolha mais foi a = 0,95, enquanto para o item CB10, a = 0,4 se mostrou a

constante mais apropriada.
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Consequentemente, foram utilizados esses valores de alfa no método de Suavizagao
Exponencial Simples, com o intuito de alcangar previsdes mais precisas para esses itens. Essa
decisdo se baseou na capacidade dessas constantes de minimizar os erros nas analises
semanais, 0 que, por sua vez, contribuiria para previsdes mais confidveis.

No que diz respeito aos resultados especificos, para a semana 40, as previsoes foram
as seguintes: 275 unidades para o CB2, 105 unidades para o CB7 e 45 unidades para o CB10.
Esses nimeros representavam as estimativas de demanda para os respectivos itens na semana.

Ao longo das fases de implementacdo, foi necessario excluir as analises relacionadas
ao item CBI1. Essa decisdo se baseou no fato de que a organizagdo encerrou a aquisi¢cdo de
itens importados desse modelo, o que explica a queda nas expedi¢cdes durante os meses
apresentados no historico mensal de dados. Além disso, ¢ importante ressaltar que os dados
referentes ao item CB2 abrangeram apenas 12 meses. Isso se deve ao fato de que se trata de
um novo produto, que foi homologado pela empresa.

A partir desta andlise de previsao de demanda, foi possivel incluir uma sistematica
robusta que faz o acompanhamento continuo ao longo dos periodos, ajustando e ratificando as
previsdes futuras, com base no andamento das vendas atuais, gerando uma atualizagdo diaria
da base de dados para previsdes futuras. A Figura 7 apresenta um exemplo do calculo da
Suavizagao para o produto CB10.

No ambito da implantacao do Planejamento e Controle de Produgao (PCP), foi de vital
importancia proporcionar capacitagdo aos colaboradores, garantindo a sustentabilidade dos
resultados alcangados. Com o intuito de assegurar a eficacia do PCP, realizou-se um programa
de treinamento abordando processos e planejamento com todos os membros da equipe de
Supply Chain.

O treinamento sobre processos envolveu a comunicagdo das revisdes efetuadas nos
fluxos de trabalho durante a implementacdo do planejamento titico. Um ponto notédvel
identificado foi a persisténcia da utilizagdo de planilhas separadas pelos funcionarios
logisticos para registrar informagdes relacionadas a quantidade e aos detalhes dos produtos
recebidos pela empresa, bem como os equipamentos liberados que continuaram a ser
registrados em uma planilha de qualidade.

No entanto, a principal inovacao trazida por essa implantacao foi a integracao dessas
informagdes em uma tUnica planilha eletronica denominada "Planejamento e Controle". Essa
planilha agora desempenha um papel crucial ao importar informagdes essenciais, tais como as
quantidades de entradas, modelos, quantidades em teste e quantidades liberadas, que sdo

automaticamente distribuidas por modelo e operadora. A planilha foi projetada com recursos
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de automagao para refletir instantaneamente a quantidade disponivel em estoque apos a saida
de um equipamento durante a expedicao, tornando-se um ativo valioso para o planejamento.

FIGURA 7 — Demonstrativo da previsdao de demanda do produto CB10

Demands
Periode  Semana histérica i 0.1 P 0.2 alfa 0,25

i ¥t Ft ot Ft el Fi &l
1 T 11 11 1] 11
2 2 104 " i 11
3 3 0 20 B,70% b 2.10% k2 5,25%
4 ] 56 21 4 BI% b 2B82% 33 23,06%
3 5 54 2% 33,354, o 350%% x5 19,30%
[ ] s 28 T.01% k-] -1.49% 44 -8,53%
T T 28 29 DET% k- B,23% 41 1340%
8 8 12 28 A6.82% 3% 2RI 38 28,05%
9 ] 57 27 n0,04% k| T6,05% kvl 2547%
10 w0 4] 30 -8.06% k] 14, 38% k] -6, 50%
1" # M 28 4.53% 1 1,06% L7 0,32%
12 12 82 30 52 44% 3 48BE% kT 48, 24%
13 13 44 a5 3,20% 41 257% 46 A, 2%
14 4 28 38 -T.72% 43 -13,86% 4% -A7.36%
15 15 41 35 6,05% 40 1,40% 41 0,02%
16 16 20 38 15,55% 40 A0, 76% 41 21,00%
17 17 18 34 A8.00% % AR 40% % AT,T8%
18 8 L] a2 -13,400% kx] -14,27% 1 -A230%
19 ] &1 k1 2 .94% k1| 30,15% b 32.76%
i 0 &4 34 20,05% ko 28,03% ko 2757%
21 2 23 ar 14,05% 41 AT, T4% 43 20, 33%
7 2 123 k1 BT 36% 33 BE2E% k) B4, TE%
x| ] 14 44 -30,38% 52 -38.21% ] 45.43%
4 M 28 41 13,34% 46 A7, T2% 43 2007 %
2-5. % 35 40 501% 43 TTi% 43 £,08%
.3 ] 58 40 58,40% 4 56,50% 4 S6,56%
o &= 44 45 -1,36% 51 -T02% 545 11,28%
| 8 45 45 D.22% 50 4 B3% 52 -7 45%
bl 2 a7 45 1,80% 49 201% &1 -3,60%
0 &Y 11 45 8.52% 44 6,33% 50 5,30%
k11 H 3r 46 D.34% 50 12, 14% £ A4,02%
a2 32 g1 45 45 50% 48 4347% 48 43,46%
33 33 38 50 A1,97% 55 A6, 55% 58 20, 30%
kT M 102 48 £3.23%, 52 40.97% £3 48T1%
kY F &7 54 12.91% 1 6,44% 5 1,53%
36 36 56 55 0,52% 62 -5,66% 65 9,85%
ar 37 47 55 8 A4% B1 A3,70% &3 A8,30%
38 & 43 55 11 50% 58 A537T% ) AT
0 i 30 53 23 44% 58 25, T5% 55 5 FI%

Previzio semana 40 51 &1 49

Erro média B.3% 391% 1.55%

Fonte: Dos autores (2024).

Durante o treinamento, detalhou-se todo o processo de preenchimento da planilha,
com o intuito de eliminar possiveis duvidas que pudessem surgir no dia a dia dos
colaboradores. Além disso, enfatizou-se a importancia de registrar as informagdes dos
equipamentos no momento de sua chegada, vinculando esse procedimento ao departamento
fiscal. Essa vinculagao ocorre somente apds a completa importacao de informacgdes, incluindo
dados do fornecedor, modelo, quantidade, numero da nota fiscal e observagdes pertinentes a
planilha de entrada de estoque. Assim, quando um colaborador preenche essas informacdes, a

quantidade ¢ automaticamente atualizada no estoque da planilha de Planejamento e Controle.
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A integragdo dessas etapas otimizadas garante um fluxo de trabalho mais eficiente,
além de proporcionar rastreabilidade e disponibilidade de informacdes em tempo real,
resultando em uma melhoria significativa dos processos e do planejamento do PCP. O
treinamento detalhado e a énfase na importancia dos procedimentos asseguraram que a equipe
estivesse apta a operar com sucesso dentro desse novo contexto.

Outro treinamento de relevancia ministrado aos colaboradores foi focado em
comunicacdo e habilidades de escuta, realizado por meio de uma plataforma de ensino digital
reconhecida nacionalmente. Esse treinamento, fornecido pela empresa, visou aprimorar as
habilidades interpessoais, melhorar relacionamentos, promover a colaboracdo e a integracao
em todos os ambitos do ambiente de trabalho. Essa iniciativa foi fundamental para garantir
que a comunicacao na equipe fosse clara e respeitosa, mesmo em situagdes de discordancia,
de modo que as intera¢des no ambiente de trabalho tonassem mais construtivas.

Por fim, o treinamento relacionado a melhoria continua e resolucdo de problemas foi
ministrado inicialmente ao colaborador responsavel pela implantagio do PCP. A empresa
reconheceu a necessidade de capacitar esse profissional para liderar melhorias em todo o
processo. Posteriormente, apds uma analise, considerou a disseminacdo desse treinamento

para os demais colaboradores da equipe.

3. CONSIDERACOES FINAIS

Essa pesquisa teve como objetivo demonstrar a aplicacdo de ferramentas de
planejamento e controle da producdo e como elas podem ser implementadas com sucesso,
conseguindo identificar e atender as necessidades do departamento de supply chain, incluindo
o melhor aproveitamento de recursos, a padroniza¢do de testes de equipamentos e o
direcionamento da quantidade de equipamentos a serem testados para atender a demanda.

No que diz respeito ao controle de estoque, antes da implementagdo, a equipe
enfrentava dificuldades na obtencdo de informacdes precisas sobre a quantidade de materiais
disponiveis em estoque. Isso causava atrasos no atendimento das demandas didrias e
especificas do departamento de vendas. No entanto, com a implantacdo do PCP, houve uma
significativa melhoria nesse aspecto. Agora, a equipe tem acesso a informagdes atualizadas e
confiaveis sobre o estoque, permitindo um atendimento mais eficiente.

A previsdo de demanda também desempenhou um papel fundamental na otimizagao
do processo. Anteriormente, os produtos eram testados apenas quando estavam prestes a se
esgotar, por meio de um aviso verbal do responsavel pela expedicdo, muitas vezes resultando

em atrasos no envio de pedidos. No entanto, com a previsao de demanda e a defini¢do de
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estoques minimos e pontos de reposi¢ao adequados, a empresa conseguiu reduzir
significativamente os atrasos na expedi¢ao de produtos.

Embora a implantacdo do PCP tenha sido relativamente recente, ja se notam melhorias
significativas. Um exemplo notével foi a gestdo de pedidos de SIM Card, que anteriormente
enfrentava atrasos devido a falta dos cartdes ou atraso na ativacao da linha telefonica, por ter
realizado a solicitacdo de forma urgente em muitas quantidades. Agora, com a previsao de
demanda adequada, foi possivel solicitar os cartdes com antecedéncia, permitindo uma analise
mais aprofundada pela analista responsavel desta gestdo, e ndo menos importante, a realizagao
dos testes de qualidade sem pressa, resultando em maior eficiéncia e qualidade.

Além disso, a implantacdo do PCP melhorou o controle de estoque, tornando as
informag¢des mais acessiveis a todos os colaboradores interessados, embora ainda fosse
necessario o uso de planilhas. As melhorias realizadas motivaram a empresa a considerar a
implantacdo de um moddulo de estoque no sistema ERP, o que proporcionard informagdes
detalhadas sobre os equipamentos e seus historicos.

O impacto desse trabalho vai além do departamento de Supply Chain. Com
informagdes claras e controladas, a empresa pode tomar decisdes estratégicas mais precisas €
fornecer informagdes assertivas a outros departamentos, como atendimento ao cliente, vendas
e engenharia. Isso permitiu & empresa iniciar um novo projeto, em colaboragdo com esses
departamentos, que visa acelerar os prazos de entrega, cobrindo prazos de concorrentes, €
com isto, atraindo novos clientes para a sua base, mostrando como a implantacdo do PCP
beneficiou a empresa.

No entanto, vale destacar que a implantacao enfrentou desafios, como o crescimento
exponencial dos pedidos e a falta de cooperacdo em fornecer informagdes necessarias em
todos os departamentos da empresa, a falta de procedimentos e clareza nas informagdes foi
percebida em todas as areas. Além disso, a auséncia do mddulo no sistema ERP levou a
necessidade de desenvolvimento de planilhas eletronicas avancgadas, atrasando muitas
melhorias que ja poderiam ser incluidas neste estudo.

Apesar desses obstaculos, a pesquisa demonstrou a eficacia do PCP na otimizagao de

processos € na melhoria do desempenho da empresa.
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