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RESUMO

A crescente concorréncia no cenario do mercadd #uoa levado as empresas ao
oferecimento de servigos cada vez mais diferensia@@ realizacdo das atividades
internas de forma cada vez mais eficiente, buscamdexceléncia operacional
continuamente, uma tarefa diaria, que tem levarksaltados altamente positivos para
as organizacgdes e, consequentemente, para osgsrépentes. Este trabalho apresenta
um estudo de caso realizado em uma montadora ddayes para energia edlica, o qual
consistiu na utilizacdo da filosofléaizenpara a obtencédo de melhorias das atividades
internas do setor na empresa responsavel pelas deerfabricacdo nos fornecedores.
Como proposta de melhoria, foi criada uma ferram@ara auxiliar no Planejamento e
Controle da Producgéo, que até entdo ndo era dliz® setor, mas que se mostrou
altamente necessaria uma vez que a fabrica vinfnanégando atrasos na entrega das
pecas como consequéncia de uma grande falta dergsmo entre a fabricacdo dos
componentes por parte dos fornecedores e a progéamde montagem destas nas
linhas da fabrica. A ferramenta criada visou taméntegracdo das informacfes sobre
as pecas da area, fundamental para que estas quaanficoncentradas e para que

decisbes importantes possam ser tomadas de forieaapala e eficiente.

Palavras-chaveKaizen Planejamento e Controle da Producgédo; Melhoriai@oa.
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1. INTRODUCAO

Neste primeiro capitulo, serdo mostrados os praigipspectos deste trabalho, através
de uma breve apresentacdo de como surgiu a propesiaplementar a atividade de
Planejamento e Controle da Producéo no setor,cobgestudo deste projeto, bem como dos
fatores que justificam a importancia, os objetigesais e especificos e a estrutura desta

monografia.
1.1.Problematica

Os diversos paises do mundo vém se tornando cadaais obrigados a tomar medidas
que visem a preservacdo do ambiente no qual viveends qual retiramos 0S recursos
necessarios a nossa sobrevivéncia segundo os patb@nsumo atuais. Uma das principais
medidas tomadas pelos paises esta diretamentenada com a utilizacdo de energia e as
fontes desta, que deve ser cada vez mais limpzogéaeel.

O mercado de energia eolica vem crescendo de faltai@ente significativa em todos
os lugares do mundo, inclusive no Brasil, onde y@mhando espaco de forma acelerada.
Segundo o presidente da Associacdo Brasileia degiankodlica (Abeedlica), Ricardo de
Maya Simdes, as usinas edlicas deverdo quintugicarcapacidade instalada para a geracao
de energia elétrica até o ano de 2013, passandi4leMW para 4.597 MW em 2013,
Bocchini (2010). Por ter se tornado um mercadanaite promissor, 0 nimero de empresas
que tém investido no ramo também aumentou sigtifeb@ente, e o0 aumento da
concorréncia tem obrigado as empresas a atuar andstrcada vez mais exceléncia
operacional, que apenas pode ser alcangcada attavsssca diaria por melhorias, por formas
mais eficientes de realizar suas operacoes, pedendelvimento de produtos cada vez
melhores entre outros fatores.

Em uma empresa de grande porte, sdo muitas asnsagpladades e atividades
exercidas pelos diversos setores da organizacaoodi® que, no meio de tantos dados,
informacdes e atividades, pode passar despercehigipasse de informacfes nao confiaveis,
o estoque de informacdes de relevante importanciaée mesmo a identificacdo das
responsabilidades de cada pessoa em sua rotima é&iarmelhorias devem estar em todas as
acoes, partindo das atividades no setor de finaat@s ultimos procedimentos para a
montagem dos geradores da fabrica, deve estazadaaha cultura da empresa e de seus
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funcionarios.

Este trabalho objetiva, como proposta de melharianplementacdo da atividade de
Planejamento e Controle da Producéo para as pectbicacdo nos fornecedores, ou PCP
externo, em uma empresa montadora de geradorewdgacedlica, mais especificamente no
setor conhecido internamente como Fabricacdo Extatividade esta ndo desempenhada até
0 momento no setor, mas que vem se mostrando Aeeesma vez que este tem como uma
de suas responsabilidades nao permitir que taiaspagrasem na linha de montagem,
problema altamente critico que tem levado a empieshisive, ao pagamento de elevadas
multas.

Outra proposta de melhoria sera a integracéo dasrnacoes da area. Como o volume
de pecas é muito grande, as informacOes ficamidasdentre 0os engenheiros responsaveis
por cada peca, de modo que ha, de certo modo, sexcesinformacdes concentradas em
poucas pessoas.

Ambas as propostas deste projeto sédo resultadomde nova filosofia adotada na
empresa, Kaizen que significa, em sintese, melhoria continuauseég a qual deve ser
buscada diariamente, procurando mostrar que natio bem feito que ndo possa ser
melhorado, e agregando sempre mais valor a cadeiividades envolvidas, neste caso

especifico, aos geradores produzidos.

1.2. Justificativa

A racionalizac&o das diversas atividades desemgasle&n uma organizacdo € um dos
fatores que podem levar a empresa ao sucessoarcealde suas metas e objetivos. O setor
responsavel por todos os itens conhecidos intemt@meomo “itens de fabricacdo”,
fornecidos por empresas externas, possui granderude responsabilidades, atividades e
controles, que devem ser integrados e monitorada$aghente, permitindo assim maior
eficiéncia e direcionamento para atividades e peas criticas.

Além disso, a empresa vem enfrentando um probldt@a@ente recorrente e que pode
afetar de maneira muito negativa seu desempenh®, éqa falta de sintonia entre o
fornecimento das pecas e o cronograma da produc&bdca, gerando atrasos nas linhas de

montagem e, consequentemente, na entrega dos gEradoa 0s parques eolicos.



1.3. Objetivos

1.3.1. Objetivo Geral

Este trabalho ter& como objetivo geral o desenw@wio e a implementacdo de
ferramentas que permitam uma maior racionalizag@tyole, integracdo e planejamento das

atividades do setor de uma metallrgica respong@las$ pecas fabricadas nos fornecedores.

1.3.2. Obijetivo Especifico

S&o objetivos especificos deste trabalho:

» Desenvolver ferramentas de integracdo das inforesag@&radas e controles
feitos pelo setor.

» Desenvolver e implementar uma ferramenta para dporge e auxiliar na
atividade de Planejamento e Controle da Producéasetty, de modo que se
acompanhe a montagem dos geradores na fabricacelacfo das pecas nos
fornecedores para que haja maior sincronia entteagams partes e as pecas

nao atrasem na linha de montagem da empresa quandssarias.

1.4 Estrutura do trabalho

O primeiro capitulo deste trabalho apresentara@s/atdes que levaram a escolha do
tema e o0s objetivos que se esperam alcancar copficacéio das propostas apresentadas.
Buscara mostrar de forma simples e de facil entegitio a problematica que justificou a
elaboracao deste projeto e os objetivos geraipecdios do trabalho.

O segundo capitulo mostrara 0 embasamento teofii@ado na elaboracdo da
ferramenta criada e que auxiliou sobremaneira rs@ebpor uma solucdo para o problema
apresentado. Neste capitulo serdo apresentadouco @ respeito dos principais assuntos
gue puderam servir de base para este projeto, @ffilosofia Kaizen o ciclo PDCA, a
ferramenta 5’S”, buscara também introduzir a rdepda atividade de Planejamento e
Controle da Producao, objetivo principal destedlta, entre outros temas relevantes, como,

por exemplo, a gestdo da cadeia de suprimentos.



No terceiro capitulo serd detalhada a ferramerigaar buscando explicar da forma
mais simples possivel sua logica de funcionamerds keneficios de utiliza-la, bem como
apresentar todos os recursos disponiveis e quenpajaedar na solucdo do problema
apresentado.

Por fim, o quarto capitulo apresentard os prinsipasultados obtidos com a
implementacéo da ferramenta, suas limitacdes eoptap para um possivel novo projeto a ser

desenvolvido na empresa em questao.



2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo apresentara a fundamentacdo tedtiiaada como suporte para o
desenvolvimento da ferramenta criada, buscand@eapbs temas relevantes relacionados ao
problema apresentado e que puderam auxiliar dutadte a implementacdo e melhoria do

projeto desenvolvido.
2.1. Filosofia Kaizen

A crescente concorréncia no mercado de energiaagdaracterizado por empresas
altamente competitivas e bem sucedidas, tem legsids a continua busca pela melhoria dos
servicos que oferecem a seus clientes, procuramoh@-tos cada vez mais satisfeitos e
garantindo, deste modo, parcelas cada vez maiareselicado em que atua®. Kaizen
filosofia japonesa que busca a melhoria continuggescomo ferramenta fundamental na
busca para o alcance de tais melhorias, podendapBeada em qualquer ambiente ou setor
onde se identifique tal necessidade, inclusivempresa em questao, podendo ser desde as
atividades iniciadas com as vendas dos geradorastéwos leildes de energia edlica, seja em
operacdes que visem finalizar a montagem dos gersdtornando-os disponiveis para 0s
parques.

Segundo Araudjo e Rentes (2006)Kaizen corresponde a melhoria continua de um
fluxo completo de valor ou de um processo individaafim de se agregar mais valor com
menos desperdicio.

De acordo com Ferreira et d2000) apud Rebechi (2010) a Metodologfaizen é
desenhada segundo as seguintes caracteristicas:

* As pessoas na organizacao desenvolvem suas a@sidaelhorando-as sempre,
por meio de reducgdes de custos e alternativas damgas inovadoras;

« O trabalho coletivo deve prevalecer sobre o trabaitividual,

e O ser humano deve ser visto como um dos bens rabises da organizacao,
devendo ser estimulado a direcionar seu trabalh® g metas compartilhadas
da empresa, atendendo suas necessidades humanas;

» Satisfacéo e responsabilidade sé&o valores coletivos

A implementacdo d&aizen bem como a de qualquer outra técnica de gestéile ger

facilitada quando se conhece a ferramenta e sgefivols. Por este motivo, é importante
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identificar qual o nivel de conhecimento dos enidals com o processo de melhoria proposto
pela filosofia e explicar bem do que se trata e adumciona. Além disso, € natural, no

ambiente onde se prop6e a mudanca, que haja esitaéncia por parte dos envolvidos,

principalmente quando se tratam de mudancas cislfuiqae exigem uma nova postura e o
envolvimento de todos € crucial para o sucessaldediativa.

Kaufman (1971) apud Seldin et af2003), descreve alguns fatores dentro das
organizacdes que justificam a resisténcia as madarentre os quais ele cita os fatores
“estabilizantes”, relacionados a familiaridade gassoas com padrdes ja existentes, o fator
“oposicdo a mudanca”, o qual parte de grupos dedé&roorganizacbes que podem ter
motivacdes altruistas ou egoistas, e um terceioo, famencionado como “incapacidade para a
mudanca”, que corresponde ao fato de as organgati@eem “blogqueios mentais”, 0os quais
impedem a capacidade de mudar dos funcionarios.

Segundo Karkoszka e Honorowicz (2009), a aplicaddanétodo Kaizen consiste
basicamente em:

» Definicdo da area a ser melhorada,;

* Analise e selecao dos problemas-chave;

* ldentificacdo das causas das melhorias;

* Implementacéo do projeto de melhoria;

* Medicdo, analise e comparacéao dos resultados;

* Padronizagao.

Ainda segundo Karkoszka e Honorowicz (2009), acapho do métod&aizense
desenvolve conforme um ciclo PDCA, onde:

* Plan (P) — Se refere ao estabelecimento dos obgepiara a melhoria;

* Do (D) — Esta ligada a implementac&o do processo;

» Check (C) — Determina se a aplicacéo trouxe a mealiptanejada;

* Act (A) — Se caracteriza pela padronizagdo comoigiaecbntra a reincidéncia
dos problemas originais, ou como o0 estabelecimédetanetas para novos
projetos de melhoria.

A filosofia de melhoria continua procura favoreeeadaptabilidade, o trabalho em
equipe e a preocupacdo com detalhes. No entataon@s é adotada sempre de forma natural
entre os funcionarios da empresa. Slack et al. 72@0irma que existem habilidades
especificas, comportamentos e acdes que precisatesanvolvidos conscientemente caso se

almeje que daizenseja sustentavel no longo prazo.
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2.2. Ciclo PDCA

Segundo Juran e Godfrey (1998), o ciclo PDCA € uermamenta utilizada
basicamente para déeedback quando consideramos que um determinado probl@&ina f
identificado e agora deve ser solucionado a pdorseguintes “passos”:

1. Primeiramente, a etapa inicial do ciclo, “@lan”, consiste basicamente na
determinacdo de medidas para solucédo do problesmestabelecimento de metas que
servirdo de referéncia para avaliar o desempenfhinddidas tomadas;

2. A segunda etapa do cicld)o” , consiste na implantacdo da estratégia adotada par
solucionar a situacéo problema,;

3. A terceira etapa do cicl6Check”, indica que deve ser feito um comparativo entre as
metas almejadas e os resultados reais alcancados;

4. Por fim, deve-se entdo recorrer a quarta etapadim, © “Act” , a qual consiste na
aplicacdo das devidas acbes corretivas para odmsoprocesso adotado nao estar
totalmente adequado, quando se verifica 0 ndo @cdas metas estabelecidas, ou
quando, mesmo tendo alcancado o objetivo principsie pode ser aprimorado,

gerando resultados ainda melhores do que os jacaldas

O Kaizen por se tratar de uma filosofia de melhoramentatinoo, implica em um
processo sem fim, diario. Segundo Slack et al. {RO@sta natureza repetitiva do
melhoramento continuo é melhor resumida pelo gqebaénado ciclo PDCA, ou roda de
Deming, o qual corresponde a sequéncia de atividdelsenvolvidas de maneira ciclica para

aprimorar atividades.

2.3. Ferramenta “5 S”

A gestaoKaizenpode ser iniciada utilizando-se a metodologia’s S&@gundo Vivan et
al. (2003), em 1958/1963, devido a problemas d&iges empresa Toyota, esta decidiu por
implementar o programa de 3 “M”, precursor do paoga 5 “S”, o qual compreendia:
* MURI - Esforco
* MURA- Inverter
« MUDA - Perda



Principios os quais indicavam que os problemasrideweser resolvidos com esforcgo,
na tentativa de inverter a situacao-problema edngz sempre ndo promover nenhum tipo de
perda a qualquer das partes envolvidas. Desta deag#io, surgiu entdo o 5 “S”, apresentado
da seguinte forma:

* SEIRI- Senso se selecéo, utilizacdo, descarte, arr@anaca

* SEITON- Senso de ordenacao, organizacéao, sistematizacao;

» SEISOH- Senso de limpeza, zelo;

 SEIKETSU- Senso de saude, higiene, asseio;

* SHITSUKE - Senso de autodisciplina, educacdo, ordem mantida
comprometimento.

Ainda segundo Vivan et al. (2003), teoricamentenplementacdo do programa 5”S”
parece de facil execucao, pois trabalha topicasodeivéncia diaria dos funcionarios de uma
empresa, como tomar banho todos os dias, deixarcal lde trabalho mais simples e
organizado possivel, ter em maos apenas 0 que @sdenecessario, entre outros.
Representam, portanto, acbes que, na maioria das,veodem ser caracterizadas como um
padréo correto de comportamento, que deve serdaddiariamente. No entanto, baseando-se
em tais fatos, percebe-se que a complexidade dpgma € muito maior, envolvendo grandes
mudancas de habito, forca de vontade e constadieagéo.

2.4. Clientes e fornecedores internos

Da mesma forma que as organizagfes buscam a neetteoiqualidade dos produtos
que oferecem a seus clientes, considerando todaspestos, como, por exemplo, prazos de
entrega que atendam prontamente e produtos cosfiade qualidade assegurada, é
importante que, dentro destas mesmas organizaigiksa rede de clientes e fornecedores
esteja satisfeita.

A gquantidade de atividades executadas em uma empegalelamente as operacoes
das linhas de montagem, por exemplo, sdo inumeraa mesma forma que o produto final é
diretamente afetado pelo sucesso das operacoesnima de producdo, o sucesso das
atividades nas linhas de producéo depende criticEando sucesso nas atividades que
acontecem em outros setores da empresa.

Segundo Slack et al. (2007), um dos aspectos mmgertantes para que se adote a

TQM, Total Quality Managementé¢ a compreensdo dos conceitos de consumidores e
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fornecedores internos. Ele afirma que a implicat@icompreenséo destes conceitos € que 0s
erros nos servicos dentro da organizacao certanaéeti@ao o produto ou servigco que chega
ao consumidor externo. Deste modo, uma maneirarsede alcancar a satisfacdo de
consumidores externos € através do estabelecintesta ideia, a qual leva a crer que a
satisfacao inicial do consumidor interno aumentbstwncialmente as chances de, como
consequéncia, se alcancar a satisfacdo do consuexigono.

No entanto, € muito importante considerar tambég) go longo de toda uma cadeia
de atividades, algo pode dar errado. Mesmo quét@a&wle atender com perfeicdo a todos os
clientes internos esteja enraizada na empresa, eai® fsincionarios, a probabilidade de
ocorréncia de alguma falha ou mudanca nos planes der considerada. “Para uma
organizacédo ser verdadeiramente eficaz, cada g@decada departamento, atividade, pessoa
e nivel deve trabalhar apropriadamente em conjytp,que todas as pessoas e atividades
afetam-se e sdo afetadas entre si.” (MUHLEMANNI€1892, apud SLACK et al., 2007).

Figura 2.1 — Cadeia de clientes e fornecedoreminge
Fonte: Slack et al. (2007)

2.5. Gestéo da cadeia de suprimentos

O Council of Supply Chain Management ProfessioralSSCMP (2010) define a
cadeia de suprimentos como sendo todo o intercadebimateriais e informac¢des no processo
logistico, que se estende desde a aquisicdo deiasgbéimas até a entrega dos produtos
acabados nos usuarios finais, apresentando corsadalecadeia de abastecimento todos os
fornecedores, prestadores de servi¢os e os clientedvidos no processo.

A compreensdo de como funciona todo o sistema e cadeia de suprimentos é
extremamente importante para que as atividadesheta&s ocorram exatamente conforme
planejadas, e os gestores ndao sejam surpreendiddalipas que poderiam ter sido previstas
se toda a cadeia tivesse sido mais bem estudada @ntprocesso ser iniciado. Bozarth e

Handfield (2008) afirmam que a tradicional visd@ ge tem do gerenciamento das operacoes
9



ainda enfatiza as operacdes que as empresas tgarafeiar internamente. No entanto, tao
importante quanto o desempenho das operagcéesastdenuma empresa sdo as operacoes
que ocorrem fora dela. E fundamental que os gestar@preendam a ligacdo que existe entre
os fornecedores, os distribuidores e o0s clientss,qoais compreendem a cadeia de
suprimentos.

Uma vez que determinado setor da empresa é résmdrnsor planejar e controlar a
producédo das pecas em fornecedores e 0 consunas @eslinha de produgdo da montadora,
empresa cliente, compreender que esta atividagéadejamento € extremamente complexa e
deve englobar aspectos como logistica, comprasnededores se torna determinante para o
sucesso de todas as operacgoes.

A figura 2.2 mostra um esbog¢o simples de comootgqsso funciona, considerando
toda a cadeia envolvida, com fornecedores de fedwres e clientes de clientes. Na medida
em que as atividades vao sendo executadas, € anf®rjue se acompanhe de perto o

resultado destas e se verifique se os resultagasiio do escopo do planejamento.

: Customer’s

liers' : li : Your Compan 1
Suppliers Supplier pany Customer Cuslasas

Supplier
Internal or External Internal or External

Figura 2.2 — Cadeia de suprimentos
Fonte:Council of Supply Chain Management Profession@SCMP (2010)

2.6 Planejamento e Controle da Producao

Para implementar qualquer que seja a melhoria ptap um determinado sistema, é
impreterivel conhecé-lo de forma aprofundada. Seucibnamento, suas caracteristicas
principais, suas vantagens e suas fraquezas. Mq2008), afirma que a classificacdo dos

sistemas de producdo, destacando-a em sua clag&dicquanto ao fluxo do produto,
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apresenta grande utilidade para determinar as nesllécnicas de planejamento e gestéo, que
irdo auxiliar na conducao deste para que o melaserdpenho seja alcangado.

Segundo Moreira (2008), a classificacao tradicialval sistemas de producgéo ocorre da

seguinte forma:

1. Sistemas de producédo continua ou de fluxo em lng&@o sistemas que apresentam
uma sequéncia linear para produzir determinado benservico. Neste tipo de
sistema, algumas caracteristicas marcantes s&vadalpadronizacédo dos produtos,
o fato de estes, durante seu processo, fluiremnidgasto de trabalho a outro
seguindo uma sequéncia predeterminada, a eleviatknefa obtida no processo e a
baixa flexibilidade;

2. Sistemas de producéo por lotes ou por encomenaane o proprio titulo sugere,
neste tipo de sistema de producao, esta é feitepigs; ou seja, quando se finaliza a
producdo de determinado lote de um produto, oltes comecam entdo a serem
produzidos, de modo que o lote do produto inic@tara a ser produzido apenas
apos determinado tempo, 0 que caracteriza, desde,mama producéo intermitente
de cada produto. Um caso especial deste tipo tlrgsé quando o proprio cliente
apresenta o projeto que deseja para seu produtdp,seeste caso, chamado de
sistema de producéo intermitente por encomendast@rs de producao por lotes
se caracteriza por apresentar mao de obra e eqempasnorganizados em centros de
trabalho por tipo de habilidades ou operacbes, eemspamentos utilizados
permitem adaptacdes que dependem das particulesidid operacées que estejam
realizando no produto.

3. Sistemas de producdo para grandes projetos — ipetalé sistema de producéo
diferencia-se bastante dos demais, uma vez quepcapdo representa um produto
anico, singular, ndo havendo um fluxo predeterntnad produto. Apesar de
também apresentarem varias atividades, desempenhadango do tempo, estas
apresentam muito pouca, ou até mesmo quase nentepeétividade. Os sistemas
de producdo de grandes projetos geralmente apaesezievados custos e grande
complexidade, que tornam mais dificeis as atividadde planejamento,
gerenciamento e controle.

Segundo Moreira (2008), programar e controlar alygéo séo atividades operacionais

gue marcam o fim de um ciclo de planejamento nuaigd, iniciado com o planejamento da

capacidade, e que tem, como fase intermediaridamejamento agregado. A empresa em
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questdo apresenta um sistema de producdo em énhhaompreensédo de como funciona o
sistema internamente é fundamental para tratavidade de planejamento para a fabricacao
das pecas externamente. Ainda segundo Moreira J2088objetivos da programacdo da
producao sao:

* Permitir que os produtos tenham a qualidade espedi;

* Fazer com que maquinas e pessoas operem com @gsddsejados de produtividade;

e Reduzir os estoques e 0s custos operacionais;

» Manter ou melhorar o nivel de atendimento ao aient

O planejamento € uma etapa fundamental para awatias as variaveis em um projeto,
especialmente aqueles mais complexos e com longasgde duracdo. Para que, durante a
fase de execucdo do projeto, seja possivel damaerda as etapas deste 0 mais proximo
possivel do planejado, € necesséario que haja urtrot®rpreciso de todas as variaveis
envolvidas, de modo que, para qualquer imprevestdes que visem a retomada do projeto
conforme o escopo inicial sejam tomadas tao logmtgupossivel.

Segundo Mesquita e Castro (2008), a eficacia do pie ser avaliada pelo alcance
dos objetivos de reducdo desd timesde producdo, dos custos de estoque (matéria-prima,
materiais em processo e produtos acabados) e degd® (ociosidade, horas extras etc.)
cumprimento dos prazos, entre outros, e sdo vasosodelos mais importantes de PCP
existentes, incluindo o Planejamento Hierarquico Ri@ducdo (PHP)Manufacturing
Resources PlaningMRPII), o Just-in-time — KanbafJIT), entre outros.

2.6.1. Planejamento-mestre de producao

Segundo Corréa et al. (2009), o planejamento-mefstreroducdo € responsavel por
coordenar a demanda do mercado com 0s recursosasitéa empresa, de modo que se torne
possivel a programacédo da producdo dos produtass fen consequentemente, das matérias
primas que os compdem. O plano mestre de producmdamental para que se possa
realizar um planejamento conhecendo as reais néadss da fabrica, principalmente em
termos de utilizacdo de matérias primas, criticas qualquer sistema produtivo,
especialmente em uma montadora, dependente deénimals fornecedores, que devem estar
extremamente alinhados com a empresa cliente paras programacdes sejam seguidas a

risca.
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O planejamento-mestre de producdo (MPS), ou simm@ete plano de producéo,
segundo Moreira (2008), corresponde ao documergdrglica quais itens serdo produzidos,
e quanto de cada, para determinado periodo de tekpartir do plano mestre de producéo é
possivel identificar as quantidades exatas, e quatelcada item que sera necessario na linha
de montagem.

De acordo com o Dicionario demerican Production and Inventory Control Society
APICS (1992) apud Corréa et al. (2009)MPS é definido como:

“Uma declaracio do que a empresa espera manufafi@mprograma antecipado de producéo
daqueles itens a cargo do programador-mestre. Grggrador-mestre mantém esse programa que, por
sua vez, torna-se uma série de decisfes de plam@amue dirigem o planejamento da necessidade de
materiais (MRP). Representa o que a empresa peefmoduzir expresso em configuracdes, quantidades
e datas especificas. O programa-mestre nao € wevsdo de vendas, que representa uma declaracao de
demanda. O programa-mestre deve levar em contenandka, o plano de producdo (ou S&OP), e outras
importantes consideracdes, como solicitagBes peesledisponibilidade de material, disponibilidade d
capacidade, politicas e metas gerenciais, entraU o resultado do processo de programagioenestr
O programa-mestre é uma representagdo combinageedisdes de demanda, pendencias, o programa-

mestre em si, 0 estoque projetado disponivel eaatmiade disponivel para promessa.”

Corréa et al. (2009) menciona as seguintes varndagerum bom gerenciamento do
MPS:

- Colabora com a melhora do processo de promessaldes para clientes;

- Auxilia na gestéo dos estoques;

- Melhor uso e gestéo da capacidade produtiva;

- Melhor integragéo na tomada de decisao entrebisg
Além de mencionar as vantagens de se gerenciauad@mente o MPS, Corréa et al.

(2009) também sugere um modelo de funcionamentdRIS. Primeiramente ele apresenta o

formato de um registro basico do MPS, conforme radstna figura 2.3 abaixo:
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ITEM DE MPS LAPISEIRA P207 Atraso 1 2 3 < S

anda

Figura 2.3 — Exemplo de formato de um MPS
Fonte: Corréa et al. (2009)

Este registro apresenta, nas colunas, os periodidsados para a ocorréncia das

necessidades indicadas nas linhas e, nas linhasgamtes informacdes:

- Previsdo de demanda independente: Como o prtifrio deixa claro, indica a previsédo
de demanda do produto para o qual esta sendmfpiemejamento;

- Demanda dependente: Esta linha identifica astgleates do item em questdo que serdo
vendidas no futuro, como parte de algum outro pad®or exemplo, no caso das
lapiseiras P207, um de seus componentes, a borgaehfica em uma das extremidades,
tem sua demanda dependente da quantidade dedapiB207 que serdo fabricadas;

- Pedidos em carteira: Refere-se as ordens deedieie produtos que ja foram vendidos,
mas que ainda ndo sairam da fabrica;

- Demanda Total: Representa o global das trés d#msaanteriormente mencionadas.
Alguns sistemas consideram a simples soma daddréandas;

- Estoque projetado disponivel: Indica a projecAaydantidade em estoque do item que
esta no planejamento em determinado momento futuro;

- Disponivel para promessa: Esta parte é utilizaata suportar o processo de promessa de
datas e quantidades para entrega a clientes dgmguprimento de produtos menos 0s
pedidos em carteira. Informa aos setores de coalieegdo da empresa quais as
guantidades, periodo a periodo, que podem ser fidawenos clientes sem que o MPS
tenha de ser alterado;

- Programa-mestre (MPS): Indica a quantidade ddytcoque deve ser produzida, periodo

a periodo, para atender as projecdes indicadasmartia total.
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2.6.2. Gestao de estoques

A gestdo dos estoques € um fator estratégico gummnprocessos de planejamento e
operacional de um sistema produtivo. Os estoqudsmaser de varias naturezas, que vao
desde o estoque de informacfes, passando por esiegpessoas até estoques de matérias
primas para a producdo de determinados bens. Egdduda vasta gama de “coisas” que
podem vir a ser estocadas, Slack et al. (2007hidefienericamente estoque como sendo a
acumulagéo armazenada de recursos materiais enstema de transformagao.

O gerenciamento dos estoques representa um grasdiadpara os gestores. Apesar de
servirem como margem de seguranca para as empvessagjo ao atendimento da demanda,
gue muitas vezes é extremamente imprevisivel @welriestes representam também capital
parado, muitas vezes em quantidades extremame&wadel, e que acaba representando um
grande problema para a organizag&o, que nao poaecam tais custos.

Slack et al. (2007) afirma que, em funcdo das sarazdes que levam a um
desequilibrio entre a taxa de fornecimento porepdds empresas e a taxa de produtos
demandados pelos clientes, existem diferentes tip@stoque, sendo estes:

- Estoque de protecdo: Também chamado de estamjadas, € utilizado para compensar o
fato de a demanda ser uma variavel complexa dldificprever, embora muitas vezes se
tenha uma ideia bastante aproximada desta. Desti®o,mem a funcdo de reduzir ao
maximo a probabilidade de um item néo ser fornepammao estar disponivel.

- Estoque de ciclo: Este tipo de estoque ocorr@deao fato de que ao menos um estagio
de determinada operacdo nao consegue produzir tsdibsns ao mesmo tempo, de modo
que, enquanto determinado item é produzido, oustd estocado e esta quantidade
armazenada deve ser suficientemente grande parpogsa atender a demanda enquanto
ele ndo volta a ser produzido novamente.

- Estoque de antecipacao: Recorre-se a este tipstdque principalmente quando existem
flutuacdes significativas de demanda, conhecidas determinada precisédo, e que, nao
podendo a producdo acompanhar o mesmo ritmo dandiengurante todo o ciclo, esta
produz em excesso em determinado periodo, ondenardia é inferior a capacidade da
fabrica, para que possa atender a demanda em geidade seja superior a capacidade de

produzir.
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Figura 2.4 — Estoque de antecipacao
Fonte: Slack et al. (2007)

- Estoques no canal (de distribuicdo): Este tipesteque decorre do fato de que o periodo
entre a geracdo de um pedido e a entrega do prowutocal onde foi solicitado, por
menor que seja, ndo € instantaneo, ocorrendo semmprarmazenamento no canal de
distribuicdo até que chegue ao cliente.
E importante que politicas de estoque sejam bdmidies na fase de planejamento,
para que todos os envolvidos nos processos e aaltwes de decisdo ndo adotem medidas
gue vao de encontro as metas da fabrica, por exerapia vez que decisdes de estoque

afetam sobremaneira a forma de atuar da organizacéo

2.7 Resumo do capitulo

Este capitulo buscou explorar todos os temas meflesagque puderam inflenciar na
criacado da ferramenta para auxiliar na atividadgldeejamento e controle da producao do
setor responsavel pela fabricagcdo dos itens nosdedores, foco deste estudo de caso.

Através da definicdo dos sistemas de producdo, alapeensdo da cadeia de
suprimentos, da utilizacdo dos conceitos de 5 ¢§85tdo de estoques, entre outros, procurou
mostrar uma breve visdo das variaveis envolvidestimalade de Planejamento e Controle da
Produgdo, buscando ampliar a visdo que deve pataitratar do tema e explorar ao maximo
0s conhecimentos pertinentes para a execucaovitieds.

O 5 “S” apresenta importante papel na medida em mostra que em qualquer
ambiente ou atividade devem ser considerados ososede organizacdo, utilizagéo,
autodisciplina, etc., padrées de comportamentodgwem fazer parte da rotina diaria e que
podem afetar diretamente na produtividade.

O conceito de Cadeia de Suprimentos, que, segun@mumcil of Supply Chain

Management ProfessionalSCSCMP (2010) corresponde a todo o intercambimdteriais e
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informacgBdes no processo logistico, que se esteesitedh aquisicdo de matérias-primas até a
entrega dos produtos acabados nos usuarios finaigindamental para a compreensao de
que esta atividade do setor, o PCP para as pebasafias externamente, ndo deve se
restringir ao controle das pecas internamentea@drde cronogramas de entregas, mas deve
considerar todos os elos da cadeia, que podem falhar e colocar todo o planejamento a

perder.
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3. ESTUDO DE CASO

Neste capitulo serd apresentada e detalhada enérta desenvolvida e implementada
para solucionar o principal problema da fabricgetobdeste estudo de caso, bem como seu
funcionamento. Sera apresentada também uma desdagdmpresa e as principais atividades

e responsabilidades vinculadas ao setor onde dwnad foram propostas.

3.1 Descricado da empresa e do mercado de energia e Olica

A empresa em questdo, uma montadora de geradorasepargia eolica, € uma
multinacional que vem crescendo no mercado e apsimio suas operacdes visando a
obtencdo de novos projetos para se firmar comao lidemercado Brasileiro. A fabrica,
localizada no porto de Suape, em Pernambuco, &a unidade fabril da empresa situada no
Brasil, que conta também com outras espalhadasdms do mundo em paises como China,
Malasia e Argentina.

Por ser uma montadora, esta possui diversos fatoseg para todos os tipos de pecas,
as quais séo classificadas internamente como demerciais, grandes estruturas, fundidos,
small parts pecas de caldeiraria média, pecas de usinagems,tpas e carenagens.

Atualmente, a empresa vem trabalhando em dois tpspjeambos no Brasil,
aproveitando o bom momento do negdécio em questdmoC mundo vem passando por
grandes alteracdes climaticas e todos tém voltade atencdes as questdes ambientais, um
dos focos se tornou a geracao de energia atravesaiesos alternativos e renovaveis. Diante
deste cenario, a energia eblica vem ganhando uac@sgda vez mais significativo nos
planos dos diversos paises do mundo.

O Brasil, apesar de ter uma matriz energética biesthiversificada se comparada a de
outros paises, também vem realizando investimesigpsficativos no setor, principalmente
através dos leildes de energia utilizando fontésrredtivas, o que se tornou uma grande
oportunidade para as empresas que investem negieime

A figura 3.1 mostra a matriz energética nacionél @tano de 2009, e esta apresenta
também uma informac&o importante, a de que o Bpasisui mais de 42% de sua energia
extraida de fontes renovaveis, enquanto que nantestio mundo este percentual cai para

aproximadamente 12%.
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Figura 3.1 — Matriz energética Brasileira (Ano: 20
Fonte: Balanco Energético Nacional 2009 — MME

Por se tratar de um produto complexo, o qual exdgeidos mais detalhados de
engenharia e também altos investimentos para prmuas empresas que atuam neste setor
tém por caracteristica serem bem sucedidas emsoogi@dcios e possuirem também grande
capital a investir. Trata-se, portanto, de um rama@ual a exceléncia operacional faz grande
diferenca, principalmente quando se obtém signifiaa reducdes de custo, aumentos de
produtividade e quaisquer outras melhorias quegagra valor ao produto.

Visando a obtencdo de melhorias para que todasvatades da empresa venham a ser
executadas das formas mais eficientes, garantidpasse de informacfes confiaveis a todos
0s envolvidos nos processos, a eliminacdo de diispey e a constante motivacdo dos
funcionarios, desde as atividades ocorridas dum@sieildes, na venda dos geradores, até as
Ultimas etapas do processo de montagem das magaieaspresa vem adotando a filosofia
Kaizen (melhoria continua) como forma de estimular oscifumarios a aprimorarem suas
atividades buscando sempre uma forma de aperfiasoa-

Esta nova filosofia adotada objetiva ndo apenasdous crescimento da empresa, mas
também dar aos funcionarios a oportunidade parangstrem suas ideias e que estes possam
ser premiados por isso, gerando motivacao e sgisfao trabalho através de reconhecimento

profissional.
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3.2 Principal problema da fabrica

Atualmente, a empresa vem pagando altas quanttasrdetes de multas por atrasos na
entrega dos geradores nos parques onde sera@aduostgdara iniciar a geragao de energia, um
problema critico da fabrica, e que tem como priaofiausa o atraso gerado por fornecedores
na entrega de pecas para a montagem das maquaasaesa existe um setor responsavel
pelas pecas mais complexas, as quais sado fabricadtsme um desenho técnico especifico
e que podem apresentar detalhes de extrema preBigéo tais pecas, existe a dificuldade,
inclusive, de encontrar fornecedores habilitadosa plabrica-las segundo o padrdo de
qualidade exigido pela empresa.

Este setor da empresa é responsavel por boa parigedas fabricadas externamente —
na classificagdo anteriormente mencionada, exckeerapenas os itens comerciais — S&o
estas: grandes estruturas, fundidos, pecas de ireside média, estruturas menores,
carenagens, torres e pas, e uma das responsapilidadte setor € garantir que as pecas
estejam na fabrica em tempo habil, sem que a &bdoa o risco de atrasar o cronograma de
producao por conta de atraso no fornecimento dgaspeatividade que exige planejamento e

controle eficientes por parte do setor.

3.3 Setor da empresa onde as melhorias foram propo  stas

A atividade de planejamento e controle da prodécérecutada pela fabrica, e para isso
existe o departamento de PCP. No entanto, poats tte uma montadora, onde as pec¢as nao
sao fabricadas, mas apenas montadas, é fundameatalproducdo na fabrica esteja alinhada
com a producéo nos fornecedores, que irdo supmidade com as pecas necessarias para a
montagem dos geradores e que, caso venham a atsasairega destas, irdo gerar atrasos em
cadeia, que vao desde o programa de producdo deaf&@té a entrega dos geradores nos
parques.

Entre as responsabilidades deste setor esta ovdgarento de fornecedores, a gestéao
dos contratos de tais pecas, 0 acompanhamentdraiealeos que venham a ser necessarios, a
andlise dos cronogramas de entregas das pecaadesyielos fornecedores, entre outras.

O setor de qualidade deve determinar quais sampeesas habilitadas em termos de
capacidade e qualidade para atender a fabricagvatades do setor em questao iniciam em

conjunto com as atividades de suprimentos analsaneistratégia de compra das pecas. Os
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engenheiros do setor devem avaliar os prazos abtmsda os tipos de pecas a serem
fabricadas para indicar a necessidade de algumamadno cronograma de entregas. O
departamento deve ainda avaliar a necessidade kemuen inspetor da empresa em tempo
integral no fornecedor ou apenas o estabelecindmtagsitas esporadicas, com o intuito de
acompanhar a producdo, avaliar a qualidade dass pmg¢gpossiveis mudangas durante a
fabricacdo destas.

Todos os fornecedores devem determinar um cron@gdanentrega real das pecas,
baseado nas necessidades da fabrica, e enviadet@o Além deste, deve fornecer também
um avanco de producéo atualizado semanalmentemdmta que permite, deste modo, que o
acompanhamento da producdo seja feito sem a ndmdsside estar fisicamente nos

fabricantes.

3.4 Descricao e aplicacdo das propostas de melhori  as

O trabalho de PCP da fabrica deve estar alinhanoacproducdo nos fornecedores, dai
da necessidade de implantar uma atividade no getoseja capaz de controlar o estoque das
pecas, a producdo destas antes de chegarem a angpnédizacdo ou consumo destas na
linha de montagem da fabrica e que seja capaz tand# realizar um planejamento de
guando sera necessario reabastece-la ou até meahaw a cronograma de entregas indicado
pelos fabricantes, baseando-se no planejamentdltecd para horizontes de tempos mais
longos e mais curtos, como, por exemplo, até &gatias ultimas maquinas nos parques ou a
programacao das linhas de montagem para as prosenzanas.

A necessidade de desenvolver uma atividade dejataeato e controle da producéo na
area surgiu em funcao desta série de atrasos regamtas pecas mencionadas anteriormente.
Como a fabricacéo das referidas pecas nos fornexdéo estava alinhada com a producao
da fabrica, esta disparidade quase sempre vintendeva atrasos extremamente longos,
provocando descrédito, o pagamento de multas edpriprfalta de confianca e crédito
internamente entre os funcionarios, que se sentmmapazes de atender a seus clientes
internos.

Este trabalho de PCP foi possivel reunindo as segguinformacodes:

1. Estoque de pecas disponiveis na fabrica;
2. Quantidade de pecas utilizadas por maquina;

3. Identificacdo da linha de montagem na qual cada jgeqgtilizada - Existem cinco
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linhas de montagem, dentre as quais trés estacequernscia. O aerogerador sai da
fabrica dividido em trés partes principais, sensia®a Nacelle, o Hub e o Gerador.
A Nacelle e o Hub possuem, cada, uma linha de rgentgropria, enquanto que o

Gerador possui as linhas do Rotor, do Estator &elador em sequencia. Estas trés
partes seguem separadas até o parque, onde satde para formar o aerogerador.

As outras seguem uma programacao propria e indepedd qualquer outra linha;

4. Planejamento da fabrica para as linhas de montagélaste caso, deve-se sempre
estar alinhado com o PCP e observar as mudancasdasono planejamento. Todas
as revisdes séo enviadas pelo PCP e logo subst#ysogramacéo anterior;

5. Cronograma de producéo da fabrica para o projétorrece informacdes como tipo
e quantidade do gerador que sera produzido noduegjioe durar o projeto.

Para tornar a atividade mais simples e tdo autom@tianto possivel, foi desenvolvida
uma ferramenta no software Office Excel, da Micfodesta é na realidade uma planilha, a
qual, quando alimentada com as informacdes net&@sgara tornar o planejamento possivel,
gera informacdes simples e que permitem a tomadgd@ks por parte dos gestores da area.
A ferramenta desenvolvida para auxiliar no planejatm pode ser dividida em cinco
partes, as quais serdo explicadas detalhadameptéxima sec¢éo:
» Controle do estoque de pecas dos geradores;
* Resumo gerencial;
» Cronograma de producéao da fabrica;
* Planejamento de producgéo para cada linha de manfage

* Detalhamento de cada peca.

3.4.1 Detalhamento da ferramenta desenvolvida

Conforme anteriormente mencionado, a ferramenta&riuma planilha desenvolvida
no Microsoft Office Excel, sera detalhada a seqpresentando suas interfaces e logica de
funcionamento, que tornam possivel o uso diaritadesramenta para auxiliar nas atividades
de planejamento do setor, foco deste estudo de cesponsavel pelas pecas fabricadas

externamente.
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A. Controle do estoque de pecas dos geradores

A primeira parte possui as seguintes informacdeserwadas em cada coluna da pégina:
Cédigo SAP Através do codigo das pecas, é possivel buscarfasnacfes de estoque,
necessarias para que o planejamento seja efetuado;

Texto breve materiat Nome da peca cadastrado no sistema e nos cantrato

Programacaa Identifica a linha de montagem da peca. Além dEngjamento para o
horizonte de tempo no qual durara o projeto (durad meses), consideramos também a
programacao de cada linha de montagem para umohtgizle tempo mais curto, de apenas
algumas semanas;

Unidade de medida da pecaestas unidades podem variar entre “pecas”, “raétem
“quilos”, a depender da peca em questao;

Tipo de peca As pecas do setor sdo classificadas como graasdgsturas, fundidos,
carenagens, torres, pas, itens de caldeiraria nedtkas de usinagem;

Utilizacao livre: Estoque de pecas liberadas, que estdo dispopiaisiso pela producéo;

Em controle de qualidade Pecas que estdo aguardando inspecéo pelo sefuratidade
Bloqueada Quantidade de pecas que estao bloqueadas pon plgblema de qualidade;
Quantidade por maquina Indica a quantidade deste item que um geradmigargara ser
montado;

Maquinas disponiveis A divisdo entre o numero de pecas em Utilizag&e ke a quantidade
de pecas por maquina nos informa a quantidade dginas que podemos fabricar com o
estoque atual de pecas “boas” que temos na fabrica;

Engenheiro responsavel Cada engenheiro € responsavel por gerenciar usrntdeado
conjunto de pecas. A identificacdo do engenheigpaesavel permite que se busquem
informacgdes sobre determinada peca diretamenteocemgenheiro que as tera na forma mais
atualizada (informacdes como cronograma de entretsgsas de producdo, entre outras).

Todas estas informacfes passam um retrato de cowm@ a situacdo das pecas
controladas pelo setor na fabrica. Foi com estaitétial que a implantacdo da atividade de
PCP foi iniciada. A partir da determinacdo de ti@®rmacdes basicas para cada peca
(estoque livre, pecas blogqueadas e pecas em aulieodualidade), os engenheiros puderam
focar nas pecas criticas:

- Esta tela torna evidente a presenca de pecaspcobiemas de qualidade, pois
quando algum valor na coluna de pecas bloqueadatifeéente de zero, a célula
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correspondente fica em destaque, na cor vermdilamando a atenc&o para que o problema
seja logo solucionado;

- Uma das informacdes fornecidas pela planilhagiantidade de cada item que é
utilizada em uma maquina. Quando dividimos a qdade que temos em estoque livre por
esta quantidade, chegamos entdo a quantidade deénasique podemos produzir com 0
estoque atual. Utilizando uma margem de segura@cid maquinas, quantidade suficiente
para que problemas possam ser solucionados anee®aura uma ruptura no estoque,
sempre que a quantidade de maquinas que podeaskrzmta com o0 estoque da fabrica é
menor do que esta margem, a respectiva céluleefitalestaque, indicando que a qualquer
momento da semana a fabrica pode ter alguma liateda por falta de pecas disponiveis

para a producao.

PCP - PECAS FABRICADAS EXTERNAMENTE - GERADOR 1

1
<
2 ATUALMENTE NA LINHA LEGENDA | OBSERVACOES ¢ RESUMO GERENCIAL
CONTEUDO/COR = — =
s |umwa1| 78A80 1A seguea indicada na p doPCP « CRONOGRAMA PCP
BLOQUEADA
s [umwaz| 79 MAQ. DISPON. 2. Estamos trabalhando com uma margem de seguranca (MS) de 6 maqy] ¢ | mpicapores e pesempENHO
6 |UNHA3 | 912100 RESPONSAVEL _|Gestor responsavel pela peca no setor 3. As pegas com estoque abaixo da MS devem ser prioridade N RAFs
PROGRAMACAO |Peca deve s 50 da linh
7 [unkas] 76a81 00RMACRO JPeca deve segu programacto dalisha ] [2=. - = e jada de cada linha «| controLE DE RE-TRABALHOS
s [unas| 78a87 5. As planilhas de sio sempre que enviadas ¢ [cronosraMA POR TIPO DE PECA]
9 6. As maquinas da linha podem ter sido abastecidas ou n3o. &| aTuaLZAR cRONOGRAMAS
10
] e
1 COD. SAP = ] r——— ] N
| T | TETOBREVEMATERIAL _(UPen(  TIPO [ (Programag™- - |Em contr. .- — e -
1 — — — -
15 B e PECA1 PC FUNDIDO LINHA 1 1 ENGENHEIRO 1
15’ PR Wi PECA2 pc| FuNDIDO Lmyf _ L H 1 8 ENGENHEIRO 1
13 E R e PECA3 pc| FunpiDO /(NHAZ 24 0 [ ] 1 21 ENGENHEIRO 1
—— %
1y unka 51 0 9 3 27 ENGENHEIRO 1
lRE%M LINHA2 56 9 9 4 12 ENGENHEIRO 1
4 75 ) I w—
N IRARIA LINHA1 1 75 ENGENHEIRO 2
ALDEIRARIA [ LINHA3 191 L 0 1 191 ENGENHEIRO 2
ALDEIRARIA [ LINHAS 140 0 0 2 70 ENGENHEIRO 2
g PECES PCTCALDEIRARIA | LINHA2 102 9 9 1 102 ENGENHEIRO 2
31 | OO 1™
32 | 10 XXKKXK PFCAIN PC l CAIDFIRARIA LINHA 2 69 0 0 1 69 FNGENHFIRO 2
i 4 » ¥ | CONTROLE DE PECAS ~ CRONOGRAMA RESUMO GERENCIAL LINHA'1 W% LINHA 3 <LINHA4 = LINHAS 72855 72858 I/« >

Figura 3.2 — Pagina do controle de pegas
Fonte: Autor (2010)

A figura 3.2 indica as colunas com as informacaesfqram mostradas anteriormente.
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DCP - PECAS EABRICADA DN A RADOR
1

<

3 jTuaL unuall 1FGENDA 1 OBSERVAQOES € RESUMO GERENCIAL

4 78A8 o segue a sequéncia indicada na programagdo do PCP € CRONOGRAMA PCP

5 79 MM inando com uma margem de seguranca (MS) de 6 maqy] | micapores oe pesempEntio
6 |UNHA3 | 913 1( estoque abaixo da MS devem ser prioridade < RAFs

7 | UNHAS 76a8 {(has indicam a sequéncia planejada de cada linha > CONTROLE DE RE-TRABALHOS
8 |UNHAS | 78a8 §de p wsio atualizadas sempre que enviadas < |CRONOGRAMA POR TIPO DE

9 a5 da linha podacy ter Tomapastecidas ou ndo. «| ATuAuZAR cRONOGRAMAS
10

9 Y N

12 COD. SAP - " el

| C00. SAF MATERIAL —[urs| T i . -

12| MM poin | TEXTOBREVEMATERIAL _[uter PO |Programac=- - |Em contr.quaida~ [k quany/ Eis —
B PECA1 Pc| FUNDIDO | LNWA1 : 2 2 1 ENGENHEIRO 1
R pECA? pc| FuNDIDO | LNHAS 8 2 1 s ENGENHEIRO 1

5 e PECA3 pc| FunDIDO | LNHA2 22 2 1 2 ENGENHEIRO 1
2 ¢ s PECAS pe | c LINHA1 &L 2 2 3 27 ENGENHEIRO 1
= s XK pECAS PC | CARENAGEM | LINHA2 = = = s 12 ENGENHEIRO 1
I e PECAE PC | CALDEIRARIA| LINHA1 s | 75 ENGENHEIRO 2
gs 7 RIRKK PECA7 PC | cALDERARIA| LINHA3 191 0 0 1 191 ENGENHEIRO 2
gg s HEXXRX pECAS PC | cALDERARIA| LINHAS 240 0 0 2 70 ENGENHEIRO 2
32 s HEXXRX PECAS PC | cADERARIA| LINHA2 102 0 0 1 102 ENGENHEIRO 2
32 10 X0000¢ PFCAIN PC | CAIDFIRARIA LINHA 2 = 69 — 0 0 1 9 FNGENHFIRO 2

M 4 » ¥ | CONTROLE DE PECAS ~ CRONOGRAMA RESUMO GERENCIAL _ <LINHATVANITIEWI” LINH LINHA 5 ==’ 77858 EN‘ | [}

Figura 3.3 — Pagina do controle de pegas
Fonte: Autor (2010)

A figura 3.3 mostra em destaque as colunas de pelpagieadas e de maquinas
disponiveis, respectivamente.

O segundo grupo de planilhas, conforme mostradix@b&raz o planejamento de
producdo da fabrica para o horizonte de algumasrsasapenas, o qual esta detalhado por
linha de montagem, indicando com uma informacag pcisa como se dara a necessidade

da fabrica durante este periodo, um horizonterdgdamais curto.

PCP - PECAS FABRICADAS EXTERNAME

1
z
3 NA LINHA: LEGENDA o8
CELULA CONTEUDO/COR —
10,389 e 1. Aproducio segue a sequéncia
17 MAQ, DISPON. 2. Estamos trabalhando com u
= RESPONSAVEL |Gestor resy s3vel pela peca no setor
LINHA 3 S-S 255 deve seguir programacso da linhy TG pegas com estoque ab ?‘ e
LINHA 3 76279 4. As outras planilhas indic:
LINHA & 78282
9
v
11 COD. SAP N N -
L T “lurs  TIPO 1
:i 1 JOOK pECA1 pc| L LINHA1 1 0 ! 0 [ 1 ENGENHEIRO 1
15 XXXX s / )
= 2 SOE000008 PECA2 pc | usinacen] | LINHA2 v 1 8 ENGENHERD 2
17 XXXX 2¢/ 0
e 3 TR PECA3 PC | CARENAGER [ LINHA2 7 1 24 ENGENHEIRO 1
l19 XXXX 1 o o\
{50 4 OO0 PECAS Pc| FunDIDOf| LINHAS \ 3 27 ENGENHEIRO 3
121 XXXX 56 ) o\
& s S OOCONE PECAS pc| FUNDIDOJ| LINHASG 2 14 ENGENHEIRO 3
123 XXXX 75 0
5 6 000000 PECAE PC | CAL LINHAS 1 75 ENGENHEIRO 1
25 XXX 191 ) o\
2 Z 00000000 PECAT PC | caL LINHAS 1 191 ENGENHERD 2
27 XXXX 140 ) )
= 8 D000 PECAS PC | CAL LINHA3 2 70 ENGENHEIRO 2
29 XXXK p— 102 ) )
5 9 o0occo ] PECAS PC | CALDEIRA LINHA3 1 102 ENGENHEIRO 3
3 XXXX 69
2| © GE0RG000 PECA10 pC | cau LINHA2 69 ENGENHEIRO 1
3:} 1 — PECA11 PC | CAL LINHA1 54 L=l ENGENHEIRO 1
<> | CONTROLE DE PECAS - GERADOR 1 . CRONOGRAM N GERENCIAL [“LINHATIVANITEWIY LINHA 3 <LINHA4 . LINHA 5 | 7241 « | ] »
i Pronto | 80%| Mostrar area de trabalt

Figura 3.4 — P4gina do controle de pecas
Fonte: Autor (2010)
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A figura 3.4 é uma foto da primeira pagina do arqujue utilizamos para controlar o
consumo de pecas e podermos entdo iniciar a alvide planejamento. As informagdes
destacadas (circuladas em vermelho) indicam, relaabais a esquerda, as maquinas que
estdo na linha de montagem, na coluna do meidia tle montagem de cada peca e o terceiro
conjunto de informacdes em destaque correspondgragsamas de montagem para cada
linha, para um horizonte de tempo de algumas sargpenas. Como sabemos as maquinas
gue estdo na linha, ao abrirmos o planejamento @B HBa fabrica para cada linha de
montagem, sabemos quando devemaos ter pecas digigop@va aquela linha novamente.

O programa, conforme enviado pelo PCP da fabrmde ger visualizado na figura 3.5:

A e 3 [3 3 P [ H 1 3 3 [ M N ) 3 ) 3 s T

%e Produgdo | Legenda ]

ac_Monomh Parada - Falta de Material Retrabalho
Plano: 11 Revisdo: 3 Parada - Manuteng3o Prob. Processo

Semana: 45

. \

o Semana 45
: r
.

Oinew tinen 03inen YA I 2ne 3nse e
WJume | 2Turne | ¥Tume | 2Tume | tTume | 2Tume | tTurne | 2Turne | #Tumme | 2Tume | tTume | 2Turme | wTurme | 2Turme | Brtume | 2Tume | tTurme | 2Turme | +

Figura 3.5 — Pagina de programacao das linhas déagem
Fonte: Autor (2010)

Este, conforme nos mostra o destaque em vermeb®w,nforma as maquinas que
estardo na linha e o dia e hora que deverao estdo snontados, mostrando a necessidade da
producdo para um horizonte de tempo mais curtois detalhado do que o Cronograma de
producao do projeto.

B. Resumo gerencial

O controle do estoque de pecas apresentado anterite, entre outras informacoes,
nos permite saber quantas maquinas podemos prochumiro estoque atual de pecas. No

entanto, o Cronograma de producdo da fabrica nenpreeconsidera que as linhas irdo
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produzir o mesmo numero de geradores todas as asfm@nseja, nem sempre a quantidade
de pecas usadas em cada semana sera a mesma.

Deste modo, fez-se necessério considerar a qudetideal de pecas a serem
consumidas semanalmente utilizando o planejamemtofatirica para, a partir desta
informacé&o, obter uma projecao real de em quaetasuisas podemos produzir maquinas com
0 estoque atual de pecas. Esta proje¢céo nos pesaiée, por exemplo, quanto tempo teremos
até que uma nova remessa de pecas chegue a faédmécque a linha ndo pare pelo motivo de
falta de pecas disponiveis.

PECAS DE FABRICACAO EXTERNA - GERADOR 1 - RESUMO GERENCIAL

1
z

3 ~ € CONTROLE DE PECAS - VENSYS

4 PROGRAMAGCAO DA PRODUGAO - FABRICA ¢ CRONOGRAMA PCP

5 = € INDICADORES DE DESEMPENHO

6 PROGRAMACAO ACUMULADA ¢ RAFs

7 € CONTROLE DE RE-TRABALHOS

8 < | CRONOGRAMA POR TIPO DE PECA

9

il ITF** (COD. S "(TEXTO BREVE MATER'** (UM®| Quant/mé~ | Utilizacdo liv-~(Rer~ v/ 10 2
1 v v M v - ol ey M v v 45 v 46 v 47 |~ 48 §
12 1 2 1

1 XXXXX

o

E

.

PC s |

2 XXXXX PC 1

PROGRAMAGAO ACUMULADA

3 XXXXX PC 1

4 | XXXXX PC 3

PROGRAMACAO ACUMULADA

[PROGRAMACAODAPRODUCAO FABRICA| 8 [ 16 [ 8 [ 8 [ 4 |

PROGRAMACAO ACUMULADA

[PROGRAMACAODAPRODUCAO FABRICA 2 [ 4 [ 2 [ 2 [ 1 |

PROGRAMACAO ACUMULADA

RAMACAO DA PR (2 [ a [ 2 o 2 [ 1|

PROGRAMAGAO ACUMULADA

PROGRAMAGRD DA PRODUGROFABRGA ! 4 T 8 I 4 I o [ 2|

56

5 [ XXX pC a

=y
©

o o o o o

Im m m m m

o un S w N>

75

6 | XXXXX PC 1

2 7 | XXXXX PC 1 191

o
Im
I~

25 8 | XXXXX PECAS PC 2 140

]
2
ofofoo|o|o|2|2|2 |2 |2 |2 |2 |2 (2|2

28 Q XXXXX PFCAQ PC - | 102 4 —~
M 4 » M| CONTROLE DE PECAS - VENSYS CRONOGRAMA | RESUMO GERENCIA ERADOR RO | OR ATOR ' NA HUB 8 U] [l

o

Figura 3.6 — Pagina do resumo gerencial
Fonte: Autor (2010)

Na parte destacada em vermelho da figura 3.6 s&iyl identificar duas informacdes:

- Programacéo da producédo da fabricalndica quantas unidades de cada peca serdo
necessarias para atender a fabrica na semanapomdesite, conforme planejamento da
fabrica elaborado pelo PCP;

- Programacéo acumulada Indica até quando teremos pecas suficientesgtaraer a
producdo. Este indicador funciona considerandotaqas de pecas da fabrica e, a partir da
semana na qual o estoque atual ndo atendera egsdo o planejamento, as células mudam
de cor, ficando em destaque.

Detalhe importante é que o objetivo principal deumo gerencial € mostrar todo o
conjunto de pecas. Nesta parte da ferramenta, @slgsecas estdo visiveis, e a partir do

momento em que havera a ruptura do estoque, ouastgtia de pecas, esta informacao fica
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visivel com a mudanca de cor das células. Semprehquver uma diferenca de cor muito
proxima da semana atual, esta se torna uma pdia &ideve receber maior atencdo dos

engenheiros para que a possibilidade de faltd@ggeeliminada.

C. Cronograma de producéo da fabrica

O Cronograma de producdo da fabrica é elaboradonedido pelo departamento de
PCP da fabrica, funcionando como um Plano Mestierdducao (PMP) e informando quanto
e quando de cada gerador sera produzido para pohtgide tempo que durar os projetos.
Inicialmente, consideramos este planejamento inigias ao longo do projeto é normal que
algumas revisdes sejam feitas e estas mudancasdogenviadas pelo departamento de PCP
para que o planejamento de nossa area tambémes&ado. E com base neste documento
gue todo o planejamento do setor para a producéecebimento das pecas fabricadas
externamente é feito, dai a importancia deste gramaa.

A figura 3.7 mostra um Cronograma de producdo dmida, tal qual utilizado na

ferramenta de planejamento.

A B C ] E F G H | J K L M N 0 P Q R S T U v W X Y Z | AA| AB | AC | AD | AE | AF | AG| AH| ¢

Cronograma enviado em: 09/nov

Final de Produg3o ! Ezpedigio
Junho Jull

2o\ 22 [ 23 [ 24 [ 25 | 26 28
Sem HH

27
2
F o resizado L
- Destino Parque 1 ki
| |oestinoparquez . g B
| |oestnoparques ' &
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- Destino Parque 5 =
|__|DestinoParques
&N Destino Parque 7

40 [PROGR.SEMANA] 2 | « [ 2 [ 2 ] 1] 3] «J 2T23]«]"

42 . PARA CONTROLE DE PECAS - GERADOR 1
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52| 1[12]¢:
1O [ 12 | XK1
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1z]3x

==l li=

Figura 3.7 — Pagina do cronograma de producaotatecééa
Fonte: Autor (2010)

D. Planejamento de producao para cada linha de mont agem

Além do plano mestre de produgédo, o departameniCie da fabrica fornece também
um planejamento mais detalhado, para cada linhmatg#agem, e considerando um horizonte
de tempo mais curto, de apenas algumas semanaas. lidhd de montagem possui seu

planejamento e, das cinco linhas de montagem, apiggg®sao uma sequencia da outra.
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Este planejamento € mais detalhado, indicando a Hoe cada maquina estara em

montagem e a programacao detalhada da montagerogur@erador.

[ Legenda |

- auamben Ezecutal Parada - Falta de Material Retrabalho
lano: 11 Revisdo: 3 Atrasad Parada - Manuteng3o Prob_Processo

ttneu 03tneu
flune | 2Tume | tTurme | 2Turne

//
[/

E

ador 90
-
[

p—

Ser.
-
€

Figura 3.8 — P4gina de programacao das linhas déagem
Fonte: Autor (2010)

E. Detalhamento de cada peca

Na planilha de controle do estoque de pecas dasdgess, o0 nome de cada peca
corresponde a um link o qual, apos selecionad@ para um detalhamento da peca. Este
detalhamento tem a funcdo de mostrar informacopsrtantes desta, tais como cronograma
de entregas real indicado pelos fabricantes daaspg@eguitas vezes, a data contratual diverge
da data real de entrega, dai a necessidade destesteocronograma), detalhes da peca, como
desenho técnico, engenheiro responsavel, quantidéliiztada em um gerador, linha de
producdo na qual € montada, e informagbes que, inadds com 0 cronograma dos
fornecedores para entrega, permitem identificar yossivel falta e a necessidade de
mudancas visando o perfeito atendimento a fabrica.

Além de auxiliar no planejamento da area, estelldateento nos mostra quais sao os
fornecedores as pecas, 0 numero dos contratos{@tmpode ser visualizado com um clique
em sua numeracao) e a quantidade de pecas amseciftar por cada um. Estas informacoes
buscam a integracdo da area, onde, apesar de tengesheiros responsaveis por um grupo
determinado de pecas, definido previamente, um memgbalquer da equipe ndo pode
encontrar dificuldades para obter informacdes qrenppam a tomada de decisdes visando o
atendimento a fabrica, interesse comum de todauijpegque deve estar sempre bem

informada a respeito de qualquer peca sob a reapitidade do setor.

29



Por fim, este detalhamento apresenta também unraydadobservacdes importantes, o
qual deve ser preenchido, como o préprio titulacendcom informacdes que devem estar
disponiveis e podem ser (teis para qualquer pe$dma.exemplo, quando temos uma
determinada quantidade de pecas bloqueadas. Rasterm membro da equipe responsavel
pelos retrabalhos que venham a ser necessariesacaa, de certo modo, concentrando as
informacgdes sobre estas pecas. Com este quadtasderacoes importantes, este membro da
equipe pode agora indicar o status destas pecasesfde bloqueadas, quando estardo
disponiveis novamente para a producdo, o motivo pgahll estdo bloqueadas entre outras
informacgdes mais.

Este quadro deve ser preenchido com qualquer igigiorque tenha relevancia, e seu
objetivo principal é integrar as informacdes, mamtesquipe atualizada e garantir que as
informacdes repassadas tenham a maxima confiatélida

O detalhamento da peca € apresentado na figurar@®@jindo as informacdes

identificadas no paragrafo anterior.

A B C D E F G H | J K L M N
1 . IR PARA CONTROLE DE PECAS - GERADOR 1 PECA 2
2
3
4 nov/10 dez/10 jan/11
5 IMPSA Semanas aa as a6 a7 a8 49 50 51 52 1 2
6 FORNECEDOR 1 [ XXXXX CRON. ENTREGA 6 6 6 6 6 6
7 FORNECEDOR 2 | XXX CRON. ENTREGA 20 23
8 PROGRAMAGAO DA PRODUGAO - FABRICA 2 4 2 2 o 3 4 2 2
9 PROGRAMAGAO A ADA 2 6 8 10 11 14 18 20 22 25 29
10
11 PROJETO SANTA CATARINA OBSERVACOES IMPORTANTES
12 FORNECEDOR CONTRATO QUANTIDADE SETS 1.|Pecas Bloqueadas estdo em Re-trabalho no fornecedor 4
13 FORNECEDOR 1 Y0000 107 107 2.|Previs3o para finaliza¢do do retrabalho nas pegas € para a semana 52
14 FORNECEDOR 2 00000 43 43 3,
15 TOTAL SETS 150 4
16 5.
17 INFORMACOES DE ESTOQUE
e Utilizaggo livre [Em contr.quali Bloqueado i
19 Dispon.
20 8 0
21
22 DETALHES DA PECA
23 TIPO USINAGEM
24 PLANO XOO000000K
25 QUANT. / MAQ. 1
26 __ LINHA DE MONTAGEM LINHA 2
27 COORDENADOR DA LINHA COORDENADOR 1
28 NGENHEIRO RESPONSAVE ENGENHEIRO 2
29
30
31 . -
TR CRONOGRAMA . RESUMO GERENCIAL _<EINHATWARILEWIY LINHA 3 <LINHA4" LINHA S 72855 | 72858 /72859 /75113 /75114 >

Figura 3.9 — Pagina de detalhamento da peca
Fonte: Autor (2010)
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3.5 Resumo do capitulo

Neste capitulo, primeiramente foi apresentado uevebrresumo da empresa em
guestdo, buscando mostrar a importancia das mathoas atividades destaum pouco do
negdcio no qual esta estd inserida. Logo em segdmaapresentada a ferramenta
desenvolvida e detalhado seu funcionamento. Fentamesta criada para auxiliar na
implementacédo da atividade de Planejamento e Qenti® Producdo no setor da empresa
responsavel pela fabricacdo das pecas que suprinhas e buscar também a integracao das
informacBes a respeito dos diversos grupos de peeasindo-as em um Unico lugar,

disponivel a todos os interessados.

3.6 Considerag0es finais e resultados obtidos

E sabido, conforme ja foi mencionado na fundaméitagorica, que a adogéo de novas
ferramentas e novas posturas em qualquer que sajabgente onde determinada cultura
esteja bem firmada, pode ser recebida com celtdéesia por parte das pessoas envolvidas.
No entanto, esta ndo foi uma dificuldade na implgagiio da ferramenta criada e que foi
objeto principal deste estudo de caso.

O principal problema da empresa, a quantidade rdsas nos cronogramas produtivos
desta, consequéncia da disparidade existente @mn¢rega das pecas dos fornecedores e 0
planejamento de producédo das linhas de montagefahd@a, disparidade decorrente nao
apenas de atrasos dos fornecedores, mas sim umaléaplanejamento mais eficiente, que
objetivasse considerar todas as variaveis envavidacadeia de suprimentos, procurando
garantir o controle destas e 0s possiveis cenguespoderiam vir a se tornar realidade, fez
com que cada colaborador enxergasse a necessigadenal mudanca radical, capaz de
apresentar resultados completamente opostos aasninaen sendo alcancados.

Para que a ferramenta desenvolvida apresentasasfiades satisfatérios, alguns
requisitos tiveram de ser observados:

1. Comprometimento da equipe Apesar de muito simples e facil de ser comprekndi
esta ferramenta exige que a equipe entenda bemn apel e esteja disposta a manté-
la atualizada, imputando informacdes que possara ger criticas para a empresa e

atualiza-las sempre que cabivel.
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2. Rotina e disciplina O acompanhamento da ferramenta deve ser feittachante.
Mesmo que o estoque de determinada peca apreséaitear seguranca, por exemplo,
pode ser que, ao alimentar as linhas com as odkepsoducédo, este caia a um nivel
para o qual a programacéao de entregas do fornenédatenda a tempo.

3. Comprometimento dos fornecedores Os fornecedores devem apresentar sempre
informacbes confiaveis, fortalecendo os lacos dea uparceria. E atender as
solicitacdes da empresa sempre da forma mais rakcee buscando a melhor solucéo
para os problemas considerando ambos os ladosa D@dortancia de programas de
desenvolvimento de fornecedores.

Os requisitos acima mencionados foram determingr@es que 0s objetivos pudessem
ser alcancados. No entanto, € importante obsengregtas sdo caracteristicas inerentes ao
sucesso de qualquer atividade, ndo apenas a aadsed que devem fazer parte de qualquer
equipe em qualquer que seja o ambiente.

Infelizmente, ndo foi possivel quantificar os bécies da utilizacdo da ferramenta, uma
vez que nao foram encontrados dados que permitiasealizacdo de uma comparacao direta
explorando numeros. No entanto, pode-se afirmar gsieseguintes beneficios foram
alcancados:

a. Controle de estoque e consumo das pecas da ar@ateriormente a implantacdo da
ferramenta, como esta atividade n&o estava deatrotitha diaria do setor, era comum
que se buscassem informacgdes apenas de pecaseasgiaviam faltando nas linhas de
montagem e a rotina consistia basicamente de “apagéndios”. Nao havia um
acompanhamento das pecas que permitisse uma ageigos problemas.

b. Projecdo de estoquelntegrando as informacdes do cronograma de pému@a
fabrica com as informacdes de estoque disponiggiessivel fazer um planejamento
para cada peca visando o perfeito atendimentdrdasside montagem.

c. Visualizacdo direta das pecas com problemas de qiddde: O setor também é
responsavel por reparar as pecas que estejam calougu problema de qualidade.
Sabendo quais sdo estas pecas, sem ter que aggaelass relatorios de nao
conformidade sejam preenchidos, é possivel seipatee solucionar os problemas
mais rapidamente.

d. Integracéo das informacdesA ferramenta relne todas as informacfes anteeioten
citadas para todas as pecas do setor e esta dishbgaira qualquer interessado,

bastando apenas uma simples consulta. A ferranapnésenta também um link que
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direciona o interessado para os indicadores denges#o da area, para os contratos
das pecas, para o acompanhamento dos retrabaltos, atras informacdes, de

forma simples e rapida, colaborando, mais umapea, a integracao do setor.
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4. CONCLUSAO

O projeto apresentado, apesar de simples e deafdliib¢céo, foi resultado de algo bem
mais complexo, a mudanca de uma cultura, que texr® @rincipal objetivo o alcance de
melhorias nas atividades internas da empresa pdex,dinalmente, obter melhorias de longo
prazo.

O Kaizené uma filosofia cujo conceito é extremamente sasple compreender, mas
gue exige muita disciplina e comprometimento, pleige ser uma atividade diaria, fazer parte
da rotina de todos os integrantes da equipe, daesm todos os tipos de melhorias, partindo
do principio de que sempre € possivel fazer melba@ue ja esta sendo feito.

A ferramenta criada para dar suporte a atividadepldeejamento e controle da
producdo no setor deste estudo de caso, apesaladwamente simples, exigiu grande
esforco para que fosse criada, e seu formato afita€ exatamente como se pensou nela pela
primeira vez. Na realidade, esta comecou bem nmaless do que esta ao final do projeto e
foi sendo aprimorada a todos os momentos, em cans@com os principios da filosofia de
melhoria continua e buscando atender as necessidiesetor da forma mais objetiva
possivel. No entanto, apesar do esfor¢co para qoljativo principal fosse concluido, foi
importante o tratamento desta como um grande projetual exigiu bastante disciplina e a
constante busca de alternativas para superar @sraare limitagdes encontradas.

Outra conclusdo importante que pode ser extraiste deabalho é a de que ferramentas
eficientes podem ser simples e de baixo custo. é&lkares solu¢des para os problemas sao as
mais simples e objetivas, das quais as informagdéssam ser extraidas diretamente. Muitas
vezes as pessoas se prendem a necessidade die graestes quantias apenas por que as tém
disponiveis, e ndo se dao conta de que a melhag&lestd em algo muito mais simples e
rapido, e que pode levar a resultados tdo posjtmosaté melhores, do que a solugcdo mais

cara e complexa.

4.1 Limitacdes do trabalho e recomendacbes para tr  abalhos futuros

A ferramenta desenvolvida para dar suporte a atilddde Planejamento no setor
conseguiu atender bem ao desafio proposto. No tentasta possui algumas limitacoes,

como, por exemplo, a necessidade de ser constamterakmentada com informacdes de
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estoque (pecas em Utilizac&o Livre, em Control€dalidade e Bloqueadas — apresentadas
no topico 3.4.1). Uma vez que o sistema de infodmagilizado na empresa serve de fonte
para buscar as informacdes de estoque de pecdgabseria que a ferramenta criada, o
arquivo Excel, buscasse no sistema automaticament®e mantivesse constantemente
atualizado. O que ndo é possivel atualmente pdaata versdo do sistema de informacgdes
utilizado na empresa.

Outra limitacdo da ferramenta € que esta ainddaidaplicada em todos os setores da
fabrica, apenas no setor responsavel pelos iterfaldEacdo nos fornecedores, que ja €
responsavel por um grande conjunto de pecas. Nmtentaquele que foi apresentado neste
projeto como o principal problema da fabrica, dafale sintonia entre a entrega das pecas
pelos fornecedores e a programacéo de producdmbas de montagem da fabrica, tambéem
tem como criticas as pecas conhecidas internargente itens comerciais (porcas, arruelas,
parafusos, entre outras).

Esta segunda limitagdo da ferramenta surge entéo cecomendacéo para trabalhos
futuros, onde deve ser estudada a forma de gestdtasd pecas, como funciona o
acompanhamento das entregas, a relacdo com osddores para, entdo, realizar as devidas
adaptacOes na ferramenta para que esta possa,nuedte auxiliar na solucado desta outra
parte do problema apresentado.

Outra recomendacao seria a criagdo, no sistemafdeniacdes da empresa, de uma
ferramenta semelhante a que foi objeto de estusie di@balho, a qual pudesse ser utilizada
por todas as &reas da empresa, de modo que toeétspas na cadeia, desde a geracdo dos
pedidos de compra, fabricacéo e transporte das pssem devidamente acompanhadas por
todos.
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