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Resumo: Para as organizagfes se manterem competitivas, devem buscam a melhoria
continua do seu desempenho nos indicadores de produtividade. Por este motivo empresas
buscam cada vez mais para melhorar sua organizagdo o PCP, que é responsavel por
coordenar e aplicar recursos produtivos de modo atender da melhor forma possivel aos
planos estabelecidos nos niveis estratégico, tatico e operacional. O presente artigo objetiva
demonstrar as funcdes do PCP em uma industria textil, realizando uma abordagem geral
sobre 0 mesmo. Ap6s o estudo pode-se concluir que o PCP é extremamente Util e importante
para a sobrevivencia das empresas, pois este departamento permite tracar metas e objetivos,
além de levar a um maior conhecimento da estrutura organizacional.
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1. Introducéo

Atualmente para as organizacGes se manterem competitivas, essas buscam a melhoria
continua do seu desempenho nos indicadores de produtividade, a fim de criar um ambiente de
busca de novas e melhores maneiras de produzir, e também para evitar que se fique estatico
diante de um mercado em constante mutacdo. Para saber o quanto uma organizagao
acompanha o mercado sdo estabelecidas as medidas de desempenho baseadas em cinco
objetivos: qualidade, flexibilidade, confiabilidade, velocidade e custo (LUSTOSA et al,
2008).

As funcbes do Planejamento e Controle da Producdo (PCP) sdo as de Planejar,
Programar e Controlar, sendo indispensaveis para a sobrevivéncia da empresa (LUSTOSA et
al, 2008). O PCP é responsavel por coordenar e aplicar recursos produtivos de modo atender
da melhor forma possivel aos planos estabelecidos nos niveis estratégico, tatico e operacional
(LUSTOSA et al, 2008).

O objetivo deste estudo de caso é descrever e analisar como sdo desenvolvidas as
etapas de PCP, ou seja, analisar a existéncia de politicas e préaticas de planejamento na



empresa, determinando caracteristicas organizacionais da mesma que influenciam o
funcionamento do PCP.

Este trabalho de acordo com a ABEPRO (2008) consiste na area de Engenharia de
OperacBes e Processos da Producédo, na subarea de Planejamento, Programacdo e Controle da
Producéo.

2. Fundamentacao Tedrica

A Funcdo de Producdo é responsavel pelas atividades que estdo diretamente
relacionadas com a producdo de bens ou servigos comercializados pelas empresas, ou seja,
converte insumos em bens ou servigos por meio de um ou mais processos de transformacéo,
ela inclui todas atividades ligadas com a producao, incluindo o Planejamenro e Controle da
Producéo (PCP) (TUBINO, 2000).

O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) é um departamento que trabalha com
administra informacdes vindas de diversas areas do sistema produtivo a fim de proporcionar o
atendimento entre as decisfes estratégicas e operacionais relacionadas a area da producao de
uma empresa. E um departamento de apoio responsavel pela aplicacdo e coordenacdo dos
recursos produtivos de forma a atender de melhor maneira possivel aos planos estabelecidos
nos niveis estratégico, tatico e operacional (TUBINO, 2007, p.2).

As atividades do PCP sdo exercidas nos trés niveis hierarquicos de planejamento e
controle das atividades produtivas de um sistema de producdo. No nivel estratégico, é que sdo
definidas as politicas estratégicas de longo prazo da empresa, em que o PCP participa da
formulacdo do Planejamento Estratégico da Producdo, gerando um Plano de Producdo. No
nivel tatico, sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a producdo, e desenvolvido o
Planejamento-mestre da Producdo (PMP). No nivel operacional sdo preparados os programas
de curto prazo de producéo e realizado o acompanhamento dos mesmos. (TUBINO, 2007).

Atualmente para as organizacfes se manterem competitivas, elas buscam a melhoria
continua do seu desempenho nos indicadores de produtividade, a fim de criar um ambiente de
busca de novas e melhores maneiras de produzir, e também para evitar que se fique estatico
diante de um mercado em constante mutacdo. Para se atingir um objetivo de producéo e
permitir um sistema produtivo que atinja um mix de desempenho baseadas em cinco
objetivos: qualidade, flexibilidade, confiabilidade, velocidade e custo (FRANCO, 2009).

Existem varias formas de se classificar um sistema de producdo. Para Lustosa et al,
(2008), a classificagdo dos sistemas produtivos tem por sua finalidade facilitar o entendimento
das caracteristicas inerentes a cada sistema de producdo e sua relacdo com a complexidade
das atividades de planejamento e controle desses sistemas. De acordo com Lustosa et al,
(2008) esta classificacdo pode ser feita de 3 tipos: Processos em Linha, Processos em Lote e
Processos por Projeto. De acordo com Lustosa et al, (2008) esta classificacdo pode ser feita de
3 tipos: Processos em Linha, Processos em Lote e Processos por Projeto.

De acordo com este grau de padronizacdo, os produtos podem ser classificados pelo
sistema produtivo como produtos padronizados, e sistemas que produzem produtos sob
medida (LUSTOSA et al, 2008).

Esta classificacdo se caracteriza pela producdo de um volume médio de bens ou
servicos padronizados em lotes; cada lote segue uma série de operagGes que necessita ser
programada a medida que as operagdes anteriores forem realizadas (LUSTOSA et al, 2008).

Lustosa et al (2008) comenta que “esta classificagdo é usada para caracterizar o
posicionamento dos estoques no processo produtivo, além de informar sobre a complexidade
do fluxo de materiais”.



Quadro 1: Classificacdo quanto ao Ambiente de Producéo.

Classificacao Descricéo

MTS — Make-to-stock Produzir para estoque
ATO — Asemble-to-order Montagem sob encomenda
MTO — Make-to-order Produzir sob encomenda
ETO — Engineer-to-order Engenharia sob encomenda

Fonte: Lustosa et al (2008)

Lustosa et al (2008) os sistemas de fabricacdo podem ser voltados a producéao de bens
que fabrica produtos tangiveis (manufatura de bens) ou producdo de servi¢os que produzem
produtos intangiveis (prestacdo de servicos).

3. Metodologia

Este trabalho é um estudo de caso que consistiu no levantamento da Programacéo e
Controle da Producdo (PCP) em uma empresa do setor Textil.

O método de abordagem adotado foi o qualitativo e quantitativo. A pesquisa
classifica-se, quanto aos fins, como descritiva e explicativa. Quanto aos meios classifica-se
como bibliogréfica, virtual e estudo de caso.

Na coleta de dados, realizou-se uma pesquisa in loco para que fosse possivel
reconhecer os diversos setores da empresa, bem como, analisar como sdo desenvolvidas as
etapas de PCP, ou seja, analisar a existéncia de politicas e préaticas de planejamento na
empresa, determinando caracteristicas organizacionais da mesma que influenciam o
funcionamento do PCP.

4. Resultados e discussdes
4.1 Descricdo da Empresa

Para a realizacdo do estudo de caso, foi escolhida a empresa X. A empresa atua no
ramo de producdo Téxtil, na qual atua no mercado ha 28 anos como fabricante de tecidos e
malhas para confecgéo.

E uma empresa de médio porte, composta por um grupo de 70 funcionarios, e possui
capacidade de producdo de 100 toneladas/més de malha crua ou tingida. Trabalha 24 horas
por dia, contando com trés turnos de oito horas cada.

4.2 Organograma Geral da Empresa X

A estrutura administrativa da Empresa X estd apresentada no organograma da
Figura 1, cuja divisdo é feita a partir do cargo de Diretor, abaixo deste o cargo de Gerente
Comercial e por seguinte os departamentos de Controle de Qualidade, T1, Compras, RH,
Financeiro, Encarregado da Malharia, Encarregado da Tinturaria e Encarregado da
Manutencéo.
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Figura 1: Organograma Hierarquico horizontal da Empresa X.

O Diretor € o cargo chefe, abaixo dele esta o gerente comercial que é responsavel por
todos os outros departamentos da fébrica, consiste em monitorar todas as atividades
envolvidas, o setor de controle de qualidade na Empresa X ¢é realizado pelo Laboratério, onde
é feita as receitas das cores, teste de cor, teste de encolhimento e teste de solidez (se a Malha
solta tinta). O Tl é o setor de informatica da fabrica, compras é responsavel pelo
estabelecimento do fluxo dos materiais na empresa, obtendo mercadorias na quantidade e
qualidade necessarias, a0 menor custo possivel, este departamento também é responsavel por
desenvolver e manter boas relagdes com os fornecedores e desenvolver fornecedores
potenciais, 0 RH é o departamento de recursos humanos € responsavel pelo recrutamento e
selecdo dos funcionarios da empresa, contratacdo e treinamento, o Financeiro cuida das
financas da fabrica e patrimodnio da empresa, elaborando e acompanhando os fluxos de caixa,
orcamentos de investimentos e de despesas correntes, propde e analisa projetos e ainda
mantém contato com 6rgdos publicos para informa-los sobre questdes relativas a empresa, o
Encarregado da Tinturaria conta com mais dez funcionarios que cuidam de toda a parte de
tintura das malhas até o seu encaminhamento para a expedi¢do, e o Encarregado de
Manutencdo € responsavel pela manutencdo das maquinas. Ressalta-se que na Empresa X
possui 10 funcionarios que trabalham no escritério, ou seja, realizam as fung¢fes de Compras,
Vendas, Recursos Humanos e Producdo sdo executadas pelo mesmo funcionario. Assim, é
necessaria a divisdo de cargos de geréncia para estes departamentos.

4.3 Fluxograma de Informacéo e Producdo da Empresa X

O PCP na empresa X ndo possui um departamento formal, onde as atividades
relacionadas séo feitas pelos gerentes de vendas, producdo e expedi¢do. A programacdo da
producéo é realizada a partir dos pedidos e a producéo é feita em lotes padronizados, com o
objetivo de gerar o0 minimo de estoques. A partir do momento que os pedidos sao recebidos
do gerente de vendas, o gerente de expedicdo verifica se ha produto acabado em estoque, se
ndo existe, emite uma ordem de producdo para o gerente de producdo. O mesmo faz-se com a
matéria-prima, se ndo ha disponivel em estoque, faz-se o pedido de compra para realizar a
producao.

A empresa recebe os fios e produz as malhas cruas nos teares. Posteriormente a malha
passa por um processo de tingimento. A empresa possui uma cartela com 63 cores
desenvolvidas e possui um estoque de produto acabado com as cores que possuem maior
demanda.

O cliente realiza o pedido que € direcionado ao setor de Compras e Vendas que
verifica se hd no estoque matéria-prima. Caso ndo tenha o pedido nas especificacbes e
quantidades exigidas pelo cliente, é emitido uma ordem de compra de matéria-prima pelo



setor de Compras; caso haja materia prima ela é direcionada a Malharia junto com a Ordem
de Tecelagem.

Ap0s a tecelagem, o tecido é passado por um controle de qualidade no laboratério e
suas especificacbes como a cartela de cores vém da sala de pesagem que da Ordem de
Fabricacéo.

O tecido, junto com suas especificacfes é encaminhado a Tinturaria, onde passa pela
maquina abridora, pois estd enrolada em rolos. Apds passar pela maquina de Tingimento, em
sequida o tecido tingido vai para o Foulard (equipamento com a finalidade de amaciar o
tecido e tirar o excesso residual do tingimento) onde é passado amaciante, passa para a
Secadora, é encaminhado para a Calandra onde a malha é passada e novamente enrolada em
rolos (tubular), ocorre a Pesagem, é encaminhado para a expedicéo e por fim para o cliente.

O fluxograma da producéo é representado conforme a figura 2.
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OT — Ordem de Tecelagem

OF — Ordem de Fabrica¢éo

OCMP — Ordem de compra de Matéria Prima
MP - Matéria Prima

ET - Especificagbes do Tecido

4.4.1 Objetivos de Desempenho

Na empresa estudada, 0s objetivos de desempenho priorizados sdo a qualidade em
primeiro lugar e em segundo o custo, seguidos pela velocidade, confiabilidade e flexibilidade.
No Quadro 1 serdo apresentados a visdao da Empresa em relacdo aos Objetivos de
Desempenho.

Quadro 2 — Visdo da Emrpesa em relacdo aos Objetifos de Desenmpenho

Objetivo de Desempenho Visdo da Empresa

Buscam produzir seus produtos estritamente de acordo com as suas
especificagdes, evitando assim tarefas corretivas como retrabalho e
refugo de material. Ao investir em qualidade a empresa acredita que
Qualidade fazer os produtos certos pela primeira vez, sem precisar retrabalho,
ela estard economizando, ou seja, ndo precisara arcar com despesas
com a execucao das tarefas corretivas.

Este é influenciado por todos os objetivos, pois uma melhora em
Custo qualquer um deles acarretard em um aumento no custo. A empresa
busca uma minimizac¢ao de custos em todos os setores, sem afetar o




objetivo principal que € a qualidade.

Velocidade

Busca reduzir o tempo total de producdo. A empresa acredita que
este objetivo esta em responder rapido ao cliente e diminuir custos
com estoques em processo, lembrando que uma alta velocidade nos
processos pode ocasionar defeitos nos produtos, afetando assim a
qualidade dos mesmos.

Confiabilidade

Busca honrar os compromissos de entrega com o cliente. A empresa
busca estabelecer prazos acessiveis para concluir estas entregas,
para que ndo ocorram atrasos e manche a imagem da empresa diante
dos clientes.

Flexibilidade

E a capacidade de adaptacio da empresa & indefini¢do do mercado,
as crises econdmicas e ao avanco tecnoldgico. Na empresa, por
produzirem sob encomenda, seguindo um padrdo de cores cruas
estabelecidos em uma tabela que apresenta 63 tipos de cores
comuns, quando necessita produzir produtos diferentes, com cores
ndo existentes na tabela de cores, o processo se torna pouco flexivel,
pois necessita fazer mudangas no processo para que execute as
atividades de acordo com a cor estabelecida no pedido do cliente.

4.4.2 Classificacao do Sistema de Producéo

Serdo apresentadas a seguir as formas pelas quais a Empresa X se enquadra dentre as
formas de classificagdo mais conhecidas: quanto ao fluxo dos processos, quanto ao grau de
padronizacdo dos produtos, quanto ao tipo de operacdo, quanto ao ambiente de producédo e
quanto a natureza dos produtos, no quadro 3 estdo presentes a cassificacdo quanto ao
Ambiente de producdo da Empresa X.

Quadro 3: cassificagdo quanto ao Ambiente de producdo da Empresa X

Classificagdo Quanto ao
Producao

Ambiente de | Classificagdo Quanto ao Ambiente de
Producéo na Empresa X

Classifica¢do quanto ao Fluxo dos Processos caracteriza pela producdo de um volume medio

Quanto ao fluxo do processo, a producdo da
Empresa X é feita por Processos em Lotes, que se

de malhas padronizadas em lotes, sendo que cada
lote segue uma série de operagfes que necessitam
ser programadas de acordo com o tipo de malha,
tamanho e cor que o cliente deseja.

Classificagdo quanto ao grau de Padronizacdo | produzidos em grande escala. A empresa produz

dos Produtos

Os produtos fabricados na Empresa X
apresentam alto grau de uniformidade e sdo

17 tipos de malhas, onde as maquinas sdo
configuradas, programadas e reguladas com a
quantidade de agulhas necessaria para a produgado
de cada tipo de tecido. Sendo assim, ela possui
alto grau de padronizagéo.

(Fim)

(continua...)

| Quanto a classificagio pelo tipo de operagdes, na |




Empresa X os sistemas de producdo se
enquadram como processos discretos repetitivos
em lote. Os fios séo transformados em lotes de
Classificagdo quanto ao tipo de OperacGes malhas a partir da maquina de tear, depois disso
os lotes ficam na espera para o tingimento, o qual
segue uma série de operacdes para atingir o
produto acabado tingido.

pode-se perceber que a Empresa X trabalha com
a classificacdo MTO, ou seja, a producdo s6 se
inicia ap6s o pedido do cliente. O Gnico produto
Quanto ao Ambiente de Producdo mantido em estoque sdo as cores que mais saem
(vermelho, amarelo, preto...) dai essa etapa se
enquadra MTS, ou seja, sdo produtos
padronizados com um répido atendimento do
cliente.

Classifica¢do quanto a Natureza do Produto A Empresa X atua na produgdo de bens tangiveis,
com uniformidade nos itens fabricados.

5. Considerac0es Finais

O Planejamento e Controle da Producdo se torna extremamente Util e importante para
as empresas que estdo sujeitas a competitividade do mercado, pois este departamento permite
tracar e metas e objetivos, além de levar a um maior conhecimento da estrutura da empresa.

A empresa estudada ndo possui um departamento de PCP formalizado, onde as
atividades relacionadas sdo feitas pelos gerentes de vendas, produgédo e expedicdo. A falta
deste departamento na empresa gera estoques irregulares, falta de matéria-prima, atraso na
entrega e diminui a confiabilidade com os clientes.

O departamento de PCP é um departamento de apoio a todos os setores da empresa,
visto que ele auxilia na tomada de decisdes, detém todas as informacdes a cerca da producéo,
além de outras vantagens. A formalizacdo e cumprimento do PCP permite que a empresa
trabalhe de forma organizada e que ela possa dirigir agdes dos recursos humanos sobre 0s
recursos fisicos e controlar essas a¢cdes para correcdes de eventuais erros em toda a producéo.

E de extrema importancia para a Empresa X ter um planejamento e controle das
atividades relacionadas a producdo, pois o planejamento deve ocorrer antecipadamente de
modo que previna a falta de materiais como fios, agulhas, corantes, etc.

Caso a empresa decida investir na implantacdo de um departamento de PCP, tera bons
resultados, pois este departamento auxilia na troca de informagdes mantendo um fluxo de
informacBes mais confiavel.
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