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RESUMO

GOMES, Alexandre. Metodologia De Implantagdo De Um PCP Informatizado para
Pequenas e Médias Empresas do Ramo do Vestuario 2002. 165f. Dissertacdo
(Mestrado em Engenharia da Produgdo) Programa de Pds-Graduagdo em
Engenharia da Produgéo, UFSC, Florianopolis.

Este trabalho tem o objetivo de apresentar uma metodologia de implantagéo de
um PCP informatizado para pequenas e médias empresas do ramo do vestuario
adequado em custo e tempo. Para tanto, foram considerados aspectos ambientais
que precedem a implantagdo, como a organizacao, classificagéo e codificagdo de
dados e o treinamento dos proprietarios, gerentes e funcionarios. A efetiva
implantacdo de sistemas informatizados de PCP deve ser acompanhada de
conhecimentos relativos ao planejamento e controle da producdo, da base de
dados a ser implantada e os meios de manipular estes dados através de pessoas
comprometidas com a integridade do sistema. Neste trabalho sdo apresentados e
comentados os resultados da aplicacdo do modelo de PCP em uma pequena

empresa de confecgbes de roupas femininas.

Palavras-chave: planejamento, controle, produgao, informatica, vestuario.



ABSTRACT

GOMES, Alexandre. Metodologia De Implantacdo De Um PCP Informatizado para
Pequenas e Médias Empresas do Ramo do Vestuario 2002. 165f. Dissertagao
(Mestrado em Engenharia da Produgdo) Programa de Pés-Graduacdo em
Engenharia da Produgéo, UFSC, Floriandpolis.

This essay has the goal to present the methodology of implementation of a
computerized PCP that is adequate in cost and time in small to mid-sized
businesses in the clothing field. Therefore, environmental aspects that precede the
implementation were taken into consideration such as: organization, classification,
codification of data and training of owners, managers and employees. The effective
implementation of PCP computerized systems must be accompanied by
knowledge related to planning and production control, by the data base to be
implemented and by the means to manipulate these data through people engaged
to the integrity of the system. The results of the implementation of the PCP model

in a small clothing business are presented and commented on this essay

Key-Words: planning, control, production, computer science, clothing.
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CAPITULO 1 INTRODUGAO

1.1 Origem do trabalho

As empresas do ramo do vestuario, em todo pais, caracterizam-se
~ principalmente por ser de pequeno porte. Representam cerca de 75% das
empresas do ramo, tém origem familiar, apresentam baixa tecnologia e estao
x' baseadas em uma mao-de-obra pouco qualificada, porém muito habilidosa.

Nos (ltimos cinco anos as pressdes econdmicas e mercadologicas tracaram
para esses empreendimentos outros rumos a serém perseguidos. Entre as
diversas pressdes acrescentadas ao ambiente interno e externo dessas
empresas, pode-se destacar a exigéncia de uma produgdo mais eficiente, para

enfrentar a concorréncia oriunda da abertura de mercado promovida no pais.

Esse fato promoveu uma valorizagdo do Planejamento e Controle da
Produgdo (PCP) no ramo do vestuario, aspecto que sera objeto de estudo

deste trabalho.

Atualmente, independentemente do porte, mudancas devem ser
desenvolvidas e implantadas rapidamente, sendo que para as pequenas €
médias empresas devem estar, antes de tudo, adequadas em termos de

custos.

Nesse contexto, as competéncias necessarias para produzir artigos de
vestuario alinhados com as variaveis mercadologicas, econdmicas e de
produgdo exigem um aparato humano-técnico-cientifico que as empresas do
ramo do vestuario tem dificuldades de perseguir no seu ambiente de
fabricagao.
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O presente trabalho pesquisou esse ambiente, focando o Planejamento e
Controle da Produgéo, no intuito de possibilitar aos empreendimentos dessa

natureza uma aplicagdo mais préxima de sua realidade.

1.2 Importancia do trabalho

Os diversos sistemas de Planejamento e Controle da Produgéo disponiveis
no mercado sd0 na sua maioria sistemas desenvolvidos para grandes
empreendimentos, alguns pela complexidade, outros pelos custos, e outros
ainda por exigir mudangas significativas em procedimentos e layout de fabrica.

Esse fato nao favorece em nenhum momento os pequenos € medios
empreendimentos que necessitam dessas tecnologias para desenvolver seu

ambiente de fabricagéao.

Via de regra, o setor do vestuario possui peculiaridades que inviabilizam a
implantagdo de sistemas genéricos de Planejamento e Controle da Produgao,
ou seja, sistemas de PCP, comprovadamente eficientes e aplicaveis a outros
ramos de atividades, geralmente nao sao adaptaveis ou aplicaveis ao ramo do

vestuario.

Entre as peculiaridades associadas ao produto, ha o ciclo de vida curto, a
produgéo intermitente, a grande variagéo no mix de produtos e um histérico de

uso de novas tecnologias nada favoravel.

A natureza do surgimento desses empreendimentos €, na sua maioria, uma
iniciativa baseada em poucos recursos humanos, financeiros e de
equipamentos, sendo muito facil abrir uma empresa para atender ao mercado
informal; porém, ao longo do tempo, muitas dessas micro e pequenas
empresas, apesar das estatisticas comprovarem um alto indice de fechamento,

prosperam em variados mercados.
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Até bem pouco tempo, aproximadamente dez anos, as pequenas e meédias
empresas do ramo do vestuario nao utilizavam efetivamente tecnologias

facilitadoras em seus processos de fabricacao.

Tal fato tem a ver com o baixo grau de instrugao verificado no setor, com a
quantidade reduzida de pessoas envolvidas no processo nNos pequenos
empreendimentos e com a disponibilidade de capital para ndo s6 contratar
servicos de consultoria e assessoria na implantagao, assim como investir em

equipamentos necessarios.

Nesse sentido surge uma questao de pesquisa que ira nortear o andamento
deste trabalho:

E possivel propor e implantar um sistema de Planejamento e Controle da
Produgdo (PCP) “informatizado” para pequenas e médias empresas do ramo
do vestuario que prime pela adequagdo em custo, tempo de implantagéo e
especificidades do ramo?

O pressuposto aqui assumido € de que é possivel desenvolver tal sistema e
que, com a implantagdo do mesmo, espera-se oferecer aos empresarios e
gerentes meios de administrarem a produgao baseados em conhecimentos

técnicos de alto nivel e voltados para suas peculiaridades fabris.

O compartilhamento e a integracdo das informagdes, associados a
capacidade dos computadores de armazenar e tratar dados rapidamente irdo
possibilitar consultas e formagao de relatorios dinamicos aos quais 'odas as

pessoas envolvidas na fabricagdo dos produtos poderao ter sucesso.

As informagdes que antes eram centralizadas em pessoas e papéis,
segundo esta proposta, passardo para o computador que, atraves de um

programa especifico (dedicado), permitira a estruturagdo dos dados e
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procedimentos orientados para o Planejamento e Controle da Producao,
possibilitando a redugéo da carga mental experimentada por empresarios e

gerentes na condugdo de empresas do ramo do vestuario.

1.3 Objetivos

1.3.1 Objetivo geral

Propor a implantagdo de um modelo de Planejameito e Controle da
Produgao via informatizagéo do fluxo de informagdes para f-2quenas € médias

empresas do ramo do vestuario.

1.3.2 Objetivos especificos

» Possibilitar a implantacdo de um sistema de Planejame. to e Controle da

Produgao adequado em custos de soffwares e hardware s.

» Possibilitar a implantagédo de um sistema de Planejamer ‘o e Controle da

Producédo adequado em tempo (seis meses — uma coleg: o de produtos).

> Aplicar o modelo proposto em uma pequena empresa do ramo do

vestuario para avaliar sua eficacia.
1.4 Limitagoes do trabalho

Este trabalho ndo se aplica a outros ramos de atividade, devido ao
compromisso do mesmo em resolver um problema especifico do setor téxtil
adequando a metodologia e o ferramental proposto de forma particular para
alcancar o objetivo geral e os especificos.
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As dificuldades encontradas na realizag&o deste trabalho centralizaram-se
principalmente na busca de material bibliografico que tratasse da implantacao
de sistemas de PCP em empresas do ramo do vestuario, ndo somente nas

pequenas, mas nas médias e grandes empresas.

1.5 Estrutura do trabalho

Esta dissertagdo esta estruturada em capitulos. Capitulo 1 - Introdugéo,
apresenta de forma sucinta os principais aspectos a serem desenvolvidos no
trabalho, tais como: o assunto em analise, objetivos geral e especificos,

justificativas e estrutura do trabalho.

O Capitulo 2 - Revisao Bibliografica, aborda os principais trabalhos
desenvolvidos na area, fazendo um apanhado de obras e artigos que tratam
sobre sistemas de producéo, planejamento e controle da produgao, pequenas e
médias empresas (PMEs), a relagdo do PCP com as PMEs e a caracterizagao
das PMEs do segmento de confecgdes.

O Capitulo 3 - Sistema de PCP Proposto, iniciando com uma breve
introdugao a cerca do PCP informatizado para PMEs do ramo do vestuario,
sendo em seguida detalhadas as fases e etapas que compéem o modelo de

implantacéo, fechando com as consideragdes finais do capitulo.

A implanta¢do do Sistema de PCP Proposto € tratada no Capitulo 4, com
uma aplicagdo em uma empresa de confecgao, iniciando-se o capitulo com a
caracterizagdo do ambiente da empresa para, em seguida, reapresentar todas
as fases e etapas do modelo, bem como os respectivos comentarios sobre sua
aplicagao.
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Por fim, as conclusées e recomendagdes estao no Capitulo 5 e tratam da
apresentagdo dos resultados obtidos com o trabalho, ressaltando os aspectos
relevantes verificados na aplicagdo, em atendimento aos objetivos geral, e
especificos, fechando o capitulo com as recomendacdes para trabalhos

futuros.



CAPITULO 2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Nesse capitulo serdo abordados os aspectos importantes para a
estruturagdo de um sistema de Planejamento e Controle da Produgéo (PCP) a
industria do vestuario, foco deste trabalho. Para tanto, os topicos iniciais
tratardo dos sistemas produtivos e sua caracterizag&o, seguidos da visdo de
planejamento. Fechando o capitulo tem-se a caracterizagéo do segmento de

confecgao brasileiro.

2.1 Introdugao

Notadamente, o segmento do vestuario, composto principalmente de
pequenas e médias empresas, esteve por um longo periodo baseado em
processos rudimentares se comparados, por exemplo, com o segmento metal-
mecanico de mesmo porte. Excégéo pode ser feita a algumas empresas de

grande porte desse segmento que acompanharam os avangos tecnolégicos.

Devido aos baixos investimentos em equipamentos, recursos humanos e
infra-estrutura, necessarios para o inicio de um processo de confecgéo de
roupas e afins, associados as caracteristicas peculiares dos produtos em
relacédo ao mercédo, verifica-se uma inércia muito grande na modernizagao

desse segmento.
De suas diversas caracteristicas, pode-se ressaltar as seguintes:
» Predominancia de pequenas empresas,

» Estrutura enxuta;
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» Baixo investimento em tecnologia;

» Baixo grau de escolaridade da méo-de-obra;
» Flexibilidade;

» Curto ciclo de vida dos produtos;

» Deficiéncias na administragdo da empresa;
» Produtos sazonais;

> Atendimento ao mercado local.

Nesse contexto, o segmento apresenta uma série de dificuldades
relacionadas ao planejamento e controle de sua produgdo, seja por possuir
estrutura muito enxuta, ou por ndo possuir um histérico rico de base
tecnolégica no pais.

Nas decadas de 80 e 90, a politica de abertura de mercado expds o
segmento a prova da globalizagdo, onde as faces do negdcio multiplicaram-se
velozmente, impondo novas habilidades aos pequenos e médios
confeccionistas, as quais anteriormente n&o possuiam tanto valor em termos
de mercado. Somem-se a isso a epidemia de qualidade e baixos precos e tem-
se uma nova ordem a ser perseguida, agora independentemente do tamanho
da empresa. "
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Nessa nova ordem, o Planejamento e Controle da Produgéo (PCP) tornam-
se importante para os empresarios do segmento do vestuario, onde ser
somente flexivel, principal caracteristica das pequenas e médias empresas, ja
nio é o Unico diferencial. Agora se faz necessario ser eficiente, adequado e

integrado com a cadeia produtiva, assim como alinhado a demanda.

O PCP para esse segmento apresenta algumas peculiaridades
interessantes que podem, se ndo bem conhecidas, reduzir em muito a
capacidade produtiva, ao mesmo tempo que desperdica tempo e capital. Em
geral o ciclo de vida de um produto desse segmento é curto em nivel de
produgdo. Nota-se que a burocracia de controle é grande e necessaria para
gerir os estoques. Tudo isso pode ser agravado quando estdo associadas as
variaveis incertas, como o clima, instabilidade econémica do pais e a
aprovacdo do cliente-consumidor, isto €, pode-se despender um tempo
consideravel para registrar as informagoes de todos os produtos, que em geral
sd0 sazonais, mas, por motivos alheios ao processo, as vendas podem n&o

corresponder as expectativas.

Um dos elementos indissociaveis da confecgao de roupas esta nas opgoes
que um produto deve possuir para ser colocado a venda, gerando uma grande
variedade de mix.

Colocadas essas consideragdes iniciais sobre as dificuldades do segmento
do vesfuério,- na sequéncia serdo apresentados os conceitos relacionados com
‘os sistemas de produgdo, suas fungdes, classificagdes, planejamento e
controle da produgéo (PCP), e os conceitos e a estrutura da pequena e média
empresa (PME) no Brasil e no mundo. Fechando o capitulo estabelece-se a
relacdo entre pequena e média empresa com os sistemas de PCP, no sentido
de embasar a crescente procura por técnicas de planejamento e controle da

produgéo no ramo do vestuario.
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2.2 Visao geral dos sistemas de producao

Polémicas a parte, independente do ramo de atividade, do porte, ou se a
empresa presta servicos, ou fabrica bens de consumo, a sociedade moderna
encontra-se inserida num grande mercado internacional, onde os consumidores

compram produtos que oferecem o maior valor pelo seu dinheiro.

Segundo colocam Meredith e Shafer (2001, p.16), “para ilustrar, vocé pode
estar escrevendo num notebook japonés, dirigindo um carro italiano, assistindo
um programa em uma televisao feita em Taiwan, enquanto cozinha sua comida
num microondas coreano...” No entanto, a maioria dos servicos que vocé
utiliza, como bancos, plano de satde, provavelmente seja local, embora alguns

deles possam pertencer a companhias estrangeiras.

O motivo pelo qual a maioria dos servigos € produzida por empresas locais
enquanto os produtos (bens de consumo) podem ser fabricados, total ou
parcialmente, por empresas estrangeiras, diz respeito a uma area dos negbcios

conhecida como produgéo.

Grande parte das mudangas sociais que esta ocorrendo hoje estao
intimamente ligadas a atividades associadas com produg&o. Por exemplo,
existe uma grande pressdo entre as nagdes para aumentarem a sua
produtividade e muitos politicos e lideres nacionais condenam seus governos
por nio fazerem a produgao crescer, em comparagio com outros paises. Da
mesma maneira, as empresas estio realizando uma cruzada nacional para
melhorar a qualidade dos produtos e servicos que oferecem, embora nés,
consumidores, as vezes nos perguntemos se isso ndo é apenas uma outra
jogada de marketing. (Meredith; Shafer, 2001, p.17).
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A partir da primeira crise internacional do petroleo (1973), a economia
capitalista transformou-se de forma bastante ampla. Passou-se de um periodo
cuja légica era do tipo Product Out — onde os produtos eram fabricados e
enviados para o mercado — para uma etapa do tipo Market In — onde todo
processo produtivo de entrega de produtos e servicos passa a estar

diretamente orientado para as necessidades percebidas no mercado.

Outra caracteristica da sociedade moderna é a explosdo de novas
tecnologias. Tecnologias, como computadores portateis, agendas eletronicas, a
Web, entre outras que afetam diretamente o mundo dos negacios.

Esse sistema global de competi¢ao no mundo da produgéo hoje encontra-se
no cerne de cada organizagéo e, mais do que qualquer outra coisa determina
se a organizacado vai permanecer no mercado, sera comprada, ou solicitara
faléncia.

Independente do fato de uma organizagéo ter ou n&o fins lucrativos, ser
basicamente prestadora de servigos ou fabricante, publica ou privada, ela
existe para criar valor (Meredith; Shafer, 2001).

Portanto, mesmo as organizacdes nao-lucrativas lutam para criar valor para

aqueles que recebem os seus servigos além dos seus custos.

A dinamica instaurada nas ultimas décadas revalorizou os processos de
transformacdo, colocando em evidéncia os sistemas e subsistemas que

sustentam a produgao das organizagdes.

“A produgdo vista como um sistema € um conjunto de recursos humanos,
fisicos, tecnoldgicos e informacionais, capazes de transformar entradas em

saidas, tangiveis ou ndo-tangiveis”, segundo Leme (1997).
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Como mostra a Figura 2.1, esse processo de conversao, denominado de
sistema de produgdo, é conhecido como uma reuniao intencional de pessoas,
como objetos e procedimentos para operar num ambiente (Meredith; Shafer,
2001).

Ambiente
e Clientes e Concorrentes e Fornecedores
e Normas governamentais e Tecnologia e Economia
Entradas
e Capital Sistema de
e Materiais Transformacgio
. Saidas
e Equipamentos 5
o InstalagSes ® Alteragdo
e Fornecedores e Transporte e Bens
e Mio-de-Obra ® Armazenamento e Servigos
e Conhecimento ® Inspegdo
e Tempo
Acdo Dados Dados
Monitoramento
e controle

Figura 2.1: Sistema de Produgao.
Fonte: Meredith; Shafer, 2001, p. 19.

De forma geral, um sistema de produgéo é definido em termos de ambiente,
insumos, sistema de transformagéo, produtos € 0 mecanismo utilizado para
monitorar e controlar.

Nesse ambiente estdo inclusos os aspectos externos do sistema de
produgéo que influenciam de alguma maneira, embora estejam fora do controle

daqueles que tomam as decisdes no sistema (Meredith; Shafer, 2001).
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Pelo fato de 0 mundo ao nosso redor estar em constante mudanga, faz-se
necessario monitorar o sistema de produgdo tomando atitudes quando o
sistema desvia-se de seu objetivo. A dinamica de corregdo do sistema de
producéo inclui o préprio objetivo em si, o qual pode mudar influenciado por

agentes externos.

Dessa forma, um sistema de produgéo exige continuamente coleta de dados
do ambiente, do sistema de transformagao e dos produtos, a fim de alinhar os

objetivos da organizagao com o sistema de produgao.

O que sucede entre os anos 70 e 90 € uma aceleragao das organizacotes
em busca de melhorias da qualidade de seus produtos para fazer frente a
concorréncia local ou internacional, assim como aproveitar as emergentes

oportunidades de mercado.

Com o mundo se tornando uma Unica aldeia global, surgiram grupos
de empresas que adotaram uma perspectiva internacional com relagao a
manufatura e ao marketing. Neste cenario global, a competicio €
significativamente mais intensa, tanto pelo numero de competidores quanto
pelas enormes oportunidades de lucro que existem. (Aquilano; Chase; Davis,
2001, p. 47).

A busca das organizagdes para aprimorarem seus bens e servigos
atualmente requer maior atengdo no contexto dos acontecimentos
internacionais e locais, porque o mercado esta intimamente ligado com as
oportunidades. Significa estar mais bem preparado para a Gnica certeza do

mercado, a de que ele vai mudar.

A Figura 2.2 apresenta a seqiiéncia das prioridades que foram introduzidas

com o passar do tempo, onde os sistemas produtivos estao inseridos.



28

Custos - Qualidade \‘
Entrega \‘

Flexibilidade \‘

Servigo

1950s 1960s 1970s 1980s | 1990s I Linha do tempo y,
4——1 Maximizagio de custos }-—P<———"| Maximizagdo do valor }7 Paradigma da produgdoy,,

Vantagem competitiva Tecnologia baseada Tecnologia baseada >
< na manufatura na informagfo

Figura 2.2: A linha do tempo para estratégia de produgao.
Fonte: Aquilano; Chase; Davis, 2001, p. 47.

Segundo Corréa e Gianesi (1996) ha hoje cinco prioridades ,competitivas
principais, baseadas nas quais a manufatura pode contribuir para a

competitividade da empresa. Cabe a empresa a busca do equilibrio entre as

prioridades. S&o elas:

>  Fazer os produtos gastando menos que os concorrentes, obtendo

vantagens em custos;

> Fazer os produtos melhores que os concorrentes, obtendo

/ vantagem em qualidade;

>  Fazer os produtos de forma mais rapida que a dos concorrentes,

obtendo vantagem em velocidade de entrega;

>  Entregar os produtos no prazo prometido, obtendo vantagem em

confiabilidade de entrega;
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/§ Ser capaz de mudar muito e rapido o que se esta fazendo,

obtendo vantagem de flexibilidade.

Nao obstante a epidemia de qualidade, segundo a 6tica da Qualidade Total,
Campos (1992) propbe outras cinco prioridades que se assemelham as
descritas anteriormente, porém dentro do enfoque da qualidade. Sao as
Chamadas dimensbes da Qualidade Total: qualidade, entrega, custo, moral e
segurancga, ou seja, os produtos devem ter qualidade assegurada, entrega no
prazo, prego justo e razoavel, satisfazer as necessidades dos clientes
oferecendo segurang¢a a salude dos mesmos.

Para as empresas manterem a qualidade de seus produtos, as
organizagbes tém que inspecionar e testar todas operagdes. Tanto as
maquinas como os homens podem comecar a deteriorar e produzir defeitos.
A medida que uma maquina vai se desgastando, por exemplo, a
“capabilidade” de seu processo pode degradar a ponto de nao suportar a
tolerancia especificada. (Meredith; Shafer, 2001, p. 88).

Com o advento dos programas de gerenciamento da qualidade total e a
énfase em “fazer certo da primeira vez’, as organizacbes estdo se
preocupando cada vez mais com a capabilidade do sistema de producao de
atender as especificagbes do projeto, em lugar de avaliar a qualidade dos
produtos depois de concluidos.

Um sistema produtivo integrado com a nova realidade requer essas
habilidades além de inumeras outras, para ser competitivo. Atualmente, além
da fabricagao e montagem dos produtos, deve-se prever a demanda, elaborar
roteiros produtivos, planejar € acompanhar os estoques de produtos,
componentes e submontagens, planejar e administrar os recursos produtivos
de acordo com a demanda, motivar, padronizar e treinar a mao-de-obra,
planejar a manutencao dos equipamentos e instalacbes, garantir a qualidade,

entre outros.
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2.3 Planejamento e controle da producgao

A construcao do conhecimento e a evolugéo tecnologica tém proporcionado
mudancas significativas na gestdo da produgao. Tragcando um paralelo dessa
realidade com os cenarios mais amplos com os quais 0 gerente se envolve,
verifica-se que isto requer habilidades e posturas peculiares, capazes de

permitir a sobrevivéncia e o desenvolvimento das organizagdes.

A evolucdo da produgdo tem se apoiado em novas tecnologias, na
automacdo e mais recentemente nos sistemas de informacao. A aplicagao
destas novas tecnologias pelas organizagdes tem determinado seu sucesso, ou
insucesso, neste mundo cada vez mais competitivo e globalizado. Elas podem
ajudar no desenvolvimento de novos produtos, no aumento da qualidade, na
diminuicdo dos custos e dos prazos de entrega, no aumento da produtividade

e, enfim, em um melhor desempenho operacional das organizagdes.

Para que uma empresa possa funcionar adequadamente, ela precisa
planejar e controlar sua produgao. Para isso existe o Planejamento e Controle
da Producdo (PCP), que visa aumentar a eficiéncia e eficacia da empresa

através da administragdo da producéo.

Normalmente, as atividades de PCP sao desenvolvidas por um
departamento de apoio a Produgao, dentro da geréncia industrial, que leva seu
nome. “Como departamento de apoio, 0 PCP é responsavel pela coordenagao
e aplicacdo dos recursos produtivos de forma a atender da melhor maneira

possivel os planos estabelecidos a niveis estratégico, tatico e operacional®
(Tubino, 1997).
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Planejamento €& a fungao administrativa que determinam
antecipadamente quais os objetivos a serem atingidos e o que deve ser feito
para atingi-los através da otimizacao e recursos de entrada. Nele procura-se
responder perguntas como: como fazer, quando fazer, o que se deve
executar para que as metas e objetivos sejam atingidos. Ja o controle € a
funcdo administrativa que consiste em medir e corrigir o desempenho para
assegurar que os planos sejam realizados da melhor maneira possivel. O
objetivo dessa tarefa & verificar se o prescrito esta sendo feito em
conformidade com o planejado. (Chiavenato, 1993).

Nesse sentido, ao longo do tempo, foram desenvolvidas técnicas e sistemas
que de alguma forma organizaram esse ambiente de inumeras variaveis, a
producdo. Alguns sistemas tratam estas variaveis sem a integracao das
informagdes, outros admitem que o PCP é, na verdade, um sistema de
informagdo que possui por natureza melhores condi¢des de sincronia no

processo de administracdo da produgao.

Newman e Sridharan (1992) apontam que historicamente a selegcdo dos
sistemas de planejamento e controle da produgao foi influenciada mais pelo
desenvolvimento de sistemas recentes, isso porque o conhecimento criou
constrangimentos de processamento de informagdo nas empresas,

principalmente por fatores ambientais internos.

Muitas empresas fazem investimentos grandes em processos e infra-
estrutura industrial, como sistemas de controle, sem uma compreensao
adequada dos seus mercados, de acordo com Baga e Colina (1992).

Kathuria e Igbaria (1997) n&o se restringiram a andlise dos sistemas de
PCP, mas identificaram aplicagées que sdo a expressdo da melhor procura

pelas prioridades competitivas com a qual um processo se identifica.



32

Esses autores as consideram, aplicagdes que variam de designio de
produto e distribuicdo, fazendo alusao a vulnerabilidade dos sistemas

computacionais rigidos.

Krupp (1986) propde que, da mesma maneira Como uma empresa mantém
uma pasta de estratégias comerciais, devem ter uma estratégia de planejar
seus sistemas para cada ambiente operacional, sem o qual ndo é possivel
avaliar e determinar o sistema de planejamento e controle mais apropriado,

tanto os informatizados como os convencionais.

As escolhas de planejar e controlar sistemas néo sé deveriam levar
em conta as necessidades de fun¢des em particular, mas também o potencial
para um planejamento integrado e controle da cadeia de provisdo como um
todo e as interfaces com as outras funcdes nao diretamente envolvidas
(Saunders, 1994).

Saunders (1994) descreve o desenvolvimento de uma estrutura para ajudar
as pequenas empresas a selecionar, melhorar e implementar sistemas de PCP

de uma perspectiva da cadeia de provis&o.

Para Tubino (1997), conforme ilustrado na Figura 2.3, as atividades

desenvolvidas pelo PCP sao as seguintes:

» Planejamento Estratégico da Produgéo: consiste em estabelecer
um plano de produgdo para determinado periodo, segundo as
estimativas de vendas e disponibilidade de recursos financeiros e

produtivos.

>  Planejamento Mestre da Produgéo: consiste em estabelecer um
Plano-Mestre de Produgdo (PMP) de produtos finais, detalhado
em médio prazo, periodo a periodo, a partir do plano de produgéo,

com base nas previsdes de vendas de médio prazo.
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»  Programagao da Produgdo: é feita com base no Plano-Mestre de
Produgdo e nos registros de controle de estoques. Esta
programacao estabelece em curto prazo quanto e quando
comprar, fabricar ou montar cada item necessario a composi¢ao

dos produtos finais.

»  Acompanhamento e Controle da Produgdo: este procedimento é
feito por meio da coleta e analise dos dados, buscando garantir
que o programa de produgéo emitido seja executado a contento.
Outras analises podem ser feitas em termos de PCP como um
sistema de informagdes, e ndo como um conjunto de funcdes
separadas.

y

/ Para Pereira (2000), o Planejamento e Controle da Produgéo € um sistema
/ de informacgdes que gerencia a produgéo do ponto de vista das quantidades a

serem elaboradas, de cada tipo de bem ou servigo e do tempo necessario para

sua execugao.

O ato de produzir decorre de informagdes, mediante o acionamento
do sistema de producdo, o transformador de entradas em saidas. Quando se
menciona a integracdo de um sistema de producdo quer se designar um
trabalho, além de harménico, direta e automaticamente conectado, desde a
demanda até~a expedicdo das saidas, caracterizando dessa forma, uma
logistica interativa que proporciona a retroalimentacéo do 'sistema. (Pereira,
2000, p. 41). '
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Figura 2.3: Vis&o geral das atividades do PCP

Fonte: Tubino, 1997, p. 25.

Na atualidade os esforcos estdao direcionados para a criagdo e o
gerenciamento de bases de dados integradoras que permitam a utilizacao das
informacdes de forma aberta e compartilhada, ajudando os administradores e

engenheiros no desenvolvimento de sistemas menos burocraticos e mais
eficientes de PCP.

Barros Filho e Tubino (1998) aplicaram um modelo de PCP em trés
empresas de ramos de atividades diferentes, onde verificaram que a
implantagdo de um PCP em empresas de pequeno e médio porte tem bons
resultados quando existe uma preparagdo do ambiente da fabrica, isto &, a
participacdo efetiva de todos os funcionarios e proprietarios nas melhorias,

sem, contudo ficar atrelados a sistemas computacionais prontos.
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Para a implantacdo de um sistema de PCP de sucesso, Davies e Kochhar
(1999) sugerem um a selecéo das melhores praticas na area, onde trés fases

norteadoras devem ser consideradas:

fase um: identificagao de melhores préaticas do sistema de PCP;

fase dois: desenvolvimento das relagdes entre as praticas e as

medidas de desempenho do sistema de PCP;

fase trés: desenvolvimento de uma sucessao na qual deveriam ser
implementadas praticas para ganhar o maximo desempenho

possivel.

Esse sistema sugere o cruzamento das melhores praticas conhecidas e as
relacdes entre as efetivamente implantadas, onde as medidas de desempenho

destas praticas apontam com os seus indicadores quais séo mais eficazes.

Assen, Hans e Velde (2000) apresentam em seu artigo uma proposta
genérica para uma manufatura agil. Essa proposta surge da necessidade de
planejar, controlar a fabricagdo de qualquer produto, sintonizando as
exigéncias globais em relagdo ao prazo de entrega, a qualidade e ao controle

dos processos produtivos.

Assen, Hans e Velde (2000) encontraram, em sua revisdo bibliografica,
evidéncias de que os sistemas atuais de planejamento e controle da produgao,
mesmo os mais modernos, desconsideram dados importantes durante a
fabricagao dos produtos. Entéo propdem um sistema que integre as fungdes de
fases diferentes de fabricacdo. Esse sistema comporta trés fungdes

agregadoras:

> Um planejamento central e sistema de controle. Cuida da

interacao entre cliente-produto, além dos planos de longo prazo.
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> Um planejamento descentralizado e sistema de controle para
cada fase industrial. Todos os sistemas tém a mesma estrutura.
Todos eles contém um modulo de revisdo da ordem planejada e

um modulo de liberagéo da ordem planejada.

»  Um sistema de administracdo de informagédo (IMS). Sao unidos
todos os modulos e sistemas ao IMS que tem duas tarefas
principais: administrar a contribuicdo e producao de todos os

maodulos e a avaliagéo entre as fases industriais.

Howard e Wang (1998) centraram seus estudos nos sistemas de PCP
baseados em modelos predefinidos, vendidos em pacotes, cujos recursos sao
relativamente questionaveis, tanto na preparagédo do ambiente como em sua

efetiva implantagéo e utilizacao.

Eles verificaram que, para empresas de porte pequeno e médio, existem
limitantes principalmente relacionados a selegéo de qual sistematica e modelo
ou software adotar, assim desenvolveram um sistema para identificar as
principais atividades funcionais das empresas e, por conseguinte, aplicar um
sistema genérico de PCP, proporcionando um aprendizado sobre as atividades

que na maioria dos casos, é desconsiderado pelas empresas.

A validagao desse modelo, em varias empresas de ramos diferentes,
apontou para uma selegdo mais segura de um sistema de PCP que atenda as

reais necessidades dessas empresas.

Mcgarrie (1998) aplicou seu modelo de implantagédo de PCP em 10
pequenas empresas do Reino Unido, cujo objetivo era fazer com que as
empresas pudessem selecionar e implantar sistemas de PCP prosperos. Nesse
contexto, verificou que a literatura que aborda os sistemas de PCP trata quase

na sua totalidade das grandes empresas industriais, mas que na atualidade
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estdo se desmembrando em unidades menores, porém com grau de
planejamento, eficiéncia e controle idéntico aos de seus provedores. Nesse
estudo o autor do artigo coloca como fator-chave na implementagéo prospera
de um sistema de PCP, em companhias pequenas, a introducdo de uma
aproximagao entre usuario e a condugéo das atividades. Essa aproximagao,
segundo o autor, cria um jogo focalizado no cliente com técnicas de melhoria

em um formato simplista.

Em uma pesquisa ampla realizada no Reino Unido em pequenas emprésas,
a cerca das relagbes entre empregados e empregadores, na qual encontrava-
se o segmento de confecgao de roupas, constatou-se que “a informalidade de
certas atividades e o despreparo dos pequenos empreendedores surgiam
como fator limitante ao melhoramento das atividades produtivas como um todo”
(Matlay, 1999).

Nas Gltimas décadas, muitas informagdes ligadas a produtos foram geradas
e armazenadas em diversas plataformas computacionais, de maneira que
atualmente existe um histérico consideravel de dados prontos para serem

utilizados no desenvolvimento de novos produtos.

Passando pela produgdo em massa, variedade-novidade, consumo em
massa e ciclos de vida dos produtos, segundo Sackett e Bryan (1998), tem-se
inmera vantagem em implantar um sistema de administragdo de dados do
produto. Dentre essas vantagens, Sackett e Bryan apontam: redug@o nos
tempos de projeto e planejamento; melhoria da qualidade; redugéo dos
estoques; redugéo dos custos de fabricagao; e integracdo das diversas fases

de produgao.

Segundo Sheu e Wacker (1994), “uma das dificuldades de se implantar
efetivamente um PCP em pequenas empresas é a formagao de indicadores

precisos”.
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Eles compartiham a conviccdo de que a implementagdo do Controle
Estatistico do Processo (CEP) deveria comegar com um programa piloto para
ganhar apoio completo da administragéo no desenvolvimento de um sistema de
CEP associado ao PCP.

O que se verifica em torno da sigla PCP é uma consideravel quantidade de
tratamentos para os varios enfoques abordados, sem, contudo, interferir no
amago de fung¢bes de planejamento, programacao e controle dos inlimeros
processos produtivos, onde sua implantagao efetiva ainda suscita estudos
detalhados de acordo com as peculiaridades do contexto em que este se

insere.

2.4 A pequena e média empresa (PME)

A inser¢gdo das pequenas e médias empresas no cenario nacional,
assim como mundial ndo é mero acaso. Ha tempo essas estruturas
empresariais menores vém suportando melhor o momento de crise econémico-
politicos, sendo solicitadas de imediato a socorrer produtoras de bens e

servigos, alocando principalmente a mao de obra.

Em especial nas duas Gltimas décadas, as crises econdmicas, o processo
de terceirizagdo e a diviséo de grandes unidades fabris em empresas menores
evidenciaram a presenca ativa das micro, pequenas e médias empresas no
contexto industrial nacional.

Gongalves e Koprowski (1995) destacam uma definicao que sumariza as

caracteristicas dessas empresas:
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As pequenas empresas, de modo geral, sdo definidas como aquelas

que ndo ocupam uma posigéo de dominio ou monopdlio no mercado, é dirigido

por seus proprios donos, que assumem 08 riscos do negdcio e geralmente nao

estdo vinculados a outras grandes empresas OuU Qgrupos financeiros.

(Gongalves; Koprowski, 1995, p. 12).

Para Montafio (1999) a conceituagdo de PME requer uma analise de sua

estrutura onde séo considerados trés aspectos fundamentais:

Dimensdo: apresenta dimens3o reduzida tanto no numero de

membros, quanto no nivel de produgéo e comercializagao.

Complexidade: dentro da MPE o poder € altamente centralizado,
quase ndo ha estratificagdo e a divisdo técnica do trabalho é

muito pequena — “todos fazem tudo”;

Formalizacdo: em geral a MPE nao apresenta objetivos e normas

explicitamente definidos, a formalizagéo quase n&o existe.

Montafio (1999) diferencia as MPEs quanto ao seu modo de insergao no

mercado:

De producéo final: produz certa mercadoria ou servico para o
consumidor direto ou para um distribuidor (intermediario
comercial). Esse tipo de MPE tem mais liberdade para definir seu

produto, qualidade, prego e publico-aivo;

Satélite: produz certa mercadoria ou servigo para uma meédia ou

grande empresa.



40

As PMEs, tanto de producédo final como satélites, atuam em mercados
geralmente desprezados pelas grandes empresas. E importante observar que,
como conseqiiéncia das alteragbes nos processos de gestdo da produgao,
segundo Vale (1996).

Ocorre, 0o que se convencionou chamar de jobless growth: o
crescimento econdmico dissociado da geracéo de empregos. Entre 1970 e
1992, a economia européia cresceu 73%, enquanto que o emprego so
aumentou 7%. No Brasil, de 1993 a 1995, a atividade econdmica expandiu-se

em 15%, enquanto o nimero de empregos cresceu apenas 2%.

Esse processo, aliado as politicas de downsizing, vem provocando aumento
do desemprego em nivel mundial, a0 mesmo tempo que da a crise um carater

estrutural.

No Brasil, os processos de modernizagdo da produgdo vém se delineando
desde meados da década de 80, em resposta a crise econdmica. Mas € na
década de 90 que o modelo de desenvolvimento do pais passa de um estilo de
industrializacdo protegida para o de uma economia aberta e competitiva. A
insercio da economia brasileira no processo de globalizagdo vem gerando
significativas alteracbes sobre os fluxos de comércio e de capitais, sobre a
base tecnoldgica, gerencial e organizacional das empresas e sobre o mercado
e as relagdes de trabalho, o que vem ocasionando aumento do desemprego.

As consequéncias desse processo sobre o nivel de emprego tém sido
discutidas em diversos estudos. Segundo Barros (1996), utilizando estimativas
da Pesquisa Nacional por Amostra de Domicilios (PNAD) - IBGE, para o
periodo 1988-1993 e da Pesquisa Industrial Mensal (PIM) - IBGE, para os anos
1994-1995, observou-se que, na industria, o nivel de emprego tem declinado
desde o comeco dos anos 90, mesmo com a retomada do crescimento da
produgao industrial a partir de 1993.
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As politicas ditas globais forgaram o mercado de trabalho, assim como as
organizagbes aumentarem seu patamar em conhecimento, colo_cando os
“atores” e seus “‘empreendimentos” em uma condicdo de transformagao

permanente baseada na informacao.

O sucateamento das organizagdes e da mao-de-obra é consequéncia direta
em empresas que ndo promoveram rapidamente sua transicdo para uma
economia global.

Graham (1999), em seu artigo Small Business Participation In The Global
Economy, mostra o resultado de uma investigagdo recente realizada pela
Comissdo Aconselhadora do Planejamento Econdmico da Australia (EPAC) a
cerca dos pequenos empreendimentos e de sua natureza. Nessa investigagao
foram abordados:

> a natureza de globalizagao;

> fatores que estdo por baixo da globalizagdo da produgao e
distribui¢ao;

> como empresas australianas estao respondendo a globalizagao;

> e que mudangas na politica de governo podem maximizar os

beneficios e podem minimizar os custos da globalizagao.

Na avaliagio dos resultados, Graham (1999) verificou que as exportagoes
das pequenas empresas australianas ndo tinham grande volume, parte disso
estava associado ao fato de empreendimentos menores responderem
inicialmente ao mercado local, e as que exportavam eram ligadas a
transnacionais. Graham (1999) fala da imprecisdo do termo globalizagéo,

questionando sua recente popularidade, pois o termo globalizagdo é mais
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aceito como sendo o processo de internacionalizagéo da produgao, através das

multinacionais e das transnacionais.

Montafio (1999) afirma que o processo de surgimento das MPEs muitas
vezes segue um caminho onde o empresario, tentando se livrar dos problemas
trabalhistas e tornar sua empresa mais flexivel propée um acordo aos seus
funcionarios: vende-lhes suas maquinas e os incentiva a se tornarem

fornecedores, ou simplesmente os demitem.

Geralmente os funcionarios sem escolha optam pela primeira alternativa.
Tal iniciativa traz mais vantagens ao grande empresario. Dentre elas figuram:
reducdo da infra-estrutura, diminuigao dos custos com horas extras e, 0 mais

importante os direitos trabalhistas deixam de ser uma “dor de cabeca’.

Para Gongalves e Koprowski (1995), a sobrevivéncia das MPEs é dificultada
ndo s6 por fatores como caréncia tecnologica, capacitacao gerencial e
isolamento diante das grandes empresas. Somem-se a isso a existéncia de leis
complexas e muito exigentes para quem estd comegando, pressoes
oligopdlicas das grandes empresas e elevadas taxas de juros, acima do que
pagam as grandes empresas que, em teoria, oferecem maior “seguranca” aos
emprestadores. “As caracteristicas de flexivel e adaptaveis as mudangas que
sempre foram atribuidas as MPEs empresas ndo devem ser consideradas
como absolutas e podem n&o ser verdadeiras” (Gongalves; Koprowski,1995, p.
30).

A grande taxa de mortalidade indica uma mal sucedida agao de
sobrevivéncia individual. Os dirigentes dessas empresas necessitam de um
imenso esforco, de uma dedicagdo extrema, de boa dose de competéncia e até
mesmo de sorte para garantir a sobrevivéncia do empreendimento. “Desta
maneira torna-se discutivel afirmar que a sobrevivéncia das MPEs se deve a

flexibilidade e a adaptabilidade a mudangas” (Gongalves; Koprowski, 1995).
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O SEBRAE nacional atribui grande parte do insucesso das PMEs a falta de

conhecimento e ineficiéncia gerencial.

I3

Para controlar uma empresa, mesmo de pequeno porte, € necessario
cumprir uma série de rotinas de planejamento contabil e tributario, as quais
podem ser parte terceirizada; porém, existe a necessidade de o empreendedor

dominar outras areas gerenciais.

“A verdade & que nas MPEs, na maioria das vezes, 0s proprietarios
acumulam todas as funcdes administrativas e se tornam uma espécie de “faz
tudo”, ndo obstante chegando a atuar na produgéo propriamente dita (Montaiio,
1999).

Se quisermos saber quais dos milhdes de empresas emergentes
sobreviverdo no século XXI, precisamos examinar, primeiramente, como
estdo estruturadas e, em segundo lugar, como elas tratam os seus
empregados, os seus clientes e a sociedade em geral. As empresas que
abragarem o modelo de que os pequenos sdo mais eficientes prosperarao. As
empresas configuradas como confederagdes de empreendedores e que
levam a sério as suas responsabilidades como intendentes do planeta e da
sua comunidade floresceréo. (Naisbitt, 1994, p. 203).

A pesar dos esforgos continuos para que os empreendimentos menores
sobrevivam, as politicas econdmicas internas e externas contribuem pouco
para a otimizagdo desses negocios; porém, os relatos de sobrevivéncia
existem, principalmente dos pequenos empreendimentos bem estruturados, o
que demonstra uma perspectiva encorajadora para novos empreendimentos

afinados com as imposigdes conjunturais atuais.

Os numeros nao deixam ddvidas a respeito de sua importancia no Brasil.
“S30 4 milhdes de estabelecimentos caracterizados como micro e pequenas

empresas’, industriais, comerciais e de servigos. “Responsaveis por 48% da
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produgéo nacional, 42% dos salarios pagos, 68% da oferta de mao de obra e
30% do Produto Interno Bruto (PIB) brasileiro” (Ramos, 1995).

Numeros de 1995 apontaram para cerca de 4,5 milhes de micro e
pequenas empresas envolvendo 20 milhdes de brasileiros. A taxa de
crescimento anual das micro e pequenas empresas esta em torno de 10%, o
que resultaria no ano de 1998 em, aproximadamente, seis milhdes de

estabelecimentos.

Considerando-se micro, pequenas e médias empresas, 0S numeros
sio eloquentes. Elas representam, no Brasil, 99,8% dos estabelecimentos
industriais, comerciais e de prestagéo de servigos. Respondem por 80% das
vendas, 56% da produgéo industrial, 71% da receita gerada na prestacéo de
servigos, empregam 84% da forca de trabalho e pagam 71% da massa de
salarios do pais... (Solomon, 1989).

Hoje, as micro, pequenas e médias empresas representam o flexivel
moderno, enquanto que o estado e as grandes empresas, as tradicionais pelo
menos, representam uma estrutura burocratica obsoleta, antiquada, regida por
normas disfuncionais, gerenciadas por pessoas desmotivadas. Nas palavras do
Jornalista Joelmir Betting, as pequenas e médias empresas literalmente

“carregam os paises nas costas” (Solomon, 1989).

Stephen Kanitz (1994) comenta, na introdugéo de seu livro, O Brasil que dé

Certo, o seguinte:

O Brasil passou ao longo dos ultimos dez anos por grandes
mudangas que nao transparecem nas estatisticas economicas. E gragas a
essas mudangas o Pais vive um novo ciclo de desenvolvimento, iniciado
timidamente em 1992 e consolidado em 1994, que se estendera
provavelmente até o ano de 2005. Sera um novo milagre econémico
semelhante ao da década de 70, o periodo mais rico ja registrado na histéria
econdmica brasileira. (Kanitz, 1994, p.12).
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2.5 A relacdao do PCP com as PMEs

Hoje, presencia-se que a gestao moderna aparece como elemento de
catalise do processo de adaptagao social as modernas tecnologias. Costuma-
se erroneamente confundir o conceito de flexibilidade com o que normalmente
se entende por pequena empresa. Apesar da aparéncia de que a pequena
empresa & naturalmente mais flexivel do que a grande empresa pela menor
complexidade de sua estrutura a flexibilizagao necessaria sé6 aparece com a
introdugdo de outros fatores. Por exemplo, a formagdo de consorcios
modulares de pequenas empresas em torno de um conjunto de atividades
relacionadas promove ganhos em eficiéncia e flexibilidade raramente

alcangaveis individualmente (Associativismo).

Em 1990, pesquisa realizada em 1000 pequenas empresas localizadas em
todos os estados brasileiros, e representativas de varios setores (Ramos,
1995), revelou as dificuldades enfrentadas por elas, relacionadas com o
resultado final de sua produtividade:

»  40% nao utilizavam planejamento da produgéo;

>  50% nao utilizavam planejamento de vendas;

»  45% nao utilizavam sistema de apuragao de custos;

»  47% nao utilizavam sistema de controle de estoques;

>  85% nao utilizavam planejamento de marketing;

>  80% nao utilizavam treinamento de recursos humanos;
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>  90% nao utilizavam recursos de informatica;

>  65% nao utilizavam sistemas de avaliagao de produtividade;

>  60% nao utilizavam mecanismos de controle de qualidade;

>  75% nao utilizavam /ayout planejado.

E um fato que as PMEs sdo em grande numero familiares, ou que
funcionam como uma familia, sem ter necessariamente lagos familiares (de
sangue). Restringe-se o termo ao modo como uma empresa nao deve ser
conduzida, isto & com um forte envolvimento emocional. Ha diversas
caracteristicas negativas no conceito “familiar’, onde se destaca a exploragao
de lagos emocionais.

As PMEs em geral estdo tho preocupadas com o curto prazo, que nao tém
atengdes para novas tecnologias ou processos. Devido a falta de dinheiro elas
ndo podem investir em consultores e em treinamento, fundamental para a

implementagao de mudangas e melhorias.

As razbes para que as MPEs adotem as novas tecnologias, chamadas de
Tecnologias Avangadas de Manufatura, séo as mais diversas, destacam-se:
redugdo no tempo de desenvolvimento de produtos (time fo market), economia
de mao-de-obra, economia de material, necessidade de retomar
competitividade, incentivos fiscais, disponibilidade de financiamentos,
necessidade de flexibilidade nos produtos, regulamentagdes/preocupacdes
com O meio ambiente, salide e seguranga, aumento de lucratividade ou
performance, além das mais diversas necessidades dos clientes (Mechling, et
al., 1995).
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No trabalho realizado por Mechling et al. (1995), foi notado um fator
interessante. “As PMEs, inseridas num ambiente mais competitivo, no caso as
empresas exportadoras, mostraram mais razbes para adotar Tecnologias
Avancadas de Manufatura”.lsso deixa claro que uma empresa so investe
quando realmente & necessario e neste caso quando a empresa possui as

prioridades competitivas: qualidade, eficiéncia, custo e flexibilidade.

Os sintomas freqlientemente apresentados por empresas que estao
experimentando um crescimento mais rapido do que podem suportar sao
(Buckenmyer, 2000):

>  aumento no volume de sucata e de sobras no estoque;

>  aumento do retrabalho;

» aumento de reclamagdes dos clientes e perda de clientes;
» aumento nas ordens de produgéao perdidas;

> aumento no lead time;

> ineficiéncia produtiva e administrativa.

O trabalho de Hansall et al. (1994) mostrou que os microcomputadores tém
sido utilizados com sucesso por PMEs para aumentar a qualidade de suas

decisdes no gerenciamento da produgao.

Como as grandes empresas, as pequenas empresas também necessitam
de qualidade em suas informagdes para um bom PCP. Trabalhos
desenvolvidos pelo Prof. Muhlemann (Muhlemman, et al., 1985 e 1986)

mostraram que era possivel suprir as necessidades de muitas empresas com



48

pouco conhecimento computacional e recursos financeiros pequenos,
introduzindo o uso de microcomputadores, mesmo sem possuir especialistas
na area de sistemas de informagdo. Um sistema de PCP nada mais € do que

um sistema de informagéo aplicado.

Comecar pequeno. Essa é a idéia pregada por Sharp (1990), a idéia de um
sistema evolutivo que, a principio, s6 faria o planejamento de materiais, mas
com o passar do tempo também planejaria as necessidades de outros recursos

igualmente importantes.

A maioria das empresas ndo mede os custos decorrentes das tomadas de
decisées, boas ou ruins, quando muda alguma variavel no sistema. Por
exemplo, quando se aumenta a demanda, quando o cliente solicita alteragdes
nas entregas ou solicita prazos mais curtos. Pensando nisso, empresas estao
investindo pesado em tecnologia da informag&o. “Ao mesmo tempo que a
informatica reduz o tempo envolvido no processamento de tarefas rotineiras,
temos o alto custo em desenvolver sistemas dedicados, custos que as

pequenas empresas nao conseguem absorver...” (Martin, 1999).

Muitas empresas tém dificuidade em utilizar pacotes computacionais
ou sistemas genéricos. Muitas vezes os sistemas genéricos nao atendem as
necessidades especificas da empresa ou entdo, as empresas querem que o
sistema reproduza a maneira que a empresa trabalha, estando esta maneira
certa ou errada (Price, et al., 2000).

Uma estratégia que poderia ser adotada pelas empresas seria a da adogao
de sistemas mais potentes que o necessario, utilizando pouco do sistema no
inicio e ir aumentando com o decorrer do tempo. Porém estudos realizados por
Price, et al., (2000), mostraram que nas empresas em que foram utilizados

sistemas mais potentes do que o necessario.
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2.6 Caracterizagdo das MPEs do segmento de confeccgoes

No ano de 2000, o SEBRAE, a Confederagéo Nacional de Agricultura (CNA)
e a Confederagdo Nacional da Industria (CNI) publicaram conjuntamente um
documento intitulado Anélise da Eficiéncia Econémica e da Competitividade da
Cadeia Téxtil Brasileira (SEBRAE-CNI-CNA 2000), no qual encontram-se
dados estatisticos, comparagdes e a caracterizacdo da cadeia téxtil brasileira.
O que se segue neste topico € um resumo da analise encontrada neste

trabalho nas paginas 301 a 357.

As pequenas empresas que se estabelecem no segmento de confecgbes
constituem-se a partir de recursos provenientes do FGTS ou de recursos
provenientes de empréstimos, ou ainda, estimuladas por outras empresas que
desejam terceirizar algumas de suas unidades produtivas. Esses
empreendimentos sdo tomados como formas imediatas de canalizagdo do
processo produtivo de grandes confecgbes para unidades menores a um
menor custo.

Assim sendo, o surgimento e desenvolvimento das PMEs em confecgoes
esta sujeito aos objetivos mercadolégicos secundarios das grandes empresas,
sendo relegadas a cumprir atividades do processo produtivo que ndo exijam
grandes inversdes tecnoldgicas e sejam passiveis de um controle rigoroso do

seu resuitado.

A constante busca por uma adaptagdo incessante ao mercado faz com que
essas empresas, originarias comumente de estrutura familiar, deparem-se com
situacbes de competicdo para as quais néo foram preparadas. A falta de
habilidade dos pequenos empresarios em gerenciar informacoes, planejar a
producdo e controlar as finangas gera grandes dificuldades sobre sua eficiéncia
produtiva e, conseqiientemente, sobre sua competitividade.
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Nesse sentido, o crescimento desses empreendimentos fica comprometido,
e com a inexisténcia de planejamento inicial, os desequilibrios financeiros
comecgam a surgir € pouco a pouco tomam o volume de grandes dividas. A
pouca habilidade administrativa do pequeno empresario o impede de manter-se
competitivo no mercado, pois sua falta de planejamento limita sua capacidade
de antecipar mudangas, bem como dificuita sua modernizagdo produtiva.

Com a situacéo financeira cadtica, essas empresas, qué mal surgiram, sao
obrigadas a fechar. Algumas reabrem com outros nomes e em outro endereco,
outras sdo destituidas completamente da atividade. Essa € a principal razéo de

grande mortalidade precoce de pequenas € microempresas.

Todavia, observou-se na pesquisa de campo que muitas confeccdes tém
criado alternativas proprias para se manterem no mercado. Uma dessas
alternativas é a especializagdo da produgdo, criando celulas ou postos de
trabalho interno ou nao a firma. A especializagdo do processo de produgao
também pode se dar via terceirizagdes, que funcionam como uma
especializagdo segmentar do trabalho. Entre as confecgbes, essas
terceirizagbes do processo produtivo sao denominadas ‘“facgbes’. Elas
representam uma alternativa para dividir custos e riscos do negocio, € aqui se
incluem contratacéo e treinamento de méo-de-obra propria em cada uma das

firmas que representam as diferentes fases produtivas.

Embora ainda pouco comuns, as terceirizagées completas da fase fabril séo
uma alternativa economicamente viavel para confecgées em geral. Ao
terceirizar a fase de producdo, a firma também transfere suas
responsabilidades e correspondentes custos com treinamento e manutengao
da mao-de-obra contratada. Com essa estratégia, as firmas passam a se
dedicar especialmente ao controle da qualidade dos produtos, trabalhando com
um namero menor de funcionarios e ocupando um espago fisico também
menor para o desempenho de tal atividade. Além disso, a administragao

elimina sua responsabilidade com compras de matéria-prima e com custos de
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producdo. As atividades empresariais, nesses casos, séo exclusivamente as
que se referem a comercializagao dos produtos.

Essa modalidade de terceirizacéo representa uma estratégia muito comum
também em firmas que pretendem ampliar sua participagdo no mercado, em
termos da consolidagao de sua marca ou grife. Dessa forma, elas se apropriam
dos produtos que se identificam com os padroes de qualidade buscados por

seus clientes-alvo, atestando tal qualidade com a sua marca.

As facgbes nesse ramo s6 s&o pactuadas para o fechamento das pecgas. O
corte e a modelagem s&o especializados pela empresa que 0s cria. Apesar de
se tratarem de pecas mais baratas, visam ao cliente das classes A e B. Na
verdade, o objetivo das vendas ndo se da sobre o sucesso financeiro do
cliente, mas sobre a sua preferéncia por qualidade e conforto que tais pecas
proporcionam. Clientes melhor informados sao mais exigentes nesses aspectos

e estdo dispostos a pagar mais pela satisfagao de seus desejos.

A necessidade de mao-de-obra e de exigéncia da profissionalizagao nesse
setor é ditada pelo mercado, determinando a variagdo da rotatividade de
funcionarios em funcdo do aumento (final de ano) ou da diminuicdo dos
pedidos ao longo do ano. As desvantagens dessa rotatividade de funcionarios,
constantes nas confecgdes, sdo os custos com as rescisbes contratuais
frequentes, que comprometem os fundos do caixa nos respectivos meses. A
rotatividade também prejudica, de certa maneira, a qualificagdo dos
funcionarios e gera custos para treinamentos freqlentes dos novos
funcionarios. Sob essa 6tica, a estratégia de terceirizagao da producao, referida
anteriormente, também é uma alternativa para a quase eliminagao dos

problemas que a rotatividade de funcionarios causa as confecgoes.

A qualificagdo dos operadores das maquinas € muito importante para a
eficacia dos resultados, bem como para a conservagao das mesmas. Sob esse

aspecto, observa-se que a mao-de-obra feminina & muito importante,



52

principalmente nas fases de verificagdo da qualidade dos produtos acabados,
devido a atencéo dispensada aos detalhes. Ha de se dizer, contudo, que o
sistema empregaticio do setor ndo se restringe @ méao-de-obra, mas a suas
qualificagéo. Nesse sentido, a profissionalizagdo nesse segmento diz respeito a
habilidade em modelagem, corte, estilismo, conhecimento de informatica e de

operagao das respectivas maquinas.

Em termos relativos ao porte dos estabelecimentos no setor téxtil, as micro
e pequenas empresas tém sua representatividade no emprego de mé&o-de-obra
conferida em todas as regides brasileiras, sobretudo na Regido Sudeste,

notadamente nos Estados de Minas Gerais e Rio de Janeiro.

Sao Paulo é mais significativo em termos das grandes empresas. Na Figura
24 se tem uma visdo ampliada do sistema empregaticio no ramo de
confecgbes, segundo o porte dos estabelecimentos, nas cinco regides

brasileiras.

Observa-se que, na Regido Sudeste, as micro e pequenas empresas
respondem por 60,4% da mao-de-obra empregada e, no Centro-Oeste, por
73,9%. O Nordeste e o Sul tém representatividades semelhantes, 45% e 60%,
respectivamente. O mais interessante ocorre na Regiao Norte, onde as micro e
pequenas empresas representam a quase totalidade da mao-de-obra

empregada no ramo de confecgdes, cerca de 96%.

Figura 2.4: Mao-de-obra empregada por regiao

Empregado | Norte | Nordeste | Sudeste Sul Centro-Oeste Total

Micro 545 7.122 40.630 | 14.015 3.452 65.764
Pequena 818 | 13.228 | 74.233 | 22.856 5.661 116.790
Média 58 10.185 | 51.385 | 20.218 3.219 685.065
Grande - 24797 | 75.430 | 39.266 3.219 142.770
Total 1.421| 45.147 190.29 | 76.137 12.332 325.330

Fonte: SEBRAE-CNI-CNA 2000, p. 306.
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As parcerias entre empresas de pequeno porte e empresas maiores ou mais
antigas no mercado representam, além da viabilidade comercial, um meio de
se aprender a identificar demanda reprimida por uma classe especifica de
produto.

A dificuldade da implementagdo de parcerias entre micros e pequenos
empresarios reflete: falta de organizagdo do segmento, divergéncias de
objetivos e falta de mentalidade cooperativista. Trata-se de um problema de
tecnologia de gestdo ou de coordenagéo, o que entrava a competitividade da
cadeia. Decorre dai a incompatibilidade dos elos, que se torna um outro grande
problema para o pequeno empresario de confecgdes: a aquisicao de tecidos da
moda. Geralmente quem vende os tecidos sdo grandes tecelagens que nao

estao interessadas em vender pequena quantidade.

Tentar comprar por meio de um grupo de confecgoes seria uma solugao
desde que houvesse as condigbes de base descritas anteriormente. Falta
alguém ou alguma associagao para organizar essas compras e otimizar custos,
como acontece na China e no Norte da Italia. A cultura brasileira de produgao e
comercializagdo precisa ser modificada, ou “por forca do mercado” ou

“adotando um modelo que deu certo em outros paises”.

As dificuldades de organizagéo e representagdo do segmento s&o reflexos
da propria estrutura interna das firmas. A falta de planejamento produtivo e
administrativo desencadeia varios outros problemas, tais como os de ordem

financeira.

O acesso ao crédito financeiro as micro e pequenas empresas € quase
inexistente. Os préprios bancos de financiamento véem-se impedidos de
oferecer suporte, dado o limite do valor do patriménio exigido para o
empréstimo. Dessa forma, os recursos sao praticamente todos de origem

prépria.
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Os controles de custos de producédo e o prego de venda final ndo seguem
nenhum critério formal contabil, geralmente estdo baseados em trés ou quatro
vezes os valores da matéria-prima utilizados. A contabilizacdo de entradas e
saidas nido é exata e, muitas vezes, deve-se a falta de garantia (certeza) de
vendas em periodos subseqilentes. Assim, os microempresarios nao véem
muita urgéncia em se planejarem, vao reagindo segundo as necessidades do
mercado. Alids, essa é uma habilidade preponderante para o pequeno
empresario se manter em atividade: saber reagir rapido as mudangas do

ambiente.

Entretanto, foi verificado em entrevistas que o pequeno empresario ja esta
comecando a despertar para a necessidade de controlar seus custos, pois
assim ele tera como definir pregos e, consequientemente, fazer projecoes sobre

sua receita operacional.

Esse comportamento passou a ser mais exigido a partir da abertura
comercial nos anos 90, quando se assistiu a uma grande entrada de novos

produtos importados no pais mais baratos que os similares nacionais.

Nesse sentido, as PMEs do segmento de confecgdo de roupas estao cada
vez mais aproximando dos recursos oferecidos pelas novas tecnologias, a fim
de planejar e controlar melhor suas empresas. Sendo assim, no proximo
capitulo serd apresentada a metodologia para a implantacdo do sistema de
PCP proposto.



CAPITULO 3  SISTEMA DE PCP PROPOSTO

Nesse capitulo sera apresentado o sistema de PCP proposto a pequenas e
médias empresas do ramo do vestuario. O capitulo inicia com uma breve
introdugéo acerca do PCP para essas empresas, sendo em seguida detalhadas
as fases e etapas de implantagéo do sistema de PCP informatizado. Fechando

o capitulo, ha as consideracdes finais.
3.1 Introducgao

No capitulo anterior foi apresentado o contexto estrutural das PMEs
empresas e suas caréncias em seus ambientes de fabricagdo, ressaltando a
importancia de planejar, programar e controlar a producdo de bens de consumo
e servicos para integrarem a manufatura moderna.

Diversos meios pelos quais um PCP pode ser estruturado e implantado ja
foram desenvolvidos, variando principalmente o enfoque da informatizacao, ou

da adaptagao com os diversos processos produtivos conhecidos.

Os modelos genéricos de PCP, aplicaveis a varios processos de producao
a0 mesmo tempo, que proporcionam um certo conforto do ponto de vista da
aplicagdo, podem em alguns casos restringir sua efetividade quando se

consideram situagdes especificas de um processo.

Processos com o mesmo fluxo produtivo podem ndo ser semelhantes ao
nivel das operagdes, ou da estrutura do produto. Dessa forma um modelo
genérico de PCP pode ser aplicado a diversos processos semelhantes,
principalmente para os quais foi idealizado, ficando apenas uma divida sobre o
enfoque das especificidades da produgao.
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Um PCP pode ser baseado em modelos computacionais ou n&o. Verifica-se,
no entanto, que de alguma forma o planejamento, ou o controle da produgao,
em algum momento, usa a versatilidade e velocidade dos computadores para
auxiliar no tratamento dos dados gerados nos processos produtivos, seja via

sistemas, ou de forma menos sofisticada, em planilhas eletronicas.

Em se falando de PMEs do ramo do vestuario, um PCP genérico pode
oferecer uma estruturacdo do planejamento e o controle eficaz nos niveis de
Planejamento Estratégico da Produgao e Planejamento-Mestre da Produgao,
porém na programagdo da produgdo, onde se localiza o sequenciamento,
controle de estoques e a liberagdo de ordens, reside a necessidade de uma
adequagdo em nomenclatura e sistematizagao.

As PMEs do ramo do vestuario tém diversas caréncias em seus processos
produtivos que interferem diretamente na maneira como essas empresas vém
conduzindo suas fabricas. Nesse sentido, a escolha de um sistema de PCP

tem especial significado nessa década marcada pela competitividade.

O sistema de PCP proposto nesse trabalho baseia-se na informatizagao dos
dados necessarios para gerenciar o processo de producao de pecas de
vestuario, assim como atender as peculiaridades de planejamento e controle do

chao de fabrica desse ramo de atividade.

O sistema de PCP proposto utiliza-se da versatilidade do banco de dados
ACCESS 2000, desenvolvido pela Microsoft a partir de um aplicativo
denominado CONFEC-2002, desenvolvido para administrar a produgao de

pequenas e médias empresas do ramo do vestuario.

O aplicativo CONFEC-2002 foi concebido a partir das necessidades
especificas do ramo do vestuario, contemplando as peculiaridades associadas

a estrutura do produto, nomenclatura do ramo e a maneira usual com que estas
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PMEs tratam seus processos, sem, contudo, ficar atrelado a ag¢des viciosas
baseadas principalmente na intuicao e impirismos.

Outra vantagem deste aplicativo é sua base versati e aberta para

adequagdes, a qual, foi estruturada em ambiente de programagao visual basic.

Na Figura 3.1 & apresentado o fluxograma das fases de implantacao do
referido sistema de PCP, que sao:

Fase 1: A preparagdo do ambiente;

Fase 2: O registro da base de dados;

Fase 3: A formacgéo da colegao de produtos;

Fase 4: As Vendas e a liberagao de ordens de produgao;

Fase 5: O controle e a expedi¢ao.

A Fase 1 ndo esta vinculada a informatica visto ser uma fase de preparagao.

As demais fases sdo veiculadas pelo aplicativo.
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Figura 3.1: Fluxograma das fases de implantagao do sistema de PCP

A seguir séo detalhadas as fases e etapas que compdem a metodologia de

implantacgéo do sistema de PCP proposto.

3.2 Fase 1: A preparacao do ambiente

O objetivo dessa fase &, a partir de conceitos de administragéo da produgao,
em especial os conceitos de planejamento e controle, juntamente com as
experiéncias e peculiaridades do negocio, estruturar o ambiente para viabilizar
a implantagéo do sistema de PCP aqui proposto. A Figura 3.2 apresenta o

fluxograma das informagdes para essa fase.
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Para atingir esse objetivo, sdo necessarios a sensibilizagdo e o treinamento
da geréncia e funcionarios para que o ambiente a ser criado seja uma

realizacdo da empresa e ndo somente a iniciativa isolada de alguém da
administracao.

Tanto a geréncia como os funcionarios tém que compreender as
implicagdes, habilidades e competéncias que devem ser desenvolvidas para
obter retorno em tempo, custos e qualidade das informagbes geradas interna e
externamente no contexto da produgéo.

No final dessa fase, espera-se que gerentes e funcionarios administrem
suas fungdes, entendendo o quanto & importante planejar, acompanhar e
controlar as informagdes geradas no sistema, assim como o “valor’ que esse

processo agregara ao trabalho de cada um e ao produto final.

3.2.1 Etapa 1: A preparagéo da geréncia

O objetivo dessa etapa é treinar a geréncia para planejar, acompanhar e

controlar as variaveis que compdem o sistema.

Para atingir o objetivo proposto, um treinamento é necessario. Esse
treinamento compreende a analise do mix de produtos quando a entrada de
pedidos for “sob encomenda”, ou quando for “pronta entrega”.

Essa analise deve orientar as decisdes dos gerentes na busca do ponto de
equilibrio entre a capacidade dos recursos e o tempo necessario para entregar

o pedido.
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Figura 3.2: Fase 1: A preparagdo do ambiente
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O treinamento ajudara os gerentes a distribuirem as atividades entre os
funcionarios, de acordo com o perfil profissional de cada um, assim como
promover a integragdo de todos e juntos atingirem os objetivos relativos ao
planejamento e controle da produgéo.

Nesse treinamento as variaveis externas ao processo devem ser separadas
das internas para analise e posterior tratamento dentro do sistema. As variaveis
externas dizem respeito a conjuntura econémica e o mercado consumidor. Séo
considerados como agentes internos formadores do ambiente para implantagao
do sistema de PCP:

> A geréncia: responsavel pelo alinhamento da produgéo a demanda
em fungéo da andlise do mix de produtos;

» Os funcionarios: responsaveis pela estruturagéo das informagoes que
serao cadastradas na base de dados;

» Os recursos: conjunto de experiéncias profissionais, habilidades

individuais e equipamentos.

No final dessa etapa espera-se que os gerentes do processo mostrem-se
agentes incentivadores da organizagao no trabalho, orientem e distribuam as
tarefas as pessoas cujo perfil mais se enquadre na funcao e administrem a
empresa baseados nos indicadores retornados do sistema.

3.2.2 Etapa 2: A preparagéo dos funcionarios

O objetivo dessa etapa &, além de envolver os funcionarios com o processo
de implantagao, distribuir as atividades de monitoramento e controle e registros

que serao necessarios ao sistema, de forma estruturada.
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Para atingir o objetivo proposto o treinamento dos funcionarios e

imprescindivel, haja vista o baixo grau de instrugéo e conhecimento verificado
nesses ambientes.

O treinamento fornecera os conhecimentos necessarios para o0s
funcionarios, juntamente com a geréncia, identificarem, classificarem e
padronizarem o conjunto de informagdes que seréo registradas na base de

dados informatizada na fase seguinte (Fase 2).

Para a eficacia do treinamento, os funcionarios serdo informados sobre as
vantagens e desvantagens da centralizagédo das informagbes numa rede de
computadores e sobre a forma como as informagoes devem ser tratadas para

assegurar a efetividade e a integridade do sistema.

No final dessa etapa, espera-se que os funcionarios tenham conhecimento
basico para o inicio da padronizagdo das atividades, dos procedimentos e da
nomenclatura utilizada no ambiente, assim como a compreensao do

funcionamento do sistema.

3.2.3 Etapa 3: Padronizagdo das atividades, dos procedimentos e

da nomenclatura

O objetivo dessa etapa é estruturar as informagbes que circulardao no
sistema, de forma clara, objetiva e precisa. Para atingir o objetivo proposto as

informagdes serao separadas em trés grupos:

» Grupo das atividades;

> Grupo dos procedimentos;
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» Grupo da nomenclatura.

As palavras, frases e seus significados devem passar por uma classificagao
rigida, para nao deixar duvidas em relagdo as agbes as quais estao
associadas. A integridade do sistema de PCP informatizado depende do
registro preciso e objetivo de informagdes simplificadas para compor um
montante de indicadores confiaveis.

No final dessa etapa espera-se que a geréncia e os funcionarios tenham
estreitado a comunicacéo em fungao do exercicio de padronizar e estruturar os

dados para a etapa seguinte (Etapa 4: codificacao).

3.2.3.1 Padronizagdo das atividades

Entende-se por atividade, nesse sistema de PCP, o conjunto de
procedimentos que realizam uma determinada tarefa, como, por exemplo,
tecer, cortar, montar, etc. A padronizagdo das atividades auxilia na
hierarquizagao do processo de fabricagdo da empresa e na sua relacdo com o
sistema de PCP.

3.2.3.2 Padronizagdo dos procedimentos

Os procedimentos apontam em que momento deve ser executada a ordem
de produgdo, seu registro e controle, entre outras fungbes secundérias as

atividades.

Sao considerados procedimentos o conjunto de operagoes relacionadas
com a mesma atividade, como, por exemplo, a atividade de cortar, a qual
requer varias operagdes que montam um procedimento especifico. Uma
atividade pode ser estruturada a partir de diversos procedimentos.
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3.2.3.3 Padronizagdo da nomenclatura

Como & comum nos processos produtivos, pode-se ter mais de uma
denominagao para o mesmo elemento em abordagem. Dessa forma, faz-se

necessaria a padronizagao da nomenclatura utilizada no sistema.

Insumos, termos técnicos, operagoes, equipamentos, entre outros
elementos, podem gerar redundancias indesejadas na base, acarretando uma
baixa qualidade da informagéo e transtornos no decorrer do processo de

gerenciamento, além de colocar em duvida a integridade da base.

A Figura 3.3 apresenta a sistematica de padronizagédo dos dados que o

sistema de PCP utiliza para viabilizar a codificagao.

3.2.4 Etapa 4: Codificagdo das matérias-primas e dos produtos

O objetivo principal dessa etapa é propiciar a rapida e precisa localizagao
dos dados no sistema. Para atingir o objetivo proposto, os dados que serao
registrados devem levar um coédigo que pode ser numérico ou alfanumeérico

dependendo do significado que se deseja associar.

NOMENCLATURA
® Termos Técnicos I.,RSOCEDI ia d CS cunt ATIVIDADES
® Operacdes d:q(l)l;l::::fie‘; onjunto e Hieraquia dos CODIFICACAO
[ i t d
Equipamentos e Alocagio dos recursos setores da empresa

® Atividades

Figura 3.3: Sistematica para padronizagéo dos dados
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De forma geral os dados que recebem codigos s&o os que nao se repetem
no sistema. Sao agrupados em familias e designam uma seérie de situagoes

que tém a possibilidade de ser consultadas a qualquer momento.

A codificacdo tem como objetivo secundario perpetuar a médio e longo
prazos as informagdes Unicas geradas na utilizagao do sistema, facilitando a

memorizagao e localizagao de todos os registros.

No final dessa etapa, espera-se que os envolvidos no processo de
administragdo da produgéo identifiquem e localizem com precisdo e rapidez

qualquer informagéao dentro do sistema.

3.2.4.1 Codificagdo das matérias-primas

As matérias-primas serdo agrupadas em duas categorias:

> Material: as que passardo por algum processo de transformacao,
essencialmente panos, materiais de origem natural e sintetica;

> Aviamentos: que sdo adquiridos prontos dos fornecedores (botdes,

zZiperes, linhas, etc).

Essas categorias tratadas de forma separada auxiliar&o no controle dos

respectivos estoques.

3.2.4.2 Codificagdo dos produtos

Os produtos devem ser agrupados em familias onde é aberto um intervalo

de codigo que contemple as diversas variantes do mesmo modelo.
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As variantes representam os detalhes, ou as personalizacées que,

associados aos produtos nio descaracterizam o modelo.

3.2.4.3 Outras codificagbes

Tem-se como regra geral que todos as atividades, os procedimentos e 0s

insumos, isso &, todos os registros que perpetuam no sistema sejam

classificados dentro de categorias, recebendo um cédigo significativo.

3.3 Fase 2: Registro da Base

O objetivo dessa fase é registrar os dados essenciais e operacionais na
base informatizada, os quais serdo utilizados para dar inicio ao processo de
planejamento e controle da produgéo. A Figura 3.4 apresenta o fluxograma das

informagdes para essa fase.

Para atingir o objetivo proposto sdo necessarios programas e equipamentos

com a seguinte configuragao:

» Um computador com processador de, no minimo 500 mhz, 64 Mb de
meméria RAM, HD de 10 Gb e ZIP Drive de 100 Mb. O restante da

configuragao segue os padrées comerciais;

> MS OFFICE 2000 PRO;

> Aplicativo CONFEC-2002.

Além dos recursos citados, cabe ressaltar aqui a importancia da fase
anterior (Fase 1) que agora sera efetivamente implantada através da estrutura
e do significado que foram atribuidos aos dados.
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E importante ressaltar nessa fase o papel das compras, que ja deve ter
solicitado amostras de material para a realizagdo dos testes dos modelos,

denominados de “pega-piloto”.

REGISTRO DA BASE

v

REGISTROS ESSENCIAIS |[€——]

REGISTROS
OK?

REGISTRO OPERACIONAIS

REGISTROS
oK?

Figura 3.4: Fluxograma do registro da base.

No final dessa fase, espera-se que todos os dados necessarios para dar a

“partida” no sistema estejam presentes na base, corretos e revisados.
3.3.1 Etapa 1: Registros de dados essenciais

O objetivo dessa etapa é registrar na base os dados ditos primarios sem os

quais nao ha possibilidade de dar partida ao sistema.
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Para atingir o objetivo proposto, os registros essenciais sao informados em
formularios préprios com os campos formatados especialmente para esse fim,
para posteriormente serem carregados em outros formularios através de caixas
de listagem. Dessa forma, um registro para ser alterado, editado, ou excluido
deve necessariamente ser acessado no formulario original, melhorando a

seguranca em relagéo aos erros de digitagéo e a duplicidade de dados.

Esses sdo alguns dos registros que essenciais dizem respeito aos varios

cadastros necessarios para o funcionamento do sistema:

» cadastros de fornecedores;

» cadastros de clientes;

> cadastros de representantes;

» cadastros de transportadoras;

» cadastros de matérias-primas;

» cadastros de procedimentos;

> cadastros das atividades;

» cadastros de dados fiscais.

Esses registros tendem a sofrer pouca variagao ao logo tempo, sdo comuns
adicdes e corregdes na base de dados, caracterizando um trabalho mais
intensivo na implantagdo do sistema, tornando-se mais confortavel a partir da
primeira cole¢do de produtos. A Figura 3.5 apresenta um exemplo de

formulario para registro.
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No final dessa etapa, espera-se que todos os registros essenciais para

formagao da colegao estejam presentes na base.

3.3.2 Etapa 2: Registro dos dados operacionais

O objetivo dessa etapa é registrar na base os dados operacionais relativos a

colegdo de produtos que esta sendo planejada.

Para atingir o objetivo proposto, essa etapa depende das informacgdes
estruturais dos produtos, que devem estar em uma ficha técnica provisoria

vinda do desenvolvimento de produto.

FORNECEDDRES . .

_ Emait
[ Matéda Prima

Figura 3.5: Formulario para registro de fornecedores

Os registros dos dados operacionais sofrem um grande nuUmero de

variagées em fungéo da sua relagédo com o tipo de produto e com o mercado.
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Salvo os casos onde os modelos ndo tém interferéncia imediata desses
cinco elementos, as variagdes em tipos de materiais, cores € modelos se

alteram a cada novo produto, ou colegéo.

As variagoes desses dados estdo relacionadas fundamentalmente com os

seguintes elementos:

> publico-alvo;

> sazonalidade;

> tipo de produto;

» personalizagées,

» tendéncias de moda.

Os dados essenciais, juntamente com os operacionais, habilitam a formacgao
da colegdo, ponto de partida para colocar o sistema de PCP em atividade. Sao

exemplos de dados operacionais importantes para formagao da colegao:

» formacao dos codigos de Produtos;

» formacao dos codigos das cores;

> tamanhos dos produtos;

> matérias-primas;

> dados referentes a personalizagéo do produto;
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» operagdes; tempos.

A Figura 3.6 apresenta um formulario de registro de matéria-prima.

ity et
U ity = s a S AT
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' j Atualizai
: Dupficar

PRI

0 € simado X Cortado X Estogue

E xciui

Lista de
1 Materiat
~to| | Cenano
=" 1 | Matesial Cor
) . e:Tamanho
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C otk 3
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Figura 3.6: Formulario para registro de matéria-prima.

No final dessa etapa espera-se que todos registros operacionais para

formagao da colegdo estejam presentes na base.

3.4 Fase 3: Formacao da colecao de produtos

O objetivo dessa fase é estruturar os produtos com todos os detalhes
técnicos necessarios para a execugao das atividades no sistema. Para atingir o
objetivo proposto, faz-se uso dos dados essenciais e operacionais registrados
na fase 2, associando-os a um codigo unico de produto.
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Num primeiro momento montam-se 0s modelos e suas variantes,
juntamente com os dados que sdo aplicaveis a todas as variantes. No final da
montagem dos modelos sdo gerados os coédigos Unicos de produto. Em
seguida sdo associados a cada variante (codigo unico de produto) os dados
especificos que as compoem.

Entenda-se por modelo o conceito do produto e suas caracteristicas, e
variantes as possibilidades oferecidas principalmente em tamanho, cor e
personalizagdes. E comum usarem o termo referéncia como sindnimo de

modelo.

Nessa fase, os testes de confecgdo dos modelos ja devem estar concluidos
e aprovados para fabricagdo, dispondo de praticamente todos os dados

técnicos necessarios para estruturar o modelo, tais como:

» quantidades de matérias-primas;

» tempos de execugao;

» seglienciamento de operagoes;

> roteiros de fabricacao;

» desenhos técnicos.

A Figura 3.7 apresenta o fluxograma das informacoes para essa fase.
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ESSENCIAIS PARA
CcODIGO DO
PRODUTO OK?

REGISTROS
OPERACIONAIS PARA
CODIGO DO
PRODUTO. OK?

MONTAGEM CODIGOS UNICOS ¢
DE PRODUTOS

DESENHOS, ROTEIROS,
CUSTOS, TEMPOS,
OPERACOES, ETC.
ASSOCIADOS AO

CODIGO?

Figura 3.7: Fluxograma para formag&o da colegao.

No final dessa fase, espera-se que os modelos e suas variantes estejam
registrados com todos os detalhes técnicos necessarios para a realizagéo da

produgéo e das vendas.
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3.4.1 Etapa 1: Montagem dos c6digos unicos de produto

O objetivo dessa etapa & estruturar um codigo de produto que tenha um
significado dentro da base, onde seja possivel localizar qualquer produto por
suas caracteristicas, colecdo e ano, assim como promover a assimilagao
desses cadigos ao longo do uso do sistema. A Figura 3.8 apresenta exemplos

de cédigo unico.

T CouProduto | Referéncia | Tamanho [CodMat.| Material | CédCor| Cor " Colegho
1 1 1000610100VE2 1000 G 10 |ALGODAO 10 IPRETO VERAO
1 1000m10100vE2 1000 M 10 !ALGODAD 10 |PRETO VERAO
I 1000P10100VE2 1000 P 10 | ALGODAQ 10 {PRETO VERAD
gz

Figura 3.8: Exemplo de cédigos Unicos de produto.

Para atingir o objetivo proposto, nessa etapa é necessario ordenar os dados
que melhor representam o produto, e que podem ser decifrados rapidamente
pelos usuarios. O codigo proposto tem a estrutura comumente utilizada pelo
setor de métodos e processos de diversas empresas deste ramo, com

adaptagdes para melhorar a rastreabilidade dos produtos.

» Codigo do modelo + tamanho + cédigo do material + codigo da cor +

complemento + codigo da colegéo + codigo do ano.

Juntamente com a formagao do cédigo de produto, podem ser registrados
os dados técnicos que ndo sofrem alteragbes em fung&o das variantes do
modelo. Sao eles:

» dados relativos a descrigao do modelo;

» dados relativos a impostos do modelo;
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> dados relativos as operagdes e ao roteiro de fabricacao;

» dados relativos ao fisco;

» desenhos técnicos

Estando todos os dados registrados, pode-se montar a cole¢do que
agrupara os produtos pelos codigos e suas variantes em cor e tamanho. Essa

montagem é feita automaticamente pelo sistema.

No final dessa etapa, espera-se que todos os modelos tenham sido
montados segundo dados precisos e completos para que possam receber, na
etapa seguinte (Etapa 2), a quantidade de insumos necessarios para sua

confecgao.

3.4.2 Etapa 2: Associagéo das matérias-primas ao produto

O objetivo dessa etapa &, a partir do cédigo Unico de produto, associar

precisamente todos os insumos necessarios para os controles subseqlientes.

Para atingir o objetivo proposto, nessa etapa sao associados a cada
variante os insumos quanto ao tipo de material, & quantidade e a cor. Isso
propicia que, no momento da entrada de um pedido, tenha-se uma estimativa

da quantidade dos insumos necessarios para a montagem dos produtos.

A partir do momento em que os insumos estao associados as variantes,
pode-se simular a demanda de produtos, acompanhando a quantidade de

insumos necessarios para atender a essa estimativa.
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A Figura 3.9 apresenta um exemplo de formulario para registro dos
insumos.

Como o codigo unico pode ser armazenado conforme a colegéo e ano,
guardando consigo todos registros a ele associados, tem-se a possibilidade de
realizar consultas rapidas por ocasido de pesquisas na base. Esse codigo
unico também pode ser usado para geragao do codigo de barras respectivo em
operagdes automatizadas de controle.

No final dessa etapa, espera-se que todas as variantes do modelo estejam

completas quanto ao tipo de insumo, a quantidade e a cor.

3.5 Fase 4: Vendas

O objetivo dessa fase é registrar os pedidos feitos tanto internamente,
quando se tratar de pronta entrega, como externamente, quando se tratar de
encomendas, habilitando simultaneamente o planejamento das ordens de

fabricagao.
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{Modelo | Desenhos | Aviam./Hoidsdas/Estampas || Progo/Cass, Fisc./Sit Trib. | Alteragdo de Modetos | Tabela Prec [ * | Adicianar
o " Registio de Consumo de Matérias-Primas Por Produto T 7% | v L] Encontar
CédProduite Nesgie [ 0 Maeid[ ] | Encontear . || Alualizar -
. Referéncia s . Cor ‘ 1 Salvar Satvar
“Adigo — || _Codigos | | Exchir
Céd Produto| Cor Walos | CédFornec. || i Fechar
iy i Montat
: " ’ Colecdo
. v ! ; Desimontar |
- i ] Colegdo
T T = e TV TYY PV FOYETErE I R TSR g . ]
o " ——— __R j) g_ gg_sg»“.l‘!f'js;g 4‘!%;"(‘}_;!:v‘l‘l:{?ﬁh i‘z_;._w ; : igii }:‘:2‘ :’Yf 5“‘:\(}{2{; né} 2{’3 ﬁ&i:fiw g “ate“a! g
CoaProiito | Cod Aviam.]  Aviamiento | Descrigio | Espécie Cores atAv | Valor Unit} [T T
> i : : : :
’ - - - Tamanhos |
“Aviamentos
"1 Coul Prodito | CodBerd. | Bordado [~ Descrigio | CorBase Cores GT Bor | Valor Unit E
5 P B ; : % _Estampas_§
. Cronometrag
e T = ——sueemed | pedidos
Descrigio CorBase |  Cores Qt Est | Valor Unit |
| Lista Pregos
. Ficha Téc.
i , ' Ficha Téc.
e | Detalhada

Figura 3.9: Formulario para associagéo dos insumos aos produtos

Para atingir o objetivo proposto os pedidos devem necessariamente ser

registrados na base juntamente com os dados do cliente, dados para producao

e dados do representante.

A Figura 3.10 apresenta o fluxograma das informagoes para essa fase.

Para a produgdo s&o necessarios os codigos de produtos, as quantidades,

as datas de emissdao e entrega, o nimero do lote se for o caso, e as

observagdes dos clientes.
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CONFECCAO DO MOSTRUARIO  [«—

Y

r PROGRAMACAO / REVISAO /

MOSTRUARIO
PRONTO?

INSUMOS
PROGRAMADOS?

VENDAS

Y

REPRESENTANTES

v

ENTRADA DE PEDIDOS
/ REVISAO /

PEDIDOS
CONFORMADOS?

Sim

CEMISSAO DE ORDENS DE FABRICACAO)

vy ! v

POR PEDIDO POR LOTE POR MATERIAL POR COR

POR PRODUTO POR DATA DE ENTREGA

\J

Figura 3.10: Fluxograma das vendas e emissao de ordens
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Outros dados dependem do tratamento que a empresa da para sua
producao e para seu controle.

Quando as vendas ocorrem por intermédio de representantes, a empresa
precisa confeccionar os mostruarios em tempo habil para chegar-lhes as maos
e, em seguida realizar a oferta de produtos.

Porém, confeccionar o mostruario exige da programagao compras
antecipadas em quantidades reduzidas. Isso porque, até essa fase néo se
concretizar, existe uma incerteza em relagéo a aceitagdo dos novos produtos
pelos clientes.

Em alguns casos, a empresa solicita aos fornecedores matéria-prima
suficiente para a realizagdo dos testes de produto e a confecgdo dos

mostruarios.

Uma vez registrados os pedidos, os produtos sao encaminhados para
emissio de ordens de fabricagdo, onde os produtos sao classificados de

acordo com o sistema de producéo da empresa.

No final dessa fase, espera-se que todos os produtos registrados sejam

executados com qualidade e a tempo.

3.5.1 Etapa 1: Programacgao

O objetivo dessa etapa &, juntamente com o setor de desenvolvimento da
empresa, estimar a quantidade de insumos necessarios para a realizagéo dos

testes de produto, a confecgéo do mostruario e o atendimento a demanda.
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A Figura 3.11 apresenta um exemplo de formulario para programacédo de

matéria-prima.

Para atingir o objetivo proposto, o setor de desenvolvimento deve trabalhar
sempre adiantado em relagdo aos demais setores, para fornecer a tempo as

quantidades de insumos necessarios para confecgdo dos produtos a

programacao.

. _ mAERRAD
grial| Progiamag3o Compras | Entrada Material | Consumo E stimado X Cortax

Programagao l-‘

Tod Material] Malorial | Cod Cor| Cor_|Cod Mat, Fabric.] OT Prog | DataProg. | Colegldo | Ano | Cod Fornec. | Hom -
10 ALGODAO | 10 PRETO|  XXXXX & 500 120172001 (VERAQ 12002 | 1 AGL | Atualizar
18 ALGODAO | 10 PRETO |  WXXXX__ | 1000 121202001 VERAO 2002 1 AGE -

R : L o | Sabvar

”Egt::’l.uir
Fechar

Lista de
| Matesial
- | Cenario
TTNv ] | Material Cor
ezt | e Tamanho |
e e - s - - Cendrio |
" Cod Fornec, Home Faitasia Material Cor | Cod Mat. Fabric.| O Prog. Totat | waterial &
» 1 AG-DESIGN ALGODAC PRETO XK . 1500 Cor Periéd.
' ' Cendsio
Material e
. Cor Total

T LT

Figura 3.11: Formulario para programagao de matéria-prima

A programagédo no ramo do vestuario € critica, porque fatores externos a
demanda exercem influéncia determinante no seu grau de certeza. Pode-se
citar o clima, a economia e aceitagdo de novos conceitos de vestimenta, como

fatores determinantes presentes no grau de certeza da programagao.

De maneira geral as pequenas e médias empresas tém estoque regulador
alto de matéria-prima, devido a sua compra muitas vezes ser pequena em
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relacdo a outras empresas de maior porte. Para ndo sofrerem com os atrasos

das entregas, preferem garantir o fornecimento antecipadamente, comprando
para estoque.

O fornecimento de matérias-primas basicas ainda € um problema sério para

as empresas pequenas que querem livrar-se do risco de manter estoques altos.

No final dessa etapa, espera-se que os mostruarios fiquem prontos com
antecedéncia ao periodo de vendas, que os pedidos sejam registrados sem

erros e a tempo de produzi-los no prazo planejado.

3.5.2 Etapa 2: Compras

O objetivo dessa etapa é realizar a aquisi¢do dos insumos necessarios para
a confecgao do testes de produtos, os mostruarios e o atendimento a demanda,

baseados na programagao.

A Figura 3.12 apresenta um exemplo de formulario para compra de matéria-
prima.



S— - e MATERWAL <]}
;Entrada M sterial || C m EstunaduXCmtadoXEstoqml Cendtio Mntel'.‘m;mvdm Compra | D i )
Encontrar
=T [Taionar | | Auakesr |
Encotitrai' .. Duplicar ;
Atualizar Sabvar
; Salvar Excluir ;»
| Ewchuic | { Fechar
Imprimi | [ Litade
R ] Matesial
‘ : : || Cendrio
i . . Material Cor
j{‘fs"’fa{ﬁ‘fsstfx‘&x’fz :s}e‘u% A «? mm;; R | | & Tamanho
Dados do Fasnecedor : ‘Pené‘;i;)
o : . teriale 1
Nome Fartasiz | N o cteoMF [ I | Cos Perigd. |
Razdo Social | CBCTE | — — enario |
Asea de Atuago | ForeCom | " 1] CorTotal
fua | _ . . - I b ]
. Celudor | :
- . ; d I
Complemena [ ] L] 5
e —— = A [
£-ma _iiFone Repres. I

Figura 3.12: Formulario para emissao de ordem de compra

Para atingir o objetivo proposto, é importante a integracao das compras com
a programagcao e essas, por sua vez, integradas as vendas.

Para pequenas empresas, em especial, essa etapa nao sera feita em um
setor especifico, mas sim pelo proprietario, por isso quanto mais integradas
forem as compras, a programagao e a demanda, mais rapida sera a decisao
pela compra e pelas quantidades necessarias.

No final dessa etapa, espera-se que todos os insumos estejam disponiveis a

tempo para consumo dentro do ambiente de producado da empresa.
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3.5.3 Etapa 3: Entrada dos pedidos

O objetivo dessa etapa é registrar os pedidos de fabricagédo, tanto os

internos como os externos, para poderem ser tratados na produgédo e no

controle do processo.

A Figura 3.13 apresenta um exemplo de formulério para registro do pedido.

o e ——— e PED-IB_O_S - - i 4 ] [ 4
Cabegaho! Pedido | Piodutos Cancelados | Cendrio dos Cancelomentas | v
~JCodProdute [GT | Temanho|  Cor | Prego | Descrisao SomaPed.]  Adftige . |Reterénsinl | Encontrar |
» 3 ! i : i
Atualizar
| Duplicar
Salvar
i Excluir
Fechar
Imprimit
715 == e i R TR T T L T e ity |
: T * - iz:ﬁ;igilxgl(_,:.xxuz.uun;_.mu,(x,u;.fmx.xxi,_x.,(.&,x,g;;.xxxm.;.s,:\3,& A ERERSLERERY LWL ZEERY 111'&:;,’,.'_2_{
] CodProguto | Pedido | Emtregue [ Pedido Facgdo [Entregue Facedol SaldoFacedo | FEstonue

Figura 3.13: Formulario para registro do pedido.

Para atingir o objetivo proposto, todos os pedidos devem ser registrados em
um formulario que possibilite informar todos os dados do cliente, suas
observagoes, assim como os dados utilizados pela produgdo, bem como seu

acompanhamento durante sua passagem pela empresa.



84

Sao itens importantes de um pedido:
» cdbdigo do cliente e seus dados;
» codigo do representante;
» numero do lote;
» data de emissao do pedido;
> data da entrega do pedido;
» codigos dos produtos e suas quantidades;
» forma de pagamento;
» enderec¢o para entrega,;
> observagées e personalizagées.

No final dessa etapa, espera-se que todos os pedidos tenham sido

registrados corretamente e por completo.
3.5.4 Etapa 4: Emiss&o de ordens de fabricacao

O objetivo dessa etapa &, a partir da entrada dos pedidos, fornecer seis

formas de emissio de ordens de fabricagao, quais sejam:

> emissao de ordens por codigo do pedido;
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» emissao de ordens por produto;

> emissao de ordens por lote;

> emissao de ordens por data;

> emissao de ordens por material;

> emissao de ordens por cor.

A Figura 3.14 apresenta um exemplo de formulario de emisséo de ordens

de fabricacao.

0 Idem lee

N'Lotel Daialmal: ok ‘
Consulta por Lote e Data Estim. Enhega . . i ;
lCédPeﬁdo[ wn.m[ m&m | aodproam [nzfeténcia; Wsterial | €or _ |Tamenho[Pedido| 4 | puplicer

4 | Batvas
Excluir
i Feehar
o e o e ——_—— ot | OC emLote |
1 Tl e i O A T | por Lote'e
Consulta pot Data Estim. Entrega ’ . Data :
[Céd Pedido] i Lote | Data Ents. | Codl’rodutﬂ 1neterenm| “Watoril | Cor _[Tamanho| Peaido] | | Complela |
e o ) 0C em Lote
porlotee
Data
Resumida
O emLote
; 4 porData
““{Y"—"_——' = " 3 aiﬁﬂf R 3
S s e—— UL . {0Cemlote
Soma QY por Lote e Data Esnm. Entrega ; P"(‘iggla
[Wiote | Data Entr. | c«(!’todutn | Referemul Waterial | Cor e
[ ‘ . e | Material &
ol | Cor
‘ i 1 | Situagdo
K —_— T PG| | Makerie
mwM = - N

Figura 3.14: Formulario de emissao de ordem de corte
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Para atingir o objetivo proposto, as ordens de fabricagdo sdo montadas
segundo o sistema de produgdo que a empresa utiliza para a confecgéo dos
produtos.

E importante ressaltar que, a partir da confirmagdo da execugao de uma
ordem, é feita a baixa nos estoques (automaticamente), sendo por isso que,
ap6s uma ordem de corte ser emitida e executada, tem-se que confirmar a sua
efetivacao.

E comum montar ordens de fabricagdo baseadas em dois ou mais registros-
chave, como, por exemplo, uma ordem de fabricacéo para o material “X”, na
cor “Y”, do cliente “N”.

Dessa forma, o responsavel pelas ordens de fabricagdo interage melhor
com os outros registros que interferem na fabricagdo do produto, como, por
exemplo, estoques de matéria-prima, ou a urgéncia de um dado cliente. De
fato, nesse sentido, um programa de computador pode fornecer uma gama

grande de cruzamentos de informagdes antes de decidir o que fabricar.

Para o ramo do vestuario, a ordem de fabricagdo é bastante simplificada,
em virtude de que um produto, que recebe a ordem para ser fabricado,
dificiimente fica em estoque intermediario esperando a montagem. Entdo
quando esse recebe uma ordem de fabricagéo esta implicito que deve passar
por todas as etapas anteriormente programadas, até ficar pronto para venda-

entrega.

No final dessa etapa, espera-se que todos os produtos que deram entrada
por pedido sejam produzidos, consumindo a menor quantidade de matéria-

prima possivel, em tempo habil e seguido de baixo indice de desperdicio.
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3.6 Fase 5: Controle

O objetivo dessa fase & acompanhar e controlar o andamento da produgao
através de pontos especificos de inspecdo, na busca da sincronizacéo e

harmonia das atividades exercidas no sistema.

A Figura 3.15 apresenta o fluxograma das informagdes para essa fase.

Para atingir o objetivo proposto, a fase de controle preconiza a montagem
de cenarios de decisao. Os cenarios sdo montados a partir dos registros feitos
no sistema, cujo tratamento dos dados envolve calculos e cruzamentos de

informacgoes.
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Figura 3.15: Fluxograma do controle do sistema
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Um cenario de decisdo vai ser analisado sob a otica do alinhamento da
produgdo com a demanda. Nesse sentido, indicadores quantitativos devem ser
rapidamente interpretados e, em seguida, promover a correcéo dos desvios no
sistema.

Os cenarios se referem a possibilidade de trazer da base mais de uma

informagéo e compara-las.

A Figura 3.16 apresenta o fluxograma das informagoes monitoradas pelo
controle.

COMPRAS

GROGRAMAC AO

CONTROLE FAmRANmNTo)

Y

CRIACAO DOS
CENARIOS DE
DECISAO

v

GERENCIA

Y

FUNCIONARIOS

PRODUTOS MAIS
VENDIDOS

APURACAO DA
EFICIENCIA
PRODUTIVA

Figura 3.16: Fluxograma das informagdes monitoradas pelo controle
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No final dessa fase, espera-se que os gerentes e funcionarios utilizem os
cenarios para a tomada de decisdo, monitorando, interpretando,
compreendendo e corrigindo os desvios do sistema, baseados nos indicadores

fornecidos pelo processamento dos registros.

3.6.1 Etapa 1: Estoque de matérias-primas

O objetivo dessa etapa é controlar a entrada e saida dos insumos na
producéo, primando por estoques baixos, fornecendo dados precisos para as

compras.

A Figura 3.17 apresenta um exemplo de cenario para decis&o das compras

de matéria-prima.

—— MATERIAL
Programagao Compias | Entiads Material] Convumo Estimado X Cortado X Estoa = Adicionar_|

“Watorial | Cor | Urid. |OT Pedido] 0T Cortado | OT Saldo | QT Prog [0 Erdr.| Cons. Estiny. | Estoque Real Valor Estim.| ' E
» |CINERRE PRETO | Kg 4 4 0 - 1500 | 3500 4,00 31,00 40,00 -

!Registio Material

Atualizar
{  Dupficar

< S
Salvar  §

Ewcluir  §
- i

e |
Matesial

L

4 Cendrio
Material Coy
' 1 e Tamanho
Cendrio |
Materiale |
Cor Pesidd.,

Cendrio
' | Materiale
Cor Total |

R —— T

Figura 3.17: Cenario de decisdo de compras de matéria-prima
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Para atingir o objetivo proposto nessa etapa, sdo cruzados dados da
programacgéo de compras, da entrada no estoque, da devolugéo, do consumo
estimado e do consumo efetivo.

Esse cenario apresenta todos os dados necessarios para a formagao de
indicadores de consumo. No caso o indicador que auxilia na decisdo de

comprar ou ndo determinado insumo é o estoque real.

No final dessa etapa, espera-se que as compras se beneficiem dessa etapa,
comprando os insumos a tempo e em quantidades adequadas para a

produgao.

3.6.2 Etapa 2: Personalizagées

O objetivo dessa etapa é decidir se a personalizagéo vai ser feita antes ou
depois da montagem e ainda se vai ser feita com recursos proprios ou
terceirizada.

Para atingir o objetivo proposto, o desenvolvimento de produto deve
fornecer os dados técnicos que implicardo na decisdo de em que momento
executar (antes ou depois da montagem), quanto a personalizagdo e onde

executar (interna ou externamente) a empresa.

A decisdo de terceirizar ou nao certos servicos implica o tempo e a
qualidade que a empresa dispde, fazendo esse servico externamente a

empresa.

No final dessa etapa, espera-se que as personalizagées sejam monitoradas
e controladas a ponto de ndo baixar a qualidade dos produtos e serem

executadas em tempo habil.
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3.6.3 Etapa 3: Montagens

O objetivo dessa etapa & controlar a eficiéncia produtiva de cada produto e
seu fluxo na linha de montagem.

Para atingir o objetivo proposto, a produgéo diaria deve ser informada na

base para que sejam feitos os calculos relativos a eficiéncia de cada produto.

Nessa etapa também cabe a decisdo em relagéo ao servigo a ser realizado,
se interna ou externamente a empresa. Em alguns casos, o produto sai da
empresa para a realizagdo de parte das tarefas, retornando para o acabamento

e para a expedigéo.

Nessa etapa faz-se necessario o controle dos produtos que saem e
retornam da terceirizacdo, assim como os insumos que acompanham esses
produtos.

No final dessa etapa, espera-se que o tempo de passagem e a quantidade
montada estejam dentro do planejado e devidamente registrados no sistema.

3.6.4 Etapa 4: Terceirizagées

O objetivo dessa etapa & monitorar e controlar a entrada e saida de
produtos para servigos externos a empresa.

Para atingir o objetivo proposto, é necessario que o sistema seja informado
do fluxo de saida e retorno dos produtos, primando pela data de entrega,

anteriormente acordada entre o fornecedor e a empresa pedinte.

A Figura 3.18 apresenta um formulario de saida para a terceirizacgéo.
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Figura 3.18: Formulario de saida de produtos para terceirizagao

E fundamental nessa etapa a inspegao dos os produtos retornados para
assegurar a finalizaggdo com qualidade. Essa seguranca se da por meio de
romaneios de saida que especificam os detalhes técnicos dos produtos.

No final dessa etapa, espera-se que todos produtos direcionados para um
servico externo estejam registrados no sistema, a fim de poderem ser
localizados entre seus fornecedores, auxiliando no monitoramento do prazo de

entrega.

3.6.5 Etapa 5: Apuragéo da eficiéncia

O objetivo dessa etapa é fornecer aos gerentes indicadores de produgéo
que conduzam a empresa a busca da utilizagéo efetiva dos recursos humanos

e dos equipamentos.
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Para atingir o objetivo proposto o desenvolvimento deve dispor de todas as
operagdes e seus tempos-padréo de execugao para, a partir da quantidade
diaria produzida, montar um cenario de eficiéncia da empresa.

No calculo do tempo-padréo ja estdo inclusos os parametros relativos a
tolerancia e ao ritmo, isentando o processo das pequenas perdas de tempo de

um dia.

No final dessa etapa, espera-se que o tempo disponivel de um dia seja

plenamente ocupado.

3.6.6 Etapa 6: Produtos mais vendidos

O objetivo dessa etapa é acompanhar, simultaneamente as vendas, a

aceitacdo de determinado produto para confirmar ou n&o sua produgéo.

A Figura 3.19 apresenta um exemplo de cenario dos produtos mais
vendidos.

Para atingir o objetivo proposto, o sistema retorna um somatorio das
quantidades de produtos pedidas pelos clientes, classificando por codigo do
produto, tamanho, material e cor.

Dessa forma, imediatamente a entrada dos primeiros pedidos, é possivel ter
uma visao da performance de cada produto da colegéo.



Refetréncia [A
» 1000
) 1000
1000

Matesial | Cor | Petiido | Total Vendido
ALGODAQ i PRETO 7 7

Materil | Pedido | Total Vendido | = ¢
ALGODAO 7 7

Figura 3.19: Cenario de produtos mais vendidos

Outra vantagem que esse cenario proporciona €&, através de seus
indicadores numéricos, apontar qual modelo, material, cor e tamanho foram
bem-aceitos pelos clientes, sendo um 6timo indicador para a criacdo das
cole¢des futuras.

No final dessa etapa, espera-se que os gerentes, de posse desses
indicadores, alinhem suas opgdes de venda, em estilo, preco e publico-alvo ao
mercado consumidor.

3.6.7 Etapa 7: Expedicao

O objetivo dessa etapa &, a partir dos produtos prontos, entregar aos
clientes o mix solicitado, sem erros.
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Duas formas de expedigéo s&o verificadas nesse ambiente: por produto e
por pedido. A primeira caracteriza a expedi¢do parcial em que a empresa
entrega o pedido do cliente segmentado, isso &, quando ha produtos
suficientes que valha a pena transportar, a empresa expede um mix para o
cliente antecipar as vendas. A segunda caracteriza a expedi¢cdo completa onde
o cliente recebe todo o pedido de uma s6 vez.

A Figura 3.20 apresenta um cenario de expedicao por produto.

T oA

Raierénda;: 1

Tamanho:
Ano:

i

Nome Fantasia

Figura 3.20: Cenario de expedic¢io por produto

Para atingir o objetivo proposto o cenario de expedigdo pode assumir a
entrega por produto e por pedido. Qualquer uma das expedic¢des trabalha sobre
a mesma base de dados.

A escolha por uma forma, ou outra depende do sistema de produgéo da
empresa e do sistema de recebimento do cliente.
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Em ambos os casos, existe no momento da expedicdo a necessidade de
saber quem pediu aquele produto (expedigdo por produto), para, em seguida,
verificar se o pedido estd completo (expedigédo por pedido). Por isso, os dois
métodos trabalham integrados de forma que qualquer distribuig&o por produto

vai, com certeza, se referir-se ao pedido de algum cliente, e vice-versa.

Para efeito de conferéncia do cliente, emite-se nesse momento um

romaneio com os produtos expedidos, colocando-o dentro da caixa.

No final dessa etapa, espera-se que todos os produtos sejam distribuidos de
forma rapida e precisa, em quantidades, tamanhos, cores e modelos solicitados

pelo cliente.

3.6.8 Etapa 8: Faturamento

O objetivo dessa etapa é fornecer para os gerentes a situagdo de contas a
receber da empresa. Para atingir o objetivo proposto, é feita a soma dos
valores de cada pedido, apresentando-os em um cenario que pode cruzar o

faturamento com as despesas e os custos da empresa.

No final dessa etapa, espera-se que o gerente tenha informagdes para

administrar a produgéo e o negocio.

3.6.9 Etapa 9: Criagdo dos cenarios de decisao

O objetivo dessa etapa é permitir que os usuarios do sistema tenham
informacdes claras e objetivas dos pontos-chave da administracao da produgéao

e do negdcio.
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Para atingir o objetivo proposto nos cenarios, sédo cruzadas as informagdes
interdependentes que foram registradas ao longo do processo de producéo,
mediante registros previamente formatados.

Um cenario consiste em mostrar indicadores de uma variavel do sistema,

como o intuito de auxiliar o usuario na tomada de decisdo. Sado exemplos de
cenario:

» cenario de estoque de matéria-prima;
» cenario de produtos em processo;

» cenario de ordem de fabricagéo;

» cenario de faturamento;

» cenario de expedigao.

A Figura 3.21 apresenta um exemplo de cenario do tempo de passagem de
um produto na empresa.
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Pegas coitadas no periods

Data Cortado | Horbrio 1 Referéncia 1 mlﬂi
1201202001 1212 1000  ALGODAO GENERICO
1281272001 1212 1000 ALGODAO GENERICO
121202001 12412 1000 ALGODAO PRETO
1 001 AO

Pecas Pedidas u Expedidas ; .
Data Ped | Hora Pedt | Poditlo | Data Exp | Hots Exp | Enfreque | T Dias Cod Produts

» | 02m820m 14:25 2 124272001 14.00 2 132 AG-DESIGN 1 1000G10100VE2

02/08/2004 14:25 2 121242001 14:00 2 132 AG-DESIGN 1 1000010100%E2

ALGODAC PRETO
ALGODAD PRETO

Figura 3.21: Cenario do tempo de passagem (lead time) do produto na

empresa

No final dessa etapa, espera-se que os usuarios do sistema tenham acesso
as informagdes cruciais para a administragdo da produgéo. Informacgdes que
serdao processadas pelo computador, pois de outra forma seria extremamente

macante as pessoas elabora-las.

3.7 Consideragoes Finais

Esse capitulo apresentou a forma como um PCP para pequenas empresas
do ramo do vestuario pode ser implantado em médio prazo, cerca de seis

meses, tempo de realizagdo de uma colegéo.
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A implantacédo do sistema de PCP informatizado proposto atenta para a
preparacdo do ambiente, no tocante ao tratamento que os dados devem ter,

durante a producao de pecas para vestuario em ambientes informatizados.

Também preconiza a organizagdo, classificagdo e perpetuagdo de
informacdes de uso repetitivo, retirando dos usuéarios do sistema o trabalho
macante de certas atividades de planejamento e controle, promovendo melhor

qualidade nas informagdes retornadas do sistema.

O treinamento dos gerentes e funcionarios, assim como na integragéao das
pessoas com o sistema de PCP, estdo demonstrados os pilares da busca por

melhorias da produgao.

Com um sistema de PCP que centraliza os dados em uma base versatil, sao
possiveis cruzamentos de registros que montam cenarios diversos, auxiliando

os usuarios na tomada de decisdes.

No proximo capitulo, uma aplicagdo pratica do sistema de PCP proposto

sera apresentada e seus resultados serao discutidos.



CAPITULO4 IMPLANTAGAO DO SISTEMA DE PCP
PROPOSTO

Esse capitulo sera apresentado o modelo de implantagao do sistema de
PCP proposto para pequenas e medias empresas do ramo do vestuario. O
capitulo inicia com uma explanagéo sobre o ambiente da empresa antes da
implantagdo do sistema de PCP. Em seguida sao relatadas as restricbes
surgidas na dindmica de implantagcao, para imediatamente reapresentar as
fases e etapas do modelo de PCP informatizado na pratica, fechando o capitulo

com comentarios.

4.1 Introdugao

De forma abrangente, as PMEs do ramo do vestuario trabalham
influenciadas pelas mesmas variaveis ambientais. No tocante a produgdo, a
“experiéncia” do proprietario (o “faz tudo”) esta a frente de qualquer
questionamento mais profundo acerca da condugao do negbcio, sendo este o
ponto da consolidagédo do paradigma do empresario, ao mesmo tempo que a

inovacdo surge como “ameaga” a estabilidade desse paradigma.

Registrar dados em um computador que processa 0s registros num sistema
dedicado, retornando informagdes precisas e confiaveis parece ser o temor que
ronda o pensamento do empresario, principaimente os que nao conhecem
casos de sucesso na implantagdo de sistemas de PCP, ou até mesmo

desconhecem o que € um PCP.

No entanto, a dificuldade maior reside na descentralizagdo do poder.
Exercido pelas pessoas que, por muito tempo, acumularam experiéncias e

dados preciosos sem a preocupagdo de compartilhar essas informagoes.
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Associe-se a questdo do poder da informag&o compartilhada, no processo de
manufatura, ao tratamento dos dados num computador, e tem-se uma

“revolucéo” nesse ambiente.

Nesse sentido, a precisdo e a confiabilidade nao estdo associadas ao
processo em si, mas ao sistema de implantagdo escolhido, bem como o
ferramental e seu grau de adaptabilidade as peculiaridades do ambiente em

que se insere.

Assim como os proprietarios tém dificuldades em descentralizar
informagdes, os funcionarios em suas tarefas também sao resistentes. Por isso
é crucial para a implantagdo de um sistema de PCP a cumplicidade do
empresario e dos funcionarios na busca de melhorias na conducdo das
atividades de produgao.

Em fungao disso, para aplicagdo do modelo, foi escolhida a Carlin Industria
e Comércio de Confeccdes Ltda. dona da marca Ginga do Corpo, dado seu
nivel mais avangado de organizagdo, e dada a vontade e disponibilidade de
recursos. Como exigéncias para a implantagdo do modelo proposto, foram
colocadas as seguintes condi¢des:

> tempo maximo para implantagéo de seis meses;

> trés computadores com processador de no minimo 500 mhz, 64 Mb
de memoéria RAM, HD de 10 Gb e ZIP Drive de 100 Mb no servidor,
instalados em rede por um Rub de 8 portas. O restante da

configuragéo segue os padrdes comerciais;

> um pacote Microsoft Office Pro 2000;
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> a disponibilidade de, no minimo, quatro horas por semana para

treinamento e operagao do sistema.

Essa empresa foi fundada em 1989 e constituindo-se em uma sociedade
entre trés familiares, a matriarca e duas filhas. A empresa esta localizada em
Caxias do Sul, na Rua Ernesto Marsiaj, 321, no Bairro Petrépolis. A empresa
conta com treze funcionarios, onde alguns desempenham mais de uma
funcéo, conforme a Figura 4.1.

A empresa apresenta um regime de produgao distribuido da seguinte forma:

» 85% da produgao & na prépria empresa;

» 05% da produgao é terceirizada;

> 10% compreendem a aquisi¢do de produtos prontos;

» 45% referem-se a servigos de personalizagao.

Cargo Quant. Funcdes na empresa
1- Socio Proprietario Administrativo e Financeiro
2- Socio Proprietario Estilista e Compradora
3- Sécio Proprietario Departamento Comercial e Vendas
4- Funcionario Auxiliar Estilista

5- Funcionario Modelista

6- Funcionario Secretaria e Auxiliar Administrativo
7- Funcionario Cortadora

8- Funcionario Passadeira

9- Funcionario Auxiliares Gerais

DNl —

10- Funcionario Costureiras

Figura4.1 Cargos e fungbes na empresa
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Para o desenvolvimento dos produtos, a empresa conta com os seguintes

equipamentos:

» cinco computadores em rede;

> uma estacdo de CAD/CAM com plotter,

» um notebook para as vendas;

» 09 maquinas de costura reta;

> 04 maquinas overlok;

> uma prensa de colar entretela;

> uma maquina de passar roupa;

» duas maquinas manuais para cortar tecidos;

» um compressor de ar;

> uma galoneira;

» uma maquina de duas agulhas.

As instalagbes estao localizadas no mesmo terreno da residéncia da
matriarca em area correspondente a 120 m?, dividida entre os setores de
recepgdo, administragdo, modelagem, produgao, almoxarifado, expedicao,

estoque para pronta entrega e show-room.
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Os produtos s&o desenvolvidos para duas colegoes anuais, primavera-verao
e outono-inverno para o publico exclusivamente feminino, comercializando

cerca de 90% sob encomenda (por pedido) e 10% para pronta entrega.

A pronta entrega tem na empresa a funcao de melhorar o aproveitamento
da matéria-prima basica (tecidos, malhas, etc), ou seja, durante o
planejamento das ordens de fabricagao sdo avaliados os desperdicios em
fungdo da demanda, e em alguns casos um ou mais produtos podem ser

produzidos para melhorar o indice de aproveitamento do material.

Cada colegao conta com uma média de 90 modelos, 4 tamanhos e 6 cores,
oferecendo a cada colecdo 2160 opgdes de venda para comercializagao. Os
tecidos utilizados no desenvolvimento dos produtos sdo de alta qualidade,
primando pelo conforto, pela mobilidade, para um publico-alvo que atinge
mulheres na faixa etaria de 20 até 40 anos, que procuram uma proposta de
moda moderna, baseada em tendéncias mundiais tanto para uso diario como
para noite.

A venda por pedido se realiza com a apresentagéo do mostruario para o
cliente em hora e local marcado, com a'possibilidade de um modelo vivo vestir
as roupas para aprovagao da proposta e em seguida realizar o pedido. A cada
colegao a empresa langa um catalogo com as propostas da estacgéo, fixando a
marca entre os clientes e concorrentes.

4.2 Implantagio do Sistema de PCP Proposto

Verificou-se, na implantagdo do modelo proposto, uma série de restricdes
caracteristicas das empresas familiares. A primeira delas € a resisténcia a

mudangas.
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A resisténcia @ mudanca revela um conjunto de fatores e situacdes muito
abrangente; porém, nesse ambiente, o que mais se destacou foi a duvida se o
sistema realmente traria beneficios adequados num curto espago de tempo em

funcao do investimento exigido.

Outro ponto € o de que € comum, em empreendimentos pequenos, O
acumulo de tarefas, em fungado do custo e da disponibilidade de pessoal. Nessa
empresa, esse ambiente se confirma, apesar da consciéncia dos proprietarios

em relagéo a necessidade de melhorar o fluxo das informacoes.

Imediatamente, o compartiihamento de dados no computador abala a
estrutura da informagao vigente, causando reagdes de repulsa, indignagéo e a
desaprovagdo do novo método de tratamento dos dados que circulam no

processo de fabricagao.

Visivelmente as pessoas com mais experiéncia, ou com cargos de
lideranca, sentem-se intimidadas ao serem convidadas a compartilhar

informagdes que antes dependiam exclusivamente delas.

Para o empresario de um pequeno empreendimento, a centralizacdo das
informagdes é altamente restritiva, porque torna o processo dependente de
uma pessoa que vive a sensagéo de poder e manipula seu espago como sendo

impenetravel, prejudicando a coletividade.

Essa sensacdo de poder é vivenciada tanto entre os proprietarios como
entre os funcionarios. Entre os funcionarios, a centralizagdo das informacoes
acarreta num alto risco para os pequenos empreendimentos, dada a
vulnerabilidade a que esses se expdem quando um “profissional” por motivos

previstos em lei, ou por fatalidade, venha a faltar.
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Uma terceira restrigdo esta associada ao ambiente operacional vivenciado
na produgdo, que surge essencialmente da tentativa baseada no erro/acerto,
tornando os agentes do processo muito convictos das tarefas que realizam. Por
outro lado impede que percebam um nimero maior de variaveis (fatores)
altamente influentes no processo.

Até o inicio da implantagéo, as atividades de controle eram realizadas sem
grande organizagéo e precisdo, dada a burocracia e dado o tempo necessario
para o controle. Para a implantacao do sistema de PCP informatizado, uma
série de procedimentos e rotinas foram necessarios, acarretando atividades
novas, essenciais para a formagao de indicadores precisos que contribuiram

para a tomada de decis&o.

Nesse contexto verificou-se que as restrigdes estavam ligadas a falta de
dados histéricos e ndo permitiam que os proprietarios a priori vislumbrassem os
beneficios da operacionalizagdo, do registro e do processamento desses
dados.

Finalmente, tem-se a falta de tempo das pessoas para lidar com o novo
sistema. Em todo pequeno empreendimento, as tarefas diarias consomem boa
parte do tempo disponivel de um dia. A centralizacdo da informacgao, associada
as dificuldades de operacionalizar a produgéo, corresponde ao envolvimento
integral das pessoas-chave no processo.

Nesse ambiente, o acumulo de tarefas é comum, provocando uma
dependéncia completa do processo de fabricagao em relagdo a essas pessoas.
A produgio € pequena e intermitente com periodos de uso total dos recursos e

periodos de ociosidade.
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Na pratica, a dinamica de comunicagao verificada dentro desse ambiente de
produgdo é bastante compartimentada, principalmente pela imprecisdo dos
dados e compartiihamento inadequado das informagdes, acarretando

problemas operacionais que contribuem para a ineficiéncia da empresa.

Identificadas essas limitagdes, a implantagdo do sistema de PCP proposto
esse trabalho foi estruturada em cinco fases, sendo que a primeira nao esta
vinculada a informatica, por se tratar da preparagéo do ambiente da empresa.
As demais fases desenvolveram-se através do aplicativo CONFEC-2002 que e
um banco de dados dedicado ao planejamento e controle da produgao de

pequenas e médias empresas do ramo do vestuario.

Na Figura 4.2 é apresentado o fluxograma das fases de implantagdo do
sistema de PCP proposto. A seguir sdo apresentadas as fases e etapas que
compdem o modelo de implantagéo do sistema de PCP com dados referentes

a aplicagao na empresa.
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FASE1 > AMBIENTE (<
FASE 2 > | REGISTRO DA BASE [<€

Dados Essenciais
e Operacionais
Registrados?

FASE3 FORMACAO DA COLECAO [<€

y

Produtos
Aprovados?

FASE 4 >| VENDAS / ORDEM DE PRODUCAO —l___) -
Criacdo dos

Y Cendrios de Decisio

FASE S > CONTROLE / EXPEDICAO ~

Figura4.2 Fluxograma das fases de implantagao do sistema de PCP

4.3 Fase 1: A preparagao do ambiente

Nessa fase realizou-se o treinamento em trés etapas (palestra de
sensibilizacdo, preparagdo da geréncia, e preparagao dos funcionarios) onde
foram abordadas as vantagens e competéncias necessarias para implantagao
do sistema de PCP, salientando os pontos criticos conhecidos, principalmente
os relacionados a resisténcia na implantacdo dessa inovacdo € a

operacionalizagéo da produgao.
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Além disso foram realizados dentro da preparagdo do ambiente, a
padronizagéo das atividades, os procedimentos e as nomenclaturas, bem como
a codificacao das matérias-primas e dos produtos.

431 [Etapa 1: Palestra de sensibilizagéo

A palestra de sensibilizagao teve o proposito de apresentar aos proprietarios
e funcionarios a maneira como as informagdes podem ser estruturadas num
ambiente informatizado de PCP, comparando suas vantagens com o método

convencional.

Esse encontro foi planejado para esclarecer a todos o que de fato
representa implantar e utilizar um sistema de PCP informatizado, visto que, em
conversas informais com os proprietarios e funcionarios, detectaram muitas

duvidas acerca da sigla PCP e sua real fungédo em uma empresa.

Com duracéo de duas horas, estavam presentes as proprietarias e todos os
funcionarios envolvidos no processo interno de fabricagdo os quais foram
comunicados da implantagdo do sistema de PCP informatizado. Os assuntos
abordados abrangeram: fungdo do PCP na empresa, estruturagdo do produto,
pontos de inspegdo do produto na produgao, dados necessarios para dar a
partida ao sistema e manté-lo ativo, competéncias necessarias para
implantagdo do PCP, formagdo de indicadores precisos e confiaveis e 0s
beneficios que a informagéo compartilhada e descentralizada oferecem como

retorno.

Essa palestra criou uma certa instabilidade emocional, quando foi sugerido
que cada pessoa presente antes de realizar suas tarefas, perguntasse a si

mesma o que fazer, por que fazer, quando fazer e, por fim, como fazer.
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A intencdo de tais indagacdes estava centrada nas fases e etapas
posteriores que exigem uma estrutura clara e objetiva dos dados a serem
registrados na base.

A instabilidade que se criou é atribuida ao fato de exigir o registro de dados
na base para o compartilhamento, pois os comentarios imediatos foram acerca

da disponibilizagdo de experiéncias pessoais a outros colegas.

Por exemplo, “o que fazer' esta no sistema associado ao roteiro de
fabricacdo e seqlienciamento das operagoes. “Por que fazer” esta associado a
selecao das operagdes quanto a sua quantidade e ao objetivo, visando reduzir
a0 maximo tarefas desnecessarias. “Quando fazer” esta associado a
necessidade de as pessoas adequarem-se ao tempo disponivel para a
realizagao das tarefas, e o “como fazer” representa a maneira de registrar as

experiéncias adquiridas, em documentos digitais, no caso.

Sobre a indagagdo de “‘como fazer” foi salientada a interacdo que deve
existir entre o profissional e o conjunto de experiéncias, assim como o registro

desse conjunto de experiéncias na base de dados do sistema.

Um ponto forte da palestra consistiu em explicar que essas indagacoes
caracterizam a fungdo de planejar e controlar a produgdo: ‘o que fazer”
equivale ao roteiro de produgdo; “porque fazer” equivale ao objetivo e
quantidade de operagdes; “quando fazer’ equivale ao tempo disponivel, e

“como fazer” equivale a execugao-solugao das tarefas.

Esclarecidos esses pontos, realizou-se a preparagao dos gerentes e

funcionarios da empresa.
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4.3.2 Etapa 2: Preparagdo da geréncia

Essa etapa objetiva fornecer aos gerentes um modo pratico auxiliar de
conduzir suas decisées, baseado em indicadores reais por meio de
procedimentos quantitativos.

Considerando que muitos dos empresarios de pequenos empreendimentos
tomam suas decisées baseadas na intuigio e, as vezes, por desconhecerem
técnicas e outras formas de diminuirem o grau de risco de suas decises,
acabam por desperdicar tempo e dinheiro. Propbs-se a analise de dados

historicos de colegdes passadas para formar indicadores as novas colegdes.

Nessa etapa, os responsaveis pela condugdo da empresa, no caso as
proprietarias, foram treinados para interpretar os indicadores retornados pelo

sistema de PCP a ser implantado, para alinhar a produgéo a demanda.

Os indicadores analisados foram separados em mix de op¢des de venda e

mix de vendas efetuadas.

Os dados relativos as vendas revelam se o mix de opgdes (produtos
planejados) condiz com as expectativas dos clientes (produtos comprados),
apontando quais produtos foram mais solicitados em funcao de suas variantes

em modelo, tamanho, material, cor e preco.

Para ilustrar aos gerentes a importancia dessa analise, foram cruzadas
ambos indicadores provenientes do mix, utilizando os dados histéricos de

colecdes passadas e exemplos.

A analise do mix possibilitou aos gerentes uma reflexao inicial mais clara
sobre qual variante aprofundar na pesquisa do poés-venda, ja que o0s

indicadores qualitativos dependem do feedback do consumidor, e este nao
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estava sendo ouvido diretamente, ou seja, as informagées da venda séo
repassadas pelo cliente varejista.

O retorno dado pelo varejista pode trazer consigo uma carga de indug&o

que nao expressa necessariamente a expectativa do consumidor final.

A analise do mix ndo tratou a previsdo de venda inicialmente, o objetivo
principal foi identificar que variantes (modelo, material, cor, tamanho e prego)

foram mais solicitadas, para o planejamento da nova coleg&o.

Verificou-se que a quantidade de cores poderia ser diminuida, pois uma
cartela de cores com muitas opgdes (seis ou mais cores) nao expressava um

melhor desempenho nas vendas.

Da mesma forma, o material podia ser melhor aproveitado se fosse
oferecido em mais modelos, reduzindo assim a quantidade de tipos de material.
Essa reducdo nos tipos de materiais proporciona um pedido total maior do

material, reduzindo em muitos casos o prego da matéria-prima.

Efetivamente o treinamento da geréncia, composta pelos proprietarios,
apontou para a realizagdo de uma pesquisa de poés-venda mais abrangente,

cruzando os resultados pesquisados no varejo e no consumidor final.

Um aspecto importante tratado no treinamento foi abordar que a integridade
da base dependeria dos gerentes para prosseguir como o planejado. O

acompanhamento da geréncia efetivar-se-ia através dos cenarios de deciséo.

O acompanhamento pelos cenarios mostrou-se eficaz, porque estes trazem
informagées cruzadas, e o ndo-registro de dados era facilmente detectado e

apurado instantaneamente.
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A analise e interpretacdo dos indicadores, juntamente com as informacdes

retornadas pelos cenarios consistiram na preparagéo da geréncia.

4.3.3 Etapa 3: Preparagdo dos funcionarios

Na etapa anterior, a geréncia foi treinada para alinhar a produgéo a
demanda, baseando-se em indicadores retirados de dados histéricos de

colecdes passadas, com vistas ao planejamento da nova colegao.

Nessa etapa foram apresentadas aos funcionarios as competéncias
necessarias para, juntamente com a geréncia, colocar o sistema em
funcionamento.

Participaram da efetivagdo dessa etapa a secretaria, a modelista, o

cortador, as costureiras e as auxiliares gerais.

Durante o treinamento foram selecionados os profissionais que, segundo
suas habilidades e competéncias melhor se encaixavam no projeto e nas
atividades eleitas pela empresa, como pontos de controle. Foi considerada
também a espontaneidade por parte dos funcionarios para assumir 0 novo
compromisso. A alocagdo dos responsaveis pelas fungbes no sistema é
apresentada na Figura 4.3.
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Tipo do Registro/Controle

Responsaveis

Analise do mix

Gerentes (proprietarios)

Dados essenciais

Secretaria

Dados operacionais

Secretaria

Formacao da colecado

Secretaria

Programacao Gerentes (proprietarios)
Compras Gerentes (proprietarios)
Vendas Gerentes (proprietarios)
Corte/montagem Profissional dedicado
Terceirizagao Auxiliar geral

Estoques Auxiliar geral
Expedicao Secretaria

Emissao fiscal/Faturamento | Secretaria

Figura 4.3 Pontos de registro e controle

As habilidades exigidas para a implantagdo sao o dominio da informatica
basica e da interface do aplicativo CONFEC-2002, e as competéncias exigidas
sio as relativas ao registro dos dados na base que devem passar
obrigatoriamente pela classificagéo, padronizagao e codificagdo quando for o

caso.

O treinamento foi realizado na medida em que o sistema foi sendo
implantado, isto é, um dia antes de comegar as atividades pertinentes a cada
fase e etapa eram reunidas as pessoas responsaveis e passadas as instrugoes

preparatérias de registro e operagao do sistema.

A sistematica de treinamento gradativo revelou-se adequada porque dosou
a quantidade de informagdes ao mesmo tempo que nao afastou as pessoas por
um longo periodo de tempo de suas atividades.

Com relagéo a operagao do sistema, a interface toda em lingua portuguesa,
totalmente escrita, sem icones e com a nomenclatura do ramo, proporcionou
rapidamente a aceitacdo e assimilagao dos comandos e procedimentos

necessarios para registro.
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434 FEtapa 4. Padronizagdo das atividades, procedimentos e

nomenclatura

Nas etapas anteriores, gerentes e funcionarios foram informados,
sensibilizados e treinados para estruturar as informagdes introdutérias a
implantagcdo do sistema de PCP informatizado. Nessa etapa foram montadas
tabelas para as atividades, os procedimentos e as nomenclaturas e suas

designacdes para poderem ser classificadas e ordenadas.

Participaram da efetivagéo dessa etapa a proprietaria, responsavel pelo

desenvolvimento de produto, a secretaria, a modelista e as auxiliares gerais.

Cada atividade, cada procedimento ou nome identificado foi escrito em
tabelas préprias contendo dois campos a serem preenchidos: o tipo da

atividade, procedimento ou nome e a respectiva descricdo quando necessario.

Esta etapa proporcionou a empresa uma boa interagdo entre os
funcionarios, permitindo a estes pesquisar e empregar um vocabulario mais

condizente com o ramo.

A tarefa de classificar e ordenar os dados interferiu na organizagao interna
da empresa que logo percebeu a necessidade de aperfeicoar a identificagao e

disposicao dos insumos presentes no ambiente.

Na Figura 4.4 sdo apresentadas algumas atividades importantes para

estruturar a hierarquizagéo do processo de producao.
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Atividade Descricéo

Criacao Pesquisar e desenvolver a proposta da colecéo.

Modelagem |Desenhar os moldes necessarios para aprovacgao e fabricagao
dos produtos propostos pela criagéo.

PCP Registrar, planejar e controlar o processo de produgao.
Fornecer os indicadores para a tomada de deciséo.

Corte Cortar materiais a partir dos moldes, segundo uma ordem de
fabricacgao.

Montagem |Costurar, aplicar e acabar os produtos solicitados pela ordem de
fabricagéao.

Facgao Identificar, separar e registrar as saidas e retorno dos produtos e
operagoes terceirizadas.

Venda Mostrar, vender e registrar as informacgdes relativas ao pedido.

Estoque Identificar, planejar e adquirir insumos.

Expedicdo | Classificar e distribuir os produtos para os clientes.

Figura4.4 Classificagao das atividades

Devido a estrutura da empresa ser bem reduzida e as atividades serem

muitas vezes um misto de varias outras, a quantidade de atividades tornou-se

simplificada.

A Figura 4.5 apresenta alguns procedimentos relativos ao modo como tratar

cada atividade mais especificamente para a seqilenciagéo das operagoes.

A identificagdo e classificagdo dos procedimentos deveria ter reunido e

seqlienciado as principais tarefas dentro do sistema e da fabricagdo dos

produtos, a fim de diminuir as falhas no processo, atendendo em grande parte

as perguntas de “como fazer” e “quando fazer’.

Procedimento

Descricao

Programagao

Pesquisar indicadores; estimar demanda; requisitar amostras de
materiais para testes; requisitar material para produgao.

Corte Classificar os produtos por modelo, material, cor e tamanho,
aproveitar o material, registrar consumo e desperdicio.

Estoque Identificar, avisar, requisitar e registrar os insumos necessarios.

Expedicao Classificar, distribuir, registrar e preencher nota fiscal.

Figura4.5 Classificagdo de alguns procedimentos




118

Porém, os procedimentos foram pouco desenvolvidos, porque a empresa
néao usa roteiro de fabricacdo para os produtos. Solicitaram que esta parte do
sistema fosse tratada em outro momento pelo tempo que exigiria para sua
efetivacéo.

As Figuras 4.6, 4.7 e 4.8 ilustram alguns dados que foram classificados e
listados para a codificagdo na etapa seguinte.

Produto Descrigao
Blusa Produtos para verao e inverno
Calca Produtos para veréo e inverno
Saia Produtos para verao e inverno
Macacao Produtos para veréo e inverno
Vestido Produtos para verao e inverno
Jaqueta Produtos para verdo e inverno

Figura4.6 Classificago de alguns produtos

Matérias-primas Descricdo/Composicéo
Cetim Flap 100% Acetato
Cetim Listrado 98% Poliamida 2% Elastano
Crepe Liz 89% Viscose 7% Poliamida 4% Elastano
Diagonal (Jacquard) 48% Poliamida 48% Poliéster 4% Elastano
Satin Bonsai 51% Poliéster 49% Poliamida
Show (Chou) 75% Poliamida 25% Elastano
Strech (Strech Freedon) |96% Poliéster 4% Elastano
Tic (Romantic) 100% Poliamida Extra
Top (Ponto Roma) 96,4 Acetato 3,5 Elastano
Toque (Light) 89% Poliamida 11% Elastano
Tule (Tule Elastico) 88% Poliamida 12% Elastano

Figura 4.7 Classificagao das matérias-primas.

Cores Descricao
Abacate Tom de verde
Alaranjado Livre de descricao
Amarelo Livre de descri¢do
Améndoa Tom de amarelo
Amora Tom de roxo
Anil Tom de azul
Areia Tom de amarelo

Figura 4.8 Classificagéo de algumas cores
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Em geral a confecgdo de roupas opera com um volume de dados muito
grande devido & moda estar em constante processo de inovagao; por exemplo,
as cores dos tecidos muitas vezes tém tonalidades semelhantes, mas, por
fazerem parte de uma proposta baseada em temas especificos, essas

tonalidades trocardo de nome ao longo de sua existéncia para fazer alusao a
tendéncia.

Essas situagdes comuns do ramo dificultam a classificagao, ordenagao e
assimilacdo dos dados pelas pessoas no sistema. Em especial a padroniza¢ao
da nomenclatura exigiu um tempo consideravel para ajustar a classificagéo em
termos de quantidade e objetividade dos dados que a empresa utiliza
diariamente. Contudo alguns dados podem ser manipulados de forma a
contribuir para um melhor desempenho do sistema. Casos esses que serao

vistos a seguir na etapa da codificag&o.

435 FEtapa 5: Codificagdo das matérias-primas e produtos

Baseado nas tabelas estruturadas na etapa anterior foi associado o cédigo

pertinente a cada classificagao.

A codificacdo necesséria para implantagéo do sistema de PCP pode ser
bastante abrangente; no caso especifico foram codificados apenas os dados

que efetivamente seriam usados na aplicagao.

Participaram da efetivagdo dessa etapa, a secretaria, a modelista, o

cortador, as costureiras e as auxiliares gerais.

Para associagdo dos codigos aos dados classificados, foi sugerido que as
variantes de cada dado tivessem um intervalo numérico, permitindo a

introducao futura de outros dados pertencentes a mesma familia.
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Por exemplo, o produto blusa pode ter intervalo de codigo entre 0 e 99.
Dentro desse intervalo, sdo codificadas todos as variantes de modelo de

camisa, camisas basicas, camisas sociais, camisas de mangas curtas, etc.

Da mesma forma foram tratados as matérias-primas e outros dados,
permitindo que as pessoas gravassem com mais facilidade os dados
registrados ao longo do uso do sistema. Essa etapa foi marcada por um

exaustivo trabalho em adequar o codigo ao seu significado.

A codificagao das matérias-primas foi dividida em duas categorias:

> Material: as que passardo por algum trabalho de transformacao,
essencialmente panos, materiais de origem natural e sintética,

exemplificado na Figura 4.9;

» Aviamentos: que sdo adquiridos prontos dos fornecedores (botbes,

ziperes, linhas, etc.), exemplificados na Figura 49.

Cédigo Material Descricao

012 Cetim Flap 100% Acetato

005 Cetim Listrado 98% Poliamida 2% Elastano

006 Crepe Liz 89% Viscose 7% Poliamida 4% Elastano
008 Diagonal (Jacquard) 48% Poliamida 48% Poliéster 4% Elastano
011 Satin Bonsai 51% Poliéster 49% Poliamida

003 Show (Chou) 75% Poliamida 25% Elastano

010 Strech (Strech Freedon) |96% Poliéster 4% Elastano

007 Tic (Romantic) 100% Poliamida Extra

009 Top (Ponto Roma) 96,4 Acetato 3,5 Elastano

002 Toque (Light) 89% Poliamida 11% Elastano

004 Tule (Tule Elastico) 88% Poliamida 12% Elastano

Figura4.9 A codificagéo para os materiais
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Cédigo Aviamento Descri¢cao
3020 Botao |Botédo Bola Tam 20
3052 Botao |Botdo Fixo Aguia

3051 Botdo |Botao Fixo Estrela
3100 Botdao |Botao Forrado Tam 20
3101 Botdao |Botdo Forrado Tam 28
3102 Botao |Botao Forrado Tam 30
3030 Botao |Botado Ima

3000 Botdao |Botdo Tam 20

3001 Botao |Botdo Tam 24

3002 Botao |Botdo Tam 28

3020 Botao |Botdo Bola Tam 20

Figura 4.10 A codificagéo para os aviamentos

Ja a Figura 4.11 apresenta um exemplo de codigos para uma familia de

produtos e a Figura 4.12 para a codificagao das cores.

Cédigo Produto Descricéo

1043 Blusa Blusa Malha Sanfonada

1044 Blusa Blusa Malha Colete

1045 Blusa Blusa Malha Escudo

1046 Blusa Blusa Malha Dec. V. Transpassado
1047 Blusa Blusa Malha Bordada

1048 Blusa Blusa Malha Listrada

1049 Blusa Blusa Malha Bicolor

Figura 4.11 Exemplo de uma familia de produtos e seus respectivos codigos

Cédigo Cor Descrigao
210 Abacate Tom de verde
100 Alaranjado Livre de descri¢ao
010 Amarelo Livre de descri¢céo
618 Améndoa Tom de amarelo
610 Amora Tom roxo
733 Anil Tom de azul
324 Areia Tom de amarelo

Figura 4.12 Exemplos da codificagao das cores

A preparagdo do ambiente (Fase

tratou principalmente dos

1)

procedimentos indispensaveis a implantagéo do sistema de PCP informatizado,

nao aprofundando as questdes afetivas implicitas na dinamica de convivio dos
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funcionarios e proprietarios; no entanto, foi trabalhado o compartithamento de
informacées que, por si so, transpds barreiras de comunicagao e
relacionamento, pelo simples fato dessas pessoas estruturarem a informagao
de que sao agentes.

Como resultado positivo dessa maneira um tanto “vertical” de preparagao,
ha um ganho de tempo consideravel e um plano firme de propésitos com
resultados palpaveis. Essa maneira vertical de implantagao foi escolhida com
base no baixo grau de escolaridade e no pouco conhecimento dos funcionarios

e proprietarios sobre sistemas de PCP.

Outro aspecto a considerar foi & expectativa inicial dos proprietarios em
alcancar resultados rapidos. Nesse sentido, a preparagao do ambiente foi
focada basicamente nas informagdes essenciais para implantagéo, oferecendo

pouco tempo para uma sensibilizagdo mais abrangente da equipe.

Com o ambiente e os dados estruturados, passou-se ao registro na base

como sera visto na Fase 2 a seguir.

4.4 Fase 2: Registro da base

Na fase anterior foram sensibilizados e treinados os gerentes e funcionarios
para estruturarem os dados que circularao no sistema. Nessa fase, esses
dados s3o registrados em um aplicativo dedicado para compor o montante de

informagdes que auxiliardo no planejamento e controle da produgao.

O registro na base prima pela persegui¢do de um padréo, ao mesmo tempo
que requer a simplificagdo e o significado para a assimilacao rapida desses

registros durante sua utilizagao.
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As tabelas de dados classificados e codificados na Fase 1, etapas 4 e 5,
padronizagdo e codificagdo respectivamente, proporcionaram nesta fase o
registro rapido dos dados caracterizando essa fase como uma fase de

digitacao.

A efetivacdo dessa fase contou com a secretaria, a modelista e as auxiliares
gerais, onde cada uma dessas pessoas registrou, no sistema, uma parte dos
dados, a fim de diminuir o tempo de digitacao e desenvolver familiaridade com
a interface do programa.

Para a implantagdo do sistema de PCP e registro na base, a empresa
contou com 4 computadores em rede: um computador para a secretaria, um

para a administragdo, um para a producao e um computador para a expedi¢ao.

A fase anterior (Fase 1) foi determinante para agilizar o registro dos dados
nesse periodo, contribuindo para a geragéo de informagoes bem-estruturadas e
objetivas.

Mesmo com as informagdes bem-estruturadas surgiram alguns
contratempos em relagdo a forma de registrar os dados, como, por exemplo,

erros de grafia, formatos maitisculo e mindsculo mesclado.

A quantidade de registros necessarios para implantagao do sistema tomou
mais tempo dos envolvidos no recadastramento de clientes e fornecedores
porque exigiu uma revisao de enderecos, telefones e outros dados do cadastro

antigo.

Basicamente, a implantagdo do novo sistema requereu habilidades antes
inexistentes na empresa, um volume de dados muito grande e um

compromisso com a qualidade e significado das informagoes.
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441 FEtapa 1: Registros de dados essenciais

As etapas 1 e 2 dessa fase foram o ponto de partida para a implantagao do
sistema. Os dados registrados nesse momento montam posteriormente a
colegdo de produtos juntamente com as informagoes que os acompanharao até
a entrega aos clientes.

Os dados essenciais sdo caracterizados por estarem associados a outros
dados durante a formacéo da colegdo, sendo chamados de dados primarios.
Por exemplo, uma matéria-prima, quando registrada no sistema, deve receber
associacdo de um ou mais fornecedores; estes fornecedores, por sua vez,
devem estar devidamente registrados e disponiveis. A Figura 4.13 apresenta

os dados essenciais importantes para a formagao da colegéo de produtos.

Para interferir pouco no trabalho diario da empresa, o treinamento acerca da
operagao do aplicativo foi feito simultaneamente ao preenchimento dos dados.
Exceto o registro das matérias-primas, realizado pela modelista e auxiliares, os
demais dados foram registrados pela secretaria da empresa eliminando nesse

processo uma quantidade consideravel de papéis e ficharios.

Descrigéo
Cadastros de fornecedores
Cadastros de clientes
Cadastros de representantes
Cadastros de transportadoras
Cadastros de matérias-primas
Cadastros de procedimentos
Cadastros das atividades
Cadastros de dados fiscais, entre outros

Figura 4.13 Lista de dados essenciais
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Ficou clara nessa etapa a importancia de estruturar os dados antes de
serem registrados na base, pois a familiaridade das pessoas envolvidas com a
estruturacdo dos dados, na fase anterior, exigiu para essa fase apenas a
operacgao do sistema.

442 FEtapa 2: Registro dos dados operacionais

Os dados operacionais foram retirados da ficha técnica do produto aprovado
e das tabelas de dados codificados, variando de acordo com a proposta da
colegdo e o publico-alvo. Esses dados caracterizam-se pela relagdo com a
tendéncia vigente (moda), como, por exemplo, as cores € 0s tipos de materiais.
A Figura 4.14 apresenta a ficha técnica provisoria utilizada no desenvolvimento
dos produtos, concebida durante o inicio da implantagao.

O registro dos dados operacionais na base so € feito apo6s aprovagao do
produto mediante os testes denominados de pegas-piloto, isso porque, durante
a testagem, sao realizadas corregdes e adequagdes, sendo pertinente registrar
na base os dados do produto aprovado; do contrario, o tempo gasto com as
corregbes na base, antes da aprovagéo, pode caracterizar um desperdicio. A
Figura 4.15 apresenta a lista de dados operacionais selecionados para
aplicacéao.

A secretaria foi encarregada de registrar esses dados na base, conferindo e
verificando se a ficha técnica continha todas as informagdes necessarias para

estruturar a colegdo posteriormente.

Durante os testes foi sugerido que os funcionarios registrassem tempos de
execucdo das tarefas na ficha técnica para se ter uma idéia do tempo de
passagem do produto (lead time).
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Porém nio houve adesdo a proposta, pois a empresa elabora produtos
diferenciados em pequenas quantidades, cujo tempo gasto para cada operacao

nao compde um indice baseado em um ritmo de produgéo eficiente.

De acordo com os proprietarios, tal trabalho deve ser realizado na empresa
somente quando sua produgdo for expandida e o /ayout da producgdo permitir
alta produgdo, mesmo porque a complexidade de algumas operagdes exige
habilidades manuais de profissionais experientes para manter um padréo de

qualidade, tornando o tempo de execugcao um dado relativo.

Por exemplo, os bordados manuais com migangas e lantejoulas sao feitos
manualmente, assim como apligues em metais e outros aviamentos

decorativos.

Essa etapa foi marcada por uma série de adequag6es no desenvolvimento
dos produtos, o que & comum nesse ramo. O registro de informagdes surgidas
nas testagens, escritas na ficha técnica, e posteriormente registradas na base,
disponibilizou muitos detalhes da fabricagao que anteriormente dependiam

exclusivamente da memoéria das pessoas.
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Figura 4.14 Exemplo da ficha técnica utilizada
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Segundo os proprios funcionarios, alguns desses detalhes eram esquecidos
quando os produtos voltavam a ser fabricados por ocasido dos pedidos,

incorrendo em erros muitas vezes irreversiveis.

Descricao
Formacao dos cddigos de Produtos
Formacéo dos codigos das cores
Tamanhos dos produtos
Matérias-primas
Dados referentes a personalizacdo do produto
Operagbes: tempos, entre outros

Figura 4.15 Lista de dados operacionais

As etapas 1 e 2 dessa fase reuniram os dados necessarios para a
estruturacdo dos produtos e da cole¢do, que acompanham o produto até sua
expedicio e ficardo disponiveis para pesquisa. A seguir € apresentada a fase
de formacdo da colegdo de produtos que utiliza esses dados na sua
estruturacgao.

4.5 Fase 3: Formacao da cole¢ao de produtos

A estrutura dos dados de um produto para o ramo do vestuario exige uma
quantidade consideravel de informagdes para poder ser planejada,
acompanhada e controlada na produgao; esse sentido a informagdo em meio
digital (computadorizada) permite uma agilidade maior que os métodos

convencionais, desde que seja feita de forma organizada, clara e objetiva.

Na fase anterior (Fases 2), foi trabalhada a maneira de preparar e estruturar
os dados necessarios para iniciar a implantagdo do sistema de PCP. Nessa

fase esses dados foram reunidos para estruturar o produto e a colegao.
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Dados como quantidades de matérias-primas, tempos de execugao, roteiros
de operacdes, roteiros de fabricagdo e desenhos técnicos, juntamente com os
dados essenciais e operacionais, comporao as opgdes de venda e suas

peculiaridades.

Nesse ponto da implantagdo, o trabalho caracterizou-se pelas tarefas de
agrupamento de informagées, pois toda a estrutura e os dados necessarios ja
estavam disponiveis na base ou na ficha técnica do produto aprovado.

451 Etapa 1: Montagem dos cédigos unicos de produto

Um codigo unico de produto pode ser associado ao produto sem nenhum
significado aparente que possa diferencia-lo do resto da cole¢ao. No caso dos
codigos de produto desse sistema, o codigo de produto deve ter um significado
claro e possivel de ser decifrado e assimilado por qualquer pessoa da

empresa.

Para tanto, a estrutura de cddigo unico do produto utiliza-se de dados
essenciais e operacionais melhorando a comunicagéo interna e diminuindo a

quantidade de dados que circulam no sistema.

Exemplo disso é o cédigo do modelo, denominado no ramo de “referéncia’”.
Na pratica, a empresa utilizava um numero sequencial para identificar os
modelos. Dessa forma, uma blusa na colegio passada tinha codigo 0001, duas

colecdes depois uma blusa com as mesmas caracteristicas tinha codigo 1050.

A estrutura do codigo proposto atribui intervalos de cédigos para cada
modelo, de maneira que um modelo de blusa que conserve as mesmas
caracteristicas levara sempre o mesmo codigo. Na Figura 4.16 é apresentado o
formulario que permite a formagao do coédigo Unico através dos dados que

representam melhor as caracteristicas do produto.
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O codigo Unico de produto, para ser significativo, é formado por outros

dados denominados de variantes, cuja estrutura é:

» Cobdigo do modelo + tamanho + codigo do material + cédigo da cor +

complemento + codigo da colegao + codigo do ano.

Por exemplo, uma blusa tamanho GG, de algodao, vermelha, sem bordado,
do verao 2001 tem seu codigo representado como
5000.GG.100.010.SB.VE.01. Se por acaso na colecdo de veréo seguinte esse
produto for relangado, seu codigo mudara apenas quanto ao ano, ou seja,
5000.GG.100.010.SB.VE.02. Dessa forma, a quantidade de dados necessarios

é reduzida, ajudando a assimilagao rapida e duradoura das informagdes.

Juntamente com a formagéao do cédigo de produto, foram registrados os
dados técnicos que ndo sofrem alteragbes, em fungédo das variantes do
modelo, relativos a descrigdo do modelo, a impostos, operagdes, roteiro de

fabricacao, fisco e desenhos técnicos.

PRODUTO S "« [0 ]
hos Avmlﬂotdado:llistampax] P-econ:m Fui:‘)sn Trib. iAnaagao de Modekgj Tabela Pregtr‘._ I adicionar
B Encontral
Atuatizat

Salear
Exciuir

Fechar
AMENDOA G _ColecSo
OUMPO 33 Do

IMENSIDAC i q P
| [y || Meteret |
e mrberd 1 Qutior.

~ Operagic |  Magquina | Operac
UNIR MCR L JANETE

"'sél’i -~ "l(
prvgs | P o8 : Ta-manbos
597 §§§!L * 69 | | Aviamentas

% M S i || Bordados ﬁl

. Estampas
; Clonometmg

) C.tédiolC‘M:’ »
Dibito 1CM:
Frete:

;\KSOtde-Ob:a:- ~
| Bargem Lucro: -
4 Pis: |
¥} imposto Réndar

Cwih. Soctat :

Cares
Pedidos
| Lista Pregos ||
Ficha Téc.

-} Ficha Téc.
. Detalhada ¢

2 Classific. Fiscat | A
;_;z Sit. Tiibutagso: | 00

Figura 4.16 Formulario para registro dos dados essenciais e operacionais
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Principalmente os proprietarios e a secretaria, responsaveis por essa etapa,
deparam-se com um volume de dados muito grande para estruturar cada
produto ocorrendo um acumulo de tarefas. A empresa nao estava acostumada
a registrar tantos dados referentes aos produtos e, na maioria das vezes, esses

dados existiam somente na meméria das pessoas.

Quando todos os produtos estavam registrados na base, o sistema gerou os
codigos unicos formando a colegéo. Nesse momento sdo geradas as opgoes

de venda do produto.

Para saber quantas opgdes de venda seréo oferecidas utiliza-se o seguinte
calculo: multiplica-se a quantidade de variantes em cor, pela quantidade de
variantes em tamanho de cada modelo, chegando ao numero de opgdes de
venda por modelo. Em seguida somam-se todas as opgoes de venda de cada

modelo, obtendo-se o total de opgdes na colegao.

Por exemplo, o produto 1050 foi estruturado com 4 cores e 3 tamanhos,
totalizando 12 opg¢des de venda. Ja o produto 1052 foi estruturado com 3 cores
e 3 tamanhos, totalizando 9 opgdes de venda, e assim por diante. Somando-se
no final essas opcdes, tem-se o total de produtos oferecidos na colegao.

Aplicando a féormula a colegdo, foram criadas 904 opgdes de venda para
uma demanda, e produg&o estimada em 6.000 produtos.

452 Etapa 2: Associagdo das matérias-primas ao produto

As 904 opgoes de venda representam os produtos a serem planejados
nessa etapa, os quais tém de receber todos os insumos envolvidos em sua
fabricagao. A Figura 4.17 apresenta o formulario de registro para os insumos

necessarios em cada opgao de venda.
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Essa etapa executada pela secretaria é o fechamento das atividades de

registro na base. Esses registros de matérias-primas sao fundamentais para o

controle de estoque nas fases e etapas seguintes.

A margem de erro e desperdicio, em relagao ao consumo desses insumos

acarreta problemas técnicos e financeiros para a empresa; por isso, foi

aplicado um método de quantificagao padrao para todos os produtos.
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Figura 4.17 Formulario para associagao dos insumos ao produto

O calculo de consumo de matéria-prima, principalmente o tecido, depende
de variaveis relativas no sistema sob encomenda, isto é, a quantidade de

material necessaria para produzir eficientemente um determinado produto esta
diretamente relacionada a quantidade pedida (demanda), ao tamanho da mesa

de corte e a experiéncia do profissional em cortar esse tipo de material.
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Como no sistema sob encomenda, a quantidade solicitada pode variar de
zero (nao haver pedido para este produto) até “n”, o calculo de consumo de
material & sempre respectivo a “‘um” produto. Caso houver uma demanda maior
que um, o aproveitamento de material obviamente sera melhor. Isso vem de
encontro a uma necessidade da empresa de que é melhor sobrar algumas
unidades desse material do que n&o conseguir comprar em tempo habil o

insumo.

Antes da aplicagdo, a empresa utilizava o calculo de material como sendo a
média de consumo entre os tamanhos; e, segundo os proprietarios, a margem
de erro oscilava muito. Em analise a questdo, verificou-se que, no histérico de
vendas dos produtos por tamanho (o tamanho determina a quantidade de
consumo), a média de venda por tamanho também oscilava, de maneira que se
o mercado comprasse, por exemplo, mais tamanhos grandes, poderia faltar
material, forgando o empresario a estocar mais; por outro lado, se os produtos
de tamanhos menores tivessem mais saida aumentariam mais ainda os
estoques.

Dessa maneira, os proprietarios ficaram convencidos da necessidade de
adquirir um sistema CAD/CAM de confeccdo para calcularem, ainda na
modelagem, o consumo e o desperdicio, informando para cada tamanho o
consumo somado do desperdicio, melhorando a precisdo dos controles de

estoque e a precificagdo dos produtos.

4.6 Fase 4: Vendas

As fases anteriores prepararam as pessoas, os dados e a base do sistema,
para o objetivo maior da empresa: a venda. Nesse sentido, essa fase
praticamente encerra o trabalho massivo de estruturagao e registro dos dados
para tornar real o modo como conduzir a produgao.
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Essa fase compreende principalmente o registro dos pedidos no sistema,
podendo ser pedidos internos (pronta entrega) e pedidos externos (sob
encomenda), tarefa esta executada por uma das proprietarias durante a venda
em um notebook, transmitindo os dados das vendas por e-mail para a empresa
matriz.

O registro dos pedidos gera uma necessidade de insumos e capacidade
produtiva que interage com a programagao, com as compras € com a emissao

de ordens de fabricagao.

46.1 Etapa 1. Programagao

De modo geral, a empresa efetua as compras com receio da falta de
material. Sempre compravam acima do necessario, a programagao nao tinha
dados suficientes para estimar uma compra, o custo médio era relativo e as
vendas estavam a mercé do mercado; dessa forma, a imprecisdo nas

quantidades era uma constante.

Para que os resultados fossem satisfatérios em relagéo a programagéo e a
compra nesse ambiente peculiar, a secretaria, a modelista, o cortador e as
proprietarias utilizaram o histérico de vendas de quatro colegoes passadas e,
apesar de diminuido o estoque, comprou a mais pela dificuldade de

recebimento dos materiais téxteis em prazos curtos.

A questdo do fornecimento de materiais téxteis para pequenos
empreendimentos &, no minimo complexa, principalmente para empresas que
investem em propostas mais arrojadas, tanto em conceito (design) como em
novos materiais. Na verdade, o confeccionista faz parte de uma lista, cujo
rancking de consumo determina seu poder de barganha entre outras

facilidades.
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Dessa forma, foi programada a aquisi¢do de insumos escalonada em ordem
crescente de quantidade, para datas previamente agendadas com o
fornecedor. Na Figura 4.18 encontram-se essas variaveis apresentadas por um

formulario especifico.

A programagéo nesse ambiente primou pela compra de matérias-primas em
quantidades baseadas na demanda estimada, na confeccdo do mostruario e

numa pequena pronta entrega.

Essa programacao agendou a aquisicido dessas matérias-primas em trés
datas intercaladas, correspondentes as fases de teste, confecgdo do
mostruario e produgéo dos pedido. A quantidade programada foi concebida de
forma crescente, pensando que se o produto ndo vendesse, pelos motivos
descritos anteriormente ou se as vendas ndo fossem satisfatorias, poderia ser

negociado o cancelamento total ou parcial do material.
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Figura 4.18 Formulario para programag&o de matéria-prima
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Verificou-se que a programagido necessita que o desenvolvimento do
produto trabalhe sempre muito adiantado em relagéo a entrada dos pedidos,

para estimar com mais prazo a entrega ou o cancelamento dos insumos.

46.2 Etapa2: Compras

As compras no sistema sdo a confirmagdo da programagao e ambas
integram-se ao desenvolvimento, que possui os dados relativos ao consumo
dos insumos em todas as etapas do processo, possibilitando a emissao de
ordens de compra ou simplesmente a confirmagédo da entrega junto ao

fornecedor, como & mostrado na Figura 4.19.

A decisdo de compra baseia-se no estoque atual de cada matéria-prima,
fornecido instantaneamente aos responsaveis diretos por essa etapa, 0s

proprietarios.

Em geral s&o os fornecedores que estipulam os prazos para confirmacgéao
dos pedidos de matéria-prima. Dessa forma, durante a aplicagao ficou evidente
a agilidade que os pequenos empreendimentos desse ramo tém que ter para
tomar decisdes acertadas em relacdo aos produtos que langardo e a aquisicao

dos respectivos insumos.



137

mmam. - ¢ 1 >
L
T« _ Encontrar
T | adicionar | | Atualizar
e ot | Encontrar | | Duplicar
: notaemreqa ' Pedido [E:ureguai Unid, |Va1or‘ Atualizar | Galvar
W] 001 INEWLIGANETE | 001 {BRANCO 120172002 | 000 000 KG_ | 1940 [ == —
17002 TOQUE(LIGHT) | 003 [OVO 120172002 | 000 | 000 KG ; 3142 alvar 3 | Exclun
008 TULE (TULEELAS, 009 'LEE CONDENSAL 12012002 : 000 000 | KG | 4558 | Ewclir Fechar
17006 (CETMLISTRADO, 014  |MELAO 12012002 ; 000 000 | MIS | 1380 P
- { ¥ : : Imprimir Lista de
Eendrio
‘ Material Cor
‘l N V}u{iugn) wuu* ni tml ﬂququmln um{z! x n!mu tnw i Mh:ﬂ
B 5 “Fm = SUS— ‘:: aio_
“Motne Fantasia [ADELI BOTDES ceoMr | t | | CotPertd
: Sa) AT — . Cenario
o ; CGCTE | ————— O A
Area de Aluacdo [BOTUES e Fore Com | B4 217141 v || CotTotal
* Fua JEIAOTF!IEHES i S = ‘
Rua {0 s ] Cetar | (54) 2217758
Ne 2543 TEstado | RS e [ ] S sl |
Complomerto |~ Fa [ BOZESL_ L} N
‘Cidade {CAXIAS DOSUL — T Repes | e
Emal - . FeneRepes. | k

Figura 4.19 Formulario para emissao de ordens de compra.

A programacéo escalonada em ordem crescente, realizada na etapa 1,
dessa fase, permitiu que o desenvolvimento do produto tivesse tempo para
aprovar ou nao esse material. Aprovado o material, compra-se o suficiente para
a produgdo dos mostruarios e de algumas pecas a mais. No caso de as vendas
realmente despontarem para aquele produto, € solicitado ao fornecedor que
envie a quantia pedida na data combinada, ou, na pior das hipéteses, caso as

vendas forem ruins, deve-se cancelar a remessa.

Na aplicacdo o referido método n&o foi totalmente eficaz, porque alguns

fornecedores recusaram-se a trabalhar com datas pré-programadas.
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4.6.3 FEtapa 3: Entrada dos pedidos

Assim que o mostruario ficou pronto, iniciaram-se as vendas e o registro dos
pedidos no sistema pela proprietaria responsavel pelas vendas, atraves do
preenchimento do cabegalho (Figura 4.20) e, em seguida, dos produtos e das

quantidades (Figura 4.21).

Boa parte das vendas dessa empresa é feita em Porto Alegre e Sao Paulo
e, tao logo um pedido seja fechado € enviado a empresa completamente
digitado pela vendedora, para a atualizagao do sistema.

A expectativa de acompanhar as vendas foi muito gratificante, pois a
medida que os pedidos chegavam por e-mail podia-se imediatamente atualizar

o sistema e visualizar o cenario de produtos mais vendidos e emitir as ordens

de fabricacao.

- cooMF | 44911073/0001 k) i

- CRE-TE 1 664000561170

Figura 4.20 Formulario para registro do cabecalho do pedido
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Figura 4.21 Formulario para registro dos produtos e suas quantidades

Os produtos mais vendidos indicaram que estes poderiam ser produzidos
para pronta entrega, aproveitando a aceitagao do mercado e reduzindo os
estoques de matéria-prima, enquanto que 0s produtos menos vendidos
suscitavam indagacées que logo puderam ser averigliadas pela empresa junto

aos clientes.

46.4 FEtapa4: Emissdo de ordens de fabricagao

Na etapa anterior os pedidos registrados informaram a demanda a ser
atendida. Nessa etapa, a demanda é classificada pelo cortador e pelas

proprietarias, conforme o sistema de produgao da empresa.
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As proprietarias, juntamente com a profissional responsavel pelo corte dos
produtos, foram treinadas para classificar o mix de entrada, por material, cor,
tamanho e modelo e emitir a ordem de fabricacdo como é apresentado na
Figura 4.22.

Como a empresa fabrica todos os produtos em um determinado periodo de
tempo, entdo pode classificar os produtos que entram por pedido para atingir
maior eficiéncia na produgdo. Principalmente em relagdo ao setup das

magquinas de costura e overlock.
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Figura 4.22 Visualizagao dos produtos pedidos versus cortados

Um procedimento importante nessa etapa foi registrar no sistema os
produtos cortados, por tipo de material, cor e tamanho, para automaticamente

ser processada a baixa no estoque de material.
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O cenario de fabricagéo informa o saldo a ser produzido, subtraindo a soma
das quantidades pedidas pelas quantidades cortadas, ficando a cargo do
responsavel pelo corte a deciséo de qual produto cortar.

Os aspectos entendidos como limitantes, nessa etapa, foram o tamanho da
mesa de corte (pequena 3,8m de comprimento) e a resisténcia oferecida pela

responsavel do setor em registrar sua produgao no sistema.

4.7 Fase 5: Controle

Na fase anterior, a demanda registrada nos pedidos possibilitou que
rapidamente se soubesse que produto produzir nas quantidades adequadas a
estrutura da empresa. Nessa fase, o controle se realiza por meio de cenarios,
em forma de tabelas, formados a partir dos registros feitos nas fases

anteriores.

O treinamento nessa fase foi direcionado para a analise e interpretacao dos
indices numéricos e seus significados dentro do contexto da producgao para a
secretaria, a modelista, o cortador, as costureiras e as auxiliares gerais. Essa
andlise foi feita diretamente na interface do sistema sem a impressao de
relatérios, mesmo porque a atualizagdo constante de certas variaveis inviabiliza

documentos estaticos como informagdes impressas em papel.

Essa fase, diferentemente das demais, ndo exige registros, pois os dados
necessarios para o planejamento e controle ja foram carregados no sistema
nas fases e etapas anteriores, caracterizando uma etapa de analise dos dados

e tomada de decisdes.
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4.7.1 Etapa 1: Estoque de matérias-primas

Uma parte critica nas empresas de pequeno e médio porte do ramo do
vestuario é o controle de estoque que, ao contrario do que possa parecer,
opera com estoques elevados, principaimente pelo tipo de produto ou peio
regime de fornecimento.

Nessa etapa, o controle de estoque focou principalmente o estoque real,
separando o controle em estoque de material e estoque de aviamentos, para
facilitar a analise do cenario. A Figura 4.23 apresenta o cenario utilizado para o

controle do estoque de matérias-primas.

As variaveis apresentadas, nesse cenario, foram o cédigo da matéria-prima,
a denominagao, cor, quantidade pedida, quantidade cortada, o saldo produgéo
(quantidade pedida — quantidade cortada), a quantidade programada,
quantidade de entrada, o consumo estimado (quantidade pedida X consumo
unitario), o consumo cortado (quantidade cortada X consumo unitario) e o

estoque real (quantidade entrada — quantidade cortada).

Para o consumo estimado, cortado e real, sdo apresentados os valores
respectivos envolvidos no processo de fabricagéo, informando aos gerentes o
valor comprometido no estoque. Nessa etapa a empresa fez um balango e
langou toda matéria-prima no sistema, os materiais ultrapassados e defeituosos
foram comercializados ou doados.



ado X Cortado X Estoque | Cenasi
QT Prog [T Entr.
CHOGLE 1 1000 | 10,00
| CETIM FLAP (OUCHESE CRISTA/CURACAU | MTS | 8 1 2 3000 | 3000
CETIM FLAP (DUCHESE CRISTZPRETO MTS | 60 61 1 “95,00 | 48,00
| CETIM FLAP (DUCHESE CRISTA| VIOLETA MIS| 5 6 1 1000 | 1080
BLUSH KG | 56 58 2 5000 | 6744
‘ BRANCO KG | 143 | 149 8 4000 | 6235 | 4984 42,51 i
[Pl crepELIZ GENGBRE | KG | 68 7 3 4000 | 4701 | 2802 18,99 .
{2 crePELIZ PRETO KG | 662 | 692 30 280,00 | 392,06 | 267,88 12418 0} | Fechar .
[7|CIAGONAL (JACQUARD) | CONFETE KG | 45 40 5 500 | 2735 | 1050 1685 T
| IDIAGONAL (JACQUARD) _ JCURAGAU | KG | B4 8 2 2500 | 8237 | 1992 6245
| DIAGONAL (JACQUARD) MALAGUETA | KG | 138 | 153 15 3000 | 8293 | 3540 4653 iifi e
| DIAGONAL (JACQUARD) ___[PRETO kG | 239 | 269 30 6000 | 9083 | 6372 A A “gﬁ"ém |
[ lsamneonsal  [PRETO MIS| 56 | 5 | | 4500 | 5400 | 3770 | 1630 il | e Tamanho
srow (cHou) BLUSH KG [ 52 62 | 10 2000 | 3911 | 1004 2907 ";’ffé‘ et
— [sHow (cHou) ELETRICO KG 8 2500 | 4044 | 2600 1444 i “':;’e,’é'i:e
A srow(cHouy PRETO G 34 6500 | 8807 | 6755 20524 | CorPerisd.
1 {sHow «cHouy VIOLETA KG 5 2000 | 2551 | 2108 [N & v
<1 STRECH (STRECH FREEDON) |AMENDOA | MTS | 22 2 3. .| 6000 | 6000 | 2036 | 3964 Hiik | Material e
{7 | STRECH (STRECH FREEDON) (ATLANTICO i MTS | 9 { 12 : 3 40,00 | 3800 745 30,55 g}g@ . CorTotal
| STRECH (STRECH FREEDON) |CORAL MTS | 26 33 7 60,00 | 67,00 | 2040 460 i T
= | STRECH (STRECH FREEDON) |PRETO MiS | 48 | 54 5 100,00 | 9800 | 4301 5599l
[ TIC (ROMANTIC) BRANCO KG | 152 | 148 4 4200 | 8814 | 5586 3248 1&1‘;
‘L IncRoMaNTIC) _ [CURAGAU | kG | 1S 118 |3 | 3000 | 9588 | 38IS | Tsast g |
HE e (ROMANTIC) PRETO | KG | 287 | 279 8 105,00 | 20860 | 119,85 88,75 agggz
" [TOP (PONTO ROMA) AMENDOA 1 40,00 )

Figura 4.23 Cenario de controle de estoque de matéria-prima

O momento da baixa no estoque foi programado para acontecer no instante
que o cortador registra, no sistema, que produto foi cortado; assim, as

matérias-primas associadas a esse c6digo sao diminuidas do estoque corrente.

A partir do momento em que o corte € realizado, a peca de alguma forma
vai ser montada e consumira os insumos planejados; portanto, o corte foi
escolhido como ponto da baixa, porque antes de cortar podem ser cancelados

pedidos, alterados os produtos, etc.

Em especial nessa etapa, os envolvidos queriam o cenario impresso.
Porém, ao longo do uso, perceberam que o cenario & automatico e a cada dia
os dados alteravam-se. Essa etapa diminuiu em cerca de 40% o tempo gasto

com os controles, que anteriormente eram feitos em papel.
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Para avaliar se o consumo e o desperdicio planejados foram atingidos, foi
colocada uma ficha de identificagdo em cada partida de material (tecido) com o
peso efou metragem inicial, e, a medida que esse material era cortado,
pesavam-se os retalhos, cruzando, no final, os dados de consumo e

desperdicio do sistema com os realizados.

Verificou-se que o desperdicio de material foi maior que o programado, ou
seja, 15%. Isso fez com que os proprietarios se voltassem para um controle
maior sobre o método de encaixe dos moldes, utilizando um sistema CAD/CAM

para vestuario.

472 Etapa 2: Personalizagoes

Essa etapa nao foi trabalhada porque a empresa nao personaliza o produto

para os clientes.

4.7.3 Etapa 3: Montagens

No ambiente dessa empresa, a montagem é apenas uma sucessao do
corte, assim como todas as operagdes, isto €, um produto que recebeu a
ordem para ser cortado vai passar por todas as operagbes na fabrica, nao

necessitando de emissées e controles secundarios formais.

Verificou-se nessa etapa que a documentagdo que auxilia os funcionarios a
manterem um padrdao de qualidade e ritmo € inexistente. Foi sugerido a
empresa que utilizasse desenhos técnicos mais elaborados, porém o tempo e a
estrutura de pessoal da empresa nao permitiram o desenvolvimento desse

procedimento.
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47.4 Etapa4: Terceirizagoes

Essa etapa consistiu em um controle de saida e retorno de produtos que

necessitam ser, total ou parcialmente, trabalhados fora da estrutura da
empresa.

O sistema ofereceu a possibilidade de registrar as pecgas enviadas e
retornadas do prestador de servigos, através de um romaneio impresso com
todas as observagées para a sua confecgdo, assim como Os insumos
despachados.

Essa etapa ajudou a empresa a localizar os produtos junto ao fornecedor,
melhorando a qualidade do servigo de comunicag&o junto com clientes, com
mais precisdo no momento da fabricagao, permitindo saber em que estado o

pedido do cliente se encontrava.

4.7.5 Etapa 5: Apuracgéo da eficiéncia

A apuragdo da eficiéncia no sistema avaliaria, para cada produto, se o
tempo padréo atingido nos testes, na Fase 2, se confirmaria quando colocado
em produgdo. A empresa ndo trabalha baseada nos tempos de execugdo das
tarefas, alegando que seu produto diferenciado e o tempo disponivel para
producdo em conjunto com a estrutura da empresa ndo necessitam de um
controle dessa natureza, de maneira que essa etapa nao foi concretizada na

aplicagao.
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476 Etapa 6: Produtos mais vendidos

O momento da venda é um dos mais significativos no ambiente de
pequenos empreendimentos, dada sua importdncia para a manutencao
financeira da empresa. Isso se explica pelo ciclo de vida muito curto dos

produtos e o risco que se corre em oferecer novos conceitos para o mercado.

Nesse sentido, o cenario de produtos mais vendidos foi um dos mais
reveladores do sistema, pois imediatamente ao registro dos pedidos pode-se
visualizar a performance de cada produto da colegao em relagédo as vendas.

O simples indicador numérico da quantidade vendida do produto apontou
que decisdes tomar em relagdo & produgao. Por exemplo, a programagéo das
compras deve ser analisada quando o produto vende pouco (cancelar
fornecimento), ou quando vende muito (ampliar fornecimento); no entanto, uma
demanda pequena em um produto aponta para outras variaveis, sugerindo uma
reavaliagdo no conceito da roupa, na modelagem e no preco, ou até mesmo na

forma como o cliente varejista esta comercializando esse produto.

Os produtos foram agrupados pelo sistema em modelo, material, tamanho e
cor, somando as quantidades, como mostra a Figura 4.24.

Esse cendrio automatico permitiu aos proprietarios conhecerem melhor seu
produto, vistos sob a aceitagdo dos varejistas e consumidores finais. Ocorreu
que alguns clientes reclamaram dos produtos, atribuindo aos pregos elevados
as vendas ruins. Em relagdo ao cenario, verificou-se que os produtos mais
vendidos ndo eram necessariamente os mais baratos da colegao,

demonstrando que o preco nao era um determinante de venda nesse caso.
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|l

[T Reforaneia [0 Aage | ho - Material ;| .. Cor. _ [Vendido] Total Vendido - Atafizar |
Lkl 1083 BLUSA  BLUS . SANFONADA P IMODAL  (AMENDOA | 2 _j 5414 b Satvae
i 1043 BLUSA  :BLUSA MALHA SANFONADA P IMODAL _ CHOQUE 8 5414 L i
1043 BLUSA  |BLUSA MALHA SANFONADA P MODAL I|MEN§|DA0 6 5414 Excluir,
1043 BLUSA  :BLUSA MALHA SANFONADA P MODAL  OLMPO 3 5414 | EE——
1043 BLUSA  |BLUSA MALHA SANFONADA P IMODAL _ IPRETO 7 5414 NSl
BLUSA MALHA SANFONADA M MODAL  AMENDOA { 7 i 544 Pedido X
s TR El g Piogramado
U Deserigio |- Material: [ .. Cor. | Pedido | Total Yendido o ' §it. Clientes
1 1043 BLUSA BLUSA MALHA SANFONADA ~_IMODAL { AMENDOA 1 5414 T 1 Vendas Mat.
1043 BLUSA BLUSA MALHA SANFONADA MODAL CHOQUE 28 5414 HIt e -
1043 BLUSA  |BLUSAMALHA SANFONADA |MODAL _ [MENSDAO | 23 sata__ il | Cons. Mat
1043 BLUSA BLUSA MALHA SANFONADA MODAL OLIMPO 11 5414 T B Vedoted
1043 - BLUSA BLUSA MALHA SANFONADA 'MODAL PRETO 28 5414 F A
i3 1Q44 BL-L:ISA. i %PSA MA!-HA o TE, :u;svnn;‘»,ﬁuosﬁli:nu,ugmanugxguu 1)).!’81(!4"jtﬁi!!&t,t&#'{;i‘!lﬂ,i Vedets-2
A Ay MR T IR PR UL Dl A R
= G R e | Vedete:3
| I reforéncia |1 T e G R Materiat _JPedido || Total Vendido: a} ~
» BLUSA MALHA SANFONADA ____ |MODAL o sata = ‘Ped Ent 1
) 1044 BLUSA ~ {BLUSA MALHA COLETE MODAL 18 5M4__ i b pedEnt2
1045 BLUSA BLUSA MALHA ESCUDO _ MODAL 74 5414 i - :
| BLUSA MALHA DEC. V. TRANSPASSADC MODAL 40 5414 Wil | PedEnt3
| |BLUSA MALHA BORDADA ~ _VISCOSTRETCH | 55 5414 g .
i BLUSA MALHA LISTRADA }VISCO STRETCH 24 5414
e i%l%'ﬂﬂ;t}‘tgiﬂih‘ﬂH‘»iéiﬁiﬂfihﬂ?i{Eti%;fﬁtt}.ﬁ!)!}nH:;UH%

! i}

b LR A g 80 S TETETVERA AT EhATA] IR TTITRTYIR

Figura 4.24 Cenarios de produtos mais vendidos

O feedback dessa etapa apontou aos proprietarios e as gerentes que
variaveis do sistema trabalhar durante o desenrolar das vendas, ao mesmo

tempo que serve para futuras pesquisas na elaboragao das novas colegdes.

477 Etapa 7: Expedicdo

Uma das maiores “dores de cabega” da empresa encontrava-se nessa
etapa, pois a empresa cometia diversos enganos em relagdo a modelo,

tamanho, cor e a quantidades dos produtos, quando os.

A expedicdo dos produtos foi feita segundo dois métodos: a expedicao por
produto, onde através do codigo sdo apresentados os clientes que solicitaram
esses produtos, e a expedi¢ao por pedido que mostra cada produto pedido pelo
cliente.
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Ambas as expedigdes tém um campo para registrar a entrega, quando é
calculado o saldo da entrega, subtraindo-se a quantidade pedida pela

quantidade entregue, como mostra a Figura 4.25.

Enquanto o pedido do cliente & registrado no sistema, sdo colocadas
identificagdes com o nome da empresa em sextas plasticas proprias para
expedicao. A medida que os produtos vao sendo acabados, sao encaminhados
ao setor de expedicdo e distribuidos através do método de expedi¢cao por
produto pela secretaria da empresa ou a auxiliar geral. Como a expedigéo por
produto e por pedido tem a mesma origem, 0s registros em ambos os métodos

aparecem sempre atualizados.

Siuoglodafacelo .. o .
“Pedido Facgao |Entregue Facgdo] Sakio Facgio | Estoque

N EXPEDICAD "~ {oo01P20010000VE2 -1 4 }‘ »
Referéncia.: | Materiah|  MODAL ]
Tamanho: Co| __ PRETO
Ano:| Coleglio:|  VERAO
[T Teome Fantasia__ | Pedide] Entregue | Data | Hora | Saldo | PedidoT | Enreya-T | Saido-T [ |~ Safvar
» [CADORO I . .0 10 w0 | Exclun
. _|CADORO 1 [ 0 10 10 0
1 |EVIDENCIA 1 1T ] 10 10 0 [y
—[FASHION 1 1 g 10 10 0
. |HAPPY END 1 n 0 LTSS O [ S .
" |LA CHAMILA 1 1 ] 10 10 0
| [MODA VIVA 2 2 a 10 10 0
'L _|ROUPARIA FARIALIMA | 1 1 0 10 10 g
| ZiNta 1 1 0 10 10 0
; 10 10 0 !
- - = 1

Figura 4.25 Expedi¢éo por produto

Para essa empresa especificamente, a expedi¢do por produto é a mais
utilizada, ja que seus clientes permitem a entrega parcial de mercadorias,

desde que o mix seja adequado a exposi¢ao e venda na loja.
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A velocidade alcangada na expedicgao foi satisfatoria e demonstrou ser muito
eficaz quanto a diminuicdo dos enganos na entrega. O tempo gasto para
expedir cerca de 1.000 produtos era de 12 horas. Com o sistema proposto

passou para 2 horas.

Outro ponto forte foi o retorno imediato que a empresa propiciou aos
clientes que a consultavam para saber em que estagio encontrava-se a entrega

do pedido feito.

478 Etapa 8: Faturamento

A empresa pediu sigilo sobre os dados relativos a faturamento.

4.7.9 FEtapa 9: Criagdo dos cenarios de deciséo

Os cenarios, diferentemente dos relatorios, foram montados para ser
dinamicos, automaticos e objetivos em sua utilizagdo. Sua montagem foi feita
segundo a necessidade de comparar dados interdependentes do ponto de vista
do controle ou da decisdo. As Figuras 4.26 e 4.27 a seguir apresentam

exemplos de cenarios com dados que se relacionam.

Como o sistema estava em constante atualizagdo, qualquer relatério teria,
no maximo, uma duracdo de 24 horas dentro sistema. Nesse sentido, os
cenarios se mostraram mais adequados e versateis, possibilitando a
classificagdo, ordenagdo e filtragem de todas as variaveis postas em

comparagao.

Em geral, de um relatorio estatico impresso se aproveita pouca informacao.
No cenario, aquilo que nao interessa & temporariamente ocultado para

evidenciar somente o grupo de informag¢des mais importantes.
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Durante a implantagéo, algumas modificacées e adicoes foram realizadas
para adequar os cenarios do sistema informatizado com as peculiaridades da
empresa. A partir da analise desses cenarios diminuiram as tarefas

burocraticas do processo e aumentou a velocidade e precisao das informacgées.

Os cenarios mais utilizados foram o cenario de estoque de matérias-primas,

produtos em processo e o cenario de ordem de fabricagéao.

O cenario de material informou instantaneamente se o estoque encontrava-
se dentro do planejado e programado. Nesse cenario foi usado o artificio de
emitir um pedido em quantidades ficticias, baseando-se em vendas anteriores,

para explodir uma necessidade de insumos. Isso simulou a capacidade de

produgdo da empresa e a necessidade de aquisi¢ao dos recursos.

SCor i Unidade | T Yendide ,
AMENDOA | PG 11,00 10,00 100 11,00
CHOQUE PG 2800 21,00 7,00 28,00 21,00 T
MENSDAO . PG | 2300 , 1800 _| 500 | 2300 . 1800 | 500
OLIMPO PG 11,00 900 200 11,00 9,00 200
PRETO [2d 28,00 3000 | -200 28,00 30,00 200
IMENSIDAO | PG 300 4,00 1,00 3,00 4,00 1,00
OLIMPO PC 6,00 500 1,00 6,00 500 1,00
PRETO PC 7,00 9,00 -2,00 700 9,00 2,00 ido
AMENDOA | PG 10,00 12,00 -2,00 10,00 12,00 -200 gram
s CHOQUE [ 19,00 200 | 200 [ 1990 21,00 200 e
JTMopAL T TIMENSDAG . PG T 1800 | 2000 200 | 1800 | 2000 | ot
: oLIMPO PG 1300 1500 . -200 13,00 15,00 Vendas Mat
PRETO 29 14,00 1700, -300 1400 17,00 - -
AMENDOA | PG 500 ao0 | 400 500 gm0 . g0 L Cons Hat
CHOQUE PG 10,00 900 . 100 10,00 300 | / UL edeted
‘{IMENSIDAO | PG 500 800 | -1,00 500 5,00 -1,00 o e
OLIMPO PG 500 800 _ ;  -1,00 5,00 6,00 1,00 Vedete-2
L PRETO 29 12,00 13,00 4,00 12,00 13,00 1,00  Vedete-3
| VISCO STRETCH {ELETRICO_ © PG 44,00 4500 ;100 44,00 45,00 -1,00 i
2] viSCO STRETCH | VIOLETA PG 11,00 10,00 1,00 11,00 10,00
17 1visco STRETCH [ELETRICO [ 18,00 19,00 0,00 13,00 1900 {080
1 {visco STRETCH | VIOLETA PC 500 500 0,00 500 500
{7 [visco STRETCH PRETO oC 34,00 36,00 2,00 34,00 36,00 200 ;
“} ] TIC (ROMANTIC) |BRANCO KG 28,00 29,00 1,00 504 522 0,18 - .
7| TIC (ROMANTIC) [CURAGAU | K6 16,00 17 00 1,00 2588 3,06 018 e
KU e T -
: ,

Figura 4.26 Situagao dos materiais
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Na pratica, a andlise desse cenario consistiu em acompanhar o saldo de
material apos a entrada dos pedidos (estoque estimado para fabricagéo) para

controlar o saldo de consumo em fungéo das vendas.

O cenario de produtos em processo mostra dois tipos de dados, os produtos
que se encontravam em processo € o0s produtos que ndo tinham nem um
histérico de processamento. No primeiro caso, 0 cenario apresenta o produto
na quantidade pedida, cortada e o saldo a produzir. No segundo caso, O

cenario apresenta o produto na quantidade pedida apenas.

H——— o ETEARY e
tar ituagSo Matesial e Cor
Pecas Cortadas N .
Reforéncia | Matorial] — £or [ Tamanho | Compl. | Padido | Cortado | _Saldo Encontrar
P| 1043 | MODAL 'AMENDOA P o ;21 2 .0 Atualizai
1043 | MODAL |CHOQUE P 0 8 8 0 e
IMENSDAO | . P 0 ) 6 0 | Dupliar
OLIMPO P Y] 3 3 0 5 alvar
PRETO P 0 7 7 0 e
AMENDOA M 0 7 e s Exclai
CHOQLE M 0 12 EN Feche 1
IMENSIDAO | M 0 11 12 1
OLIMPO M 0 5 6 1 il | OC em Lote
PRETO M 01 1 0 por Lote &
AMENDOA G 0 2 2 o Completa
CHOQUE S 0 8 8 0 B8 L8 g
43| MODAL MENSDAC. 6. |0 6 1 6 _1_0 ] {9C 2w Lote
| CodPr Céd Materiol " Material | Cod Cox “Cor | pedido g
) | 1044MD132450VE2 013 MODAL 245 |OLIMPO 1 '
| |104aM0136100VE2 013 MODAL . B10 AMENDOA L 1
1044M0137280VE2 013 MODAL 728 _[cHOQUE 1
5034G0041080VE2 004 |TULE(TULEELASTICO) | 108 |MALAGLETA ! 15
| 5034G0043170VE2 604 TULE (TULE ELASTICO) | _ 317 [CURAGAU | 15
5034M0041080VE2 04 TULE (TULE ELASTICO) | 108 |MALAGLETA | 26
| 5034P0041080VE2 004 TULE (TULEELASTICO) | 108 |MALAGUETA | 17
~ | s03sG0041080VED _ 004 |TULE(TULEELASTICO) | 108 [MALAGUETA | 5_
5035600431 70VE2 004 TULE (TULEELASTICO) | 317 |CURAGAU 5
| S035M0041080VE2 004 TULE (TULE ELASTICO) ,......193_.‘,;"."'“.'-5‘_995%__ ......... LI

Figura 4.27 Situagao dos produtos em processo

Para o cortador o que auxiliou esse cendrio foram as tarefas de identificar
que produtos produzir e em que quantidade, que no método convencional
(papel), era exaustiva e demorada, principalmente quando a produgao estava

em Ccurso.
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4.8 Consideracoées finais

A aplicagéo desse sistema de PCP em uma pequena empresa confirmou o
fato de que mesmo uma estrutura pequena pode beneficiar-se da tecnologia
aplicada aos grandes empreendimentos.

A interacdo entre as pessoas € com a inovagao provoca situagdes de
crescimento intelectual perfeitamente visivel no processo de aperfeicoamento

das atividades.

A mudanca provocada por outras formas de tratar a produgao promove as
pessoas que estdo comprometidas com os propésitos da empresa, a0 mesmo

tempo que expde diretamente os resistentes a inovagao.

A rotina instaurada para tornar efetivo o planejamento e controle da
producédo, baseados em sistemas computacionais, divide as pessoas entre as
atividades de interpretagdo, andlise e execucdo das tarefas, tornando a
burocracia mais enxuta e objetiva. A informatica agiliza o processamento das
diversas variaveis existentes no ambiente minimizando a carga de trabalho de
todas as pessoas.

Ao contrario dos controles em papel, o sistema informatizado exige dados
para formar cenarios, isso obriga as pessoas a registrarem imediatamente

esses dados no sistema para terem retorno do desempenho.

O sistema informatizado conduziu a implantagio de forma mais organizada
e correta, proporcionando informagdes mais confiaveis, permitindo a integragao

de todas as fases e diminuindo erros banais que oneravam a empresa.
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Na aplicagéo ficou claro que a cadeia téxtil brasileira € pouco integrada e
necessita de maiores estudos dos confeccionistas em relagdo aos seus clientes

e fornecedores.

Também foi constatada a importancia de envolver o maior numero de
pessoas possiveis, principalmente os voluntarios, pois a vontade de alguns

superaram suas deficiéncias de escolaridade.



CAPITULO 5 CONCLUSOES E RECOMENDAGOES

5.1 Conclusoes

De forma abrangente, este trabalho proporcionou ao autor € a empresa um
crescimento intelectual muito grande, quando ambos foram desafiados a
aplicar conhecimentos até entio incertos de sua eficacia na solugdo de

problemas verificados no ambiente das PMEs.

Com a revisdo bibliografica realizada, foi possivel constatar que as
caracteristicas das PMEs verificadas no Brasil, assemelha-se as empresas de
outros paises, principalmente em relagdo & utilizagdo de tecnologias mais
avancadas e estudos cientificos acerca da aplicagao de tecnologias inovadoras
para pequenos empreendimentos.

Atualmente, se nao pela iniciativa dos proprietarios, estas PMEs estao na
dependéncia de inibiativas privadas e estatais. Na iniciativa privada pode-se
destacar as federagbes dos estados brasileiros € as grandes corporagoes
investindo na produgao terceirizada, acreditando na cadeia de suprimento. Na
iniciativa estatal. o fomento é feito através de entidades técnicas: universidades

federais, escolas técnicas e 6rgdos ligados ao governo.

Porém, a eficacia da iniciativa estatal se perde na burocracia e na
indefinicdo de politicas realmente exeqiiveis no contexto econdémico do pais.
Cabe ressaltar que, por mais incentivo que uma empresa possa ter, sua
prosperidade depende antes da capacidade de seus administradores em

adaptar-se aos fatores externos e internos presentes no ambiente da empresa.
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Para a proposta de elaborag&o e aplicagédo do modelo, foram considerados
tao-somente os fatores ambientais internos do processo de fabricagao os quais
foi atendida com uma estrutura simples baseada na identificagéo, classificacao,
codificagdo e no registro dos dados em meio magnético através de
computadores e um aplicativo dedicado ao Planejamento e Controle da

Produgao de empresas do ramo do vestuario, o CONFEC-2002.

Nesse sentido, tanto a concepgdo do modelo como sua aplicacao
atenderam bem ao quesito tempo de implantagao, pois a sistematica de
treinamento e implantagdo acompanhou simultaneamente o processo de
fabricacao dos produtos desde sua concepcao até a expedicdo para 0s
clientes, envolvendo as pessoas somente no momento de colocar em pratica

as etapas, tornando as atividades mais prazerosas de serem realizadas.

Outro detalhe importante no cumprimento do quesito tempo de implantacao
consistiu na arquitetura do modelo que amarra os dados interdependentes do
sistema, forgando as pessoas a realizarem cada etapa de acordo com o

planejamento natural da colecao.

Ficou evidente que as fases um, dois e trés tomam mais tempo no
planejamento, pois sao as responsaveis pelos registros dos dados que
formarao a colegao (estruturagéo dos produtos e da colecdo); em contrapartida,
as fases quatro e cinco tomam menos tempo, pois se limita a classificagao,
filtragem e a poucos registros para controlar e acompanhar o desenrolar da
fabricagdo. Nas fases quatro e cinco, O tempo gasto para o planejamento

(Fases 1, 2 e 3) é recuperado se comparado ao “sistema” anterior.

No quesito custo de implantagao deve ser levado em consideragao a queda
nos pregos de equipamentos (computadores e acessorios) e programas de

informatica dos ultimos anos.
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Em relagdo aos programas, a programagao visual possibilitou avangos
significativos em relagédo ao tempo de desenvolvimento dos projetos e a
conseqiiente redugdo nos custos relativos ao desenvolvimento de sistemas

computadorizados, fatos estes comprovados com a aplicagcao do modelo.

A linguagem visual (ACCESS/NVisual Basic) utilizada permitiu diversas
adaptagdes no sistema imediatamente apds sua identificacao, revelando-se um

projeto versatil.

Associados aos baixos custos dos equipamentos e programas, a aplicacao
de um modelo minuciosamente dedicado para o ramo do vestuario cortou
gastos com treinamentos em informatica basica e tempo para gerar a

familiaridade com o vocabulario técnico.

Como pontos fortes do sistema de PCP proposto destacam-se: a integragao
dos dados e informagdes, a possibilidade do compartilhamento dos dados
registrados, o cruzamento desses dados entre si, a velocidade na recuperagao
(consulta) de dados, a legibilidade e objetividade das informacdes, a
versatilidade do sistema em operar tanto no sistema sob encomenda, como na
pronta entrega e na deciséo baseada em cenarios.

Como ponto fraco do sistema de PCP proposto, destaca-se a
impossibilidade de otimizar tarefas puramente de registro, as quais sao
macantes e demoradas. Também o desenvolvimento de novos produtos exige
constantemente que o sistema seja corrigido e adaptado as novas
peculiaridades, sugerindo manutengao, para que 0 processo de planejamento e

controle possa ser efetivo.
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Na aplicagao pratica verificou-se que o modelo é vulneravel ao periodo de
férias e a rotatividade de funcionarios, e que para resolver esse problema a
empresa deve adotar politicas de multifuncionalidade, pelo menos em relagao
a0 sistema de PCP, isto é, cada atividade exercida no modelo tem que possuir

necessariamente mais de uma pessoa habilitada (competente).

Com a responsabilizagéo dos funcionarios por tarefas de controle, o jogo do
empurra-empurra na empresa praticamente sumiu, pois as atividades
controladas eram imediatamente compartilhadas e revisadas pelos proprios
colegas e gerentes, reforgando o compromisso com a integridade dos dados

armazenados na base.

A diminuicdo de emissdo de documentos e relatérios na fabrica, além de
favorecer a economia, reduziu a quantidade de erros provocados por

documentos ilegiveis e/ou com alteragdes néo registradas.

Em relagdo as pessoas que usaram o sistema, destacou-se a resisténcia a
mudanca. Essa resisténcia foi logo preenchida com atividades obrigatorias para
o efetivo funcionamento do sistema, deixando de lado os comentarios
negativos acerca da inovagéo, pois nenhuma pessoa da empresa tinha
conhecimento sobre a utilizagao dessa tecnologia e, portanto, o conhecimento
a cerca do assunto estava baseado em experiéncias de terceiros. Aos poucos

a resisténcia foi substituida por sugestdes de melhoria no sistema.

Este trabalho trouxe a tona uma discusséo antiga: Qual método adotar para
implantar uma inovagao em uma empresa? Método vertical ou horizontal? As
constatacgdes a respeito apontaram para uma implantagéo vertical com toques
da horizontal.

Quando um ambiente nao possui massa critica capaz de discernir situagoes

particulares e globais, ou néo tem conhecimento suficiente sobre o assunto,
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tanto o risco da nao-adesdo a proposta, como o tempo necessario para criar
essa massa critica, pode levar ao abandono da implantag&o. No presente caso,
o modelo amarrou todas as fases e etapas, acreditando em bons resultados
finais, sendo o toque de horizontalidade o convite para a participagao voluntaria

de todos os integrantes do processo de fabricagao.

Ficou claro que envolver as pessoas nao significa acatar 0 que o consenso
do grupo decidiu como correto. Envolver as pessoas significa avaliar suas
sugestdes e sua aplicagao para a tomada de decisdes alinhadas com o objetivo

geral da empresa.

Na aplicagdo constatou-se que o modelo atendeu aos objetivos propostos
em relagdo ao tempo de implantagao e ao investimento exigido, diminuindo os
erros provenientes da comunicacdo e a carga mental dos proprietarios,

gerentes e funcionarios na administragao da produgao.

Sendo assim, pode-se finalizar o trabalho colocando que o objetivo geral
proposto para o mesmo foi plenamente atingido, ou seja, propds-se €
implantou-se um modelo de Planejamento e Controle da Produgéo via
informatizagéo do fluxo de informagdes para pequenas € médias empresas do
ramo do vestuario.

5.2 Recomendacgodes

Na aplicagdo do modelo, dedicada exclusivamente a produgdo da empresa,
foi constatada a necessidade de integrar dados da produg&o com o setor
fmancelro O setor financeiro dessas empresas tem deficiéncias iguais ou
maiores comparados aos da produgdo. Dessa forma, um estudo para o
desenvolvimento de um modelo para a dinamica financeira de PMEs desse

ramo seria bem-vindo.
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Um outro ponto a ser aprofundado esta relacionado com a pesquisa no pos-
venda (marketing), pois durante a aplicagéo o indicador de produto menos
vendido suscitou duvidas sobre que variante do modelo nao foi bem-aceita
pelos clientes-consumidores. Considerando que entre a empresa fabricante € o
cliente final existe o representante e o lojista, muitas vezes as informagdes tém

“ruidos” que prejudicam a comunicagao e a venda.

Outro ponto a ser aprofundado no modelo esta relacionado com a cadeia
téxtil brasileira que nao possui uma boa integracdo entre os diversos
organismos que a compdem, sejam eles estatais ou privados, € mereceria um
estudo proprio. Por fim, um estudo no sentido de criar cooperativas de
aquisicdo de matérias-primas, para diminuir custos relativos a prego €

transporte, entre outras vantagens, podera ser desenvolvido.
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Anexo 1: Fluxograma completo de implantagao do sistema de PCP proposto

ALINHAMENTO DA
PRODUCAQ A DEMANDA

ANALISE DO MIX

AVALIAGAO ;
chomml |;§ONI‘A-B\1RL|

PROGRAMACAQ

MOSTRUARIO
PRONTO?

INSUMOS
PROGRAMADOS?

|

AVALIACAO

PROCEDIMENTOS

Sim

ENTRADA DE PEDIDOS

CODIFICAGAC

PEDIDOS
CONFORMABDOS?

FAMILIAS DE monumil Iﬁmmmnm

Sim ‘7

(ﬂ\nss,(o DE ORDENS DE FAmuCAcAo)

REGISTROS ESSENCIAIS
t@ rPOR PEDIDO I I POR LOTE I l POR MATERIAL PORCOR

REGISTROS

OK?
POR PRODUI!L' l POR DATA DEB‘JTRFGA‘

Sim

REGISTRO OPERACIONAIS

PERSONALIZACAO

PERSONALIZACAO
ANTES OU DEPOIS
DA MONTAGEM?

NOVA PILOTAGEM

PECA-AILOTO
APROVADA?

Sim

‘TERCHRIZAR
PERSONALIZAGCAO?

REGISTROS
ESSENCIAIS PARA
€ODIGO DO
PRODUTO OK?

'-

[ PARCIAL COMPLETA

CRIAGAO DOS CENARIOS DE
DECISAO

OPERACIONAIS PARA
C€ODIGO DO
PRODUTO. OK?

AGEM CODIGOS UNICOS

MO
DE PRODUTOS
DESENHOS, ROTHROS,
CUSTOS, TEMPOS,
OPERACOES, ETC.

ASSOCIADOS A0
€ODIGO?




