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Resumo

Com a finalidade de propor solugdes, relacionadas ao método de Planejamento e Controle da
Producéo — PCP, & uma empresa de pequeno porte especializada em materiais hospitalares na
cidade de S&o Paulo, o presente estudo — classificado como um estudo de caso exploratorio e
descritivo — apresentou como objetivo 0 mapeamento da cadeia produtiva do produto de
maior vendagem da organizacdo: o esfigmomandmetro. Além do mapeamento da cadeia de
producdo, também foi necesséaria uma entrevista com o gestor responsavel, para um melhor
entendimento de seu funcionamento e identificagdo dos principais problemas relacionados a
producdo. Como proposta a empresa, foi sugerida a introducéo da ferramenta MRP — Material
Requirement Planning — para solucionar as duas questdes identificadas na producéo: a falta de
controle das matérias primas e a falta de planejamento relacionado as avaliagbes de
Metrologia Legal, requeridas pelo INMETRO. Como o escopo do presente estudo ndo é a
aplicacdo do método ou analise de seus efeitos na empresa, ndo foi possivel concluir se, de
fato, a produtividade da linha foi beneficiada. Entretanto, foi possivel concluir que se a
empresa aplicar efetivamente as solugbes recomendadas, ambas questdes discutidas no
presente estudo seriam resolvidas, além de oferecer a empresa uma maior organizagdo e
eficiéncia produtiva.

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Producdo, Empresa de Pequeno Porte, Material
Hospitalar.

Abstract

With the purpose of proposing solutions, related to the Production Planning and Control
Method — PPC, to a small sized business specialized in hospital materials in Sdo Paulo, Brazil,
the present study — classified as a descriptive and exploratory case study — aimed to develop
the mapping of a productive chain of the highest selling product of the company: the
sphygmomanometer. Besides mapping the productive chain, it was also necessary to
interview the responsible manager for a better understanding of its processes and
identification of the main gaps related to the production. It was proposed to the company, the
introduction of the MRP tool — Material Requirement Planning — to solve both bottlenecks
identified in the production line: the lack of control of the raw materials (caused by the lack of
entering and losing register), and the lack of planning when it comes to the Legal Metrology
evaluation, required by the INMETRO - the Brazilian’s National Metrology, Quality and
Technology Institute. As the study’s scope wasn’t the application or the analysis of the effects
of such method in the company, it wasn’t possible to conclude whether the productivity was
benefited or not. However, it was possible to conclude that if the company effectively applies
the recommended solutions, both questions that were discussed in the present study would be
solved, besides offering the company a better organization, as well as, production efficiency.

Keywords: Production Planning and Control, Small Sized Business, Hospital Material.
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1. Introducéo

Com o desenvolvimento em alta-escala ocorrido no século XX, empresas dos mais
variados setores se encontraram obrigadas a investir em uma maior especializacdo de suas
manufaturas. O Planejamento e Controle da producdo passou a ser uma realidade para
companhias que buscavam, com tal uso, a sobrevivéncia em seus respectivos mercados. Cada
vez mais clientes buscam produtos com menor custo e com qualidade que atendam suas
especificac0es.

Levando em consideragdo que, em empresas com grande participagdo no mercado e

grande capacidade produtiva e financeira, a aplicacdo deste planejamento e controle € dificil,
0 desafio é dobrado para empresas de pequeno porte. Pequenas e médias empresas tem cada
vez mais usado tais métodos para conseguirem competir em mercados acirrados.
Em um ambiente econdmico no qual 99% dos estabelecimentos sdo micro e pequenos
negdcios, e no qual quase um ter¢o do Produto Interno Bruto € gerado por tais empresas, é de
grande valia a introducdo de métodos e técnicas que aumentem a eficiéncia e produtividade
destes empreendimentos com o objetivo de conseguirem sobreviver nos mercados em que
estdo inseridos. (SEBRAE, 2014)

Deste modo, o presente trabalho tem como problema a ser estudado: Como o
Planejamento e Controle da Producdo — PCP pode aumentar a produtividade de uma empresa
de pequeno porte de materiais hospitalares?

A empresa a ser estudada se trata de uma producdo manufatureira de materiais
hospitalares localizada na cidade de S&o Paulo.

Com o prop6sito de solucionar tal questdo de pesquisa, o objetivo geral foi
determinado como uma andlise dos beneficios que os métodos de planejamento e controle
poderiam trazer a uma producdo manufatureira de uma empresa de pequeno porte de materiais
hospitalares.

A fim de guiar o presente estudo, os seguintes objetivos especificos também foram
definidos:
1. Mapear a cadeia de processos da organizagéo;
2. Levantar quais processos sdo passiveis de acdes de melhoria nos sistemas produtivos
da empresa;
3. Propor acdes estratégicas de melhorias do Planejamento e Controle da Producdo da
empresa em tela.

2. Referencial Tedrico

Para Berry (2005), o termo Planejamento e Controle da Producédo pode ser definido a
partir dos conceitos expostos a seguir:

O sistema de PCP se ocupa do planejamento e controle de todos os aspectos da produgéo,
inclusive do gerenciamento de materiais, da programacdo de maquinas e pessoas e da
coordenacdo de fornecedores e clientes-chave. (...) Além disso, um sistema de PCP néo é
um esforco Unico; sistemas de PCP precisam adaptar-se continuamente e responder a
mudancas no ambiente da empresa, na estratégia e nas exigéncias do cliente, e também a
problemas especificos e novas oportunidades na cadeia de suprimentos. (BERRY, 2005
p.25)

O estabelecimento do planejamento e controle da produgdo como um setor em empresas,
assim como o de controle de estoque e o de previsdes, se deu como um dos desenvolvimentos

Anais do IV SINGEP — Sao Paulo — SP —Brasil — 08,09 e 10/11/2015 2



A IV SINGEP
( N Simpésio Internacional de Gestao de Projetos, Inovaao e Sustentabilidade
N n International Symposium on Project Management, Innovation and Sustainability
ISSN; 2317 - 8302
gerados em decorréncia do fim da Segunda Guerra Mundial. Sociedades como a American
Production and Inventory Control, nos Estados Unidos congregavam estudiosos no tema,
dando suporte a tais mudancas. (CORREA, 2003)

Para Slack, Chambers e Johnston (2009), o conceito de PCP esta atrelado a conciliagdo
entre as requisicdes do mercado e o0 que as operacdes podem fornecer. Agregar atividades a
recursos, analisar a disponibilidade dos mesmos para a execucdo de atividades,
estabelecimento de prazos de entrega de pedidos e definicdo da capacidade produtivas sédo
algumas das principais fungdes do sistema, segundo Russomano (2000) e Corréa (2001).

O sistema MRP - Material Requirement Planning - se trata de um planejamento de
necessidade de materiais. Tal sistema demanda certos dados para gerar informacdes de
quando e quanto material se deve adquirir para atingir os objetivos da producao. A figura a
seguir detalha as entradas e saidas de tal sistema.

No programa-mestre de producdo é detalhada as quantidades e momentos em que 0s
produtos finais devem ser produzidos, tomando como base a carteira de pedidos - pedidos ja
confirmados pelos clientes - e a previsdo de vendas - baseada em dados historicos. Na lista de
materiais é inserida toda a matéria prima necessaria para a producdo do produto final e no
registro de estogue se encontram os materiais que ja estdo em poder da empresa - seja em
forma de produtos finais, em processo ou ainda como matéria prima. Como resultado, o
sistema fornece as ordens de compra, os planos de materiais e as ordens de trabalho da
producdo. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009)

> Planejamento de Pa—
Necessidades de Materiais ‘ qu |
// ‘

Diagrama 1: Estrutura da Ferramenta MRP.
Fonte: SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p.426.

Empresas de diferentes portes apresentam diferentes desafios, apesar de teoricamente a
administracdo da produgdo ignorar este aspecto. Na pratica, empresas de menor porte nao
possuem recursos para contratar funcionarios especializados para cada funcdo. Desde modo,
profissionais sdo contratados para cumprir diferentes tarefas, conforme for necessario. Essa
relativa informalidade na determinacdo de funcGes tem seus pros e contras. No lado positivo,
se encontra a maior facilidade dos funcionarios estarem sincronizados a filosofia e cultura de
qualidade da empresa e, possivelmente, a uma maior facilidade de inovacéo trazida pelos
proprios funcionarios, ja que a menor quantidade deles resulta em uma menor hierarquizacao
dos cargos. Entretanto no lado negativo, se encontra o fator de sobrecarregamento de um
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mesmo funcionario e da ndo especializacdo em todas as tarefas que o mesmo ira efetuar.
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009)

Outro fator que dificulta o planejamento e controle é a incerteza no suprimento e na
demanda de uma producgdo. Os fatores que influenciam a variagdo dos niveis de demanda sao
das mais diversas naturezas, como social, econdmica e climatica. Esta incerteza impede um
plane jamento exato da produgdo em um horizonte grande de tempo, complicando as tarefas
atreladas ao sistema PCP. A logistica de suprimento, isto é, o fluxo de produtos para a
empresa (matérias primas), € afetado provocando uma reacdo em cadeia de incertezas na
logistica de planta - processos de abastecimento interno da manufatura - e na logistica de
distribuicdo -armazenamento e entrega dos produtos. Deste modo, é necessario que haja uma
coleta de dados para analisar quais fatores influenciardo na demanda. Através desta coleta,
serd tracado uma previsdo, a fim de controlar impactos na cadeia de producdo, como
superproducdo e consequentemente, excesso de estoque - tanto de matérias primas, como de
produtos finais. (BALLOU, 2005 & SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON,2009).

Além disso, outro desafio particular a empresa em tela, é a metrologia legal. Como
descrito pelo INMETRO - Instituto Nacional de Metrologia, Qualidade e Tecnologia, a
metrologia legal é a “parte da metrologia que trata das unidades de medida, métodos de
medicdo e instrumentos de medicdo em relacdo as exigéncias técnicas e legais obrigatérias, as
quais ttm o objetivo de assegurar uma garantia publica do ponto de vista da seguranca e da
exatiddo das medigdes.” (INMETRO, 2015).

Como o principal produto produzido pela empresa se trata de um esfigmomanémetro —
popularmente conhecido como medidor de pressao arterial — a empresa tem que submeté-los a
uma avaliacdo antes de poder comercializa-los.

3. Metodologia

A pesquisa se classifica quanto aos fins como um estudo descritivo e exploratorio.
Segundo Gil (2002, p.42), um estudo descritivo “tém como objetivo primordial a descrigdo
das caracteristicas de determinada popula¢do ou fenbmeno ou, entdo, o estabelecimento de
relacdes entre variaveis”. Enquanto, ainda segundo Gil (1999), um estudo exploratorio tem o
intuito de fornecer um panorama de determinada situacao, do tipo aproximativo, através da
analise pratica de exemplos que ajudem a compreensdo do pesquisador, além de procurar
ampliar e esclarecer consideracdes e ideias.

Quanto aos meios, 0 estudo se classifica ainda como estudo de caso que, segundo
Eisenhardt (1989) é uma pesquisa que tem como objetivo entender a dindmica que ocorre em
determinado ambiente. Assim, para compreender como a empresa em questdo trabalha
atualmente, serd adotado um estudo de caso como estudo descritivo (COLLIS;HUSSEY,,
2005).

Para o aprofundamento dos conceitos a serem discutidos na pesquisa, serd realizada
uma revisdo literaria com informag6es de dominio publico.

A primeira fase desenvolvida, como estabelecido nos objetivos especificos, foi o
mapeamento da cadeia de processos. Para exemplificar a grande importancia da organizacdo
da cadeia, é de grande valia a analise do que Cruz (2009, p. 21) conceitua como sendo
processo:

E justamente a forma como organizamos este conjunto de acdes e sua sequéncia que
denominamos processo. Com base nessa organizagdo podemos gerenciar mais
eficientemente o que temos de fazer e com melhores resultados.
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O conceito de processos explicado por Cruz (2009) leva a reflexdo de que ndo apenas
0 que se faz em uma linha de producédo € importante, mas a ordem com que tais tarefas sao
feitas é essencial para o sucesso da manufatura.

Inicialmente, o mapeamento iria ser realizado com base apenas em visitas guiadas a
linha de producdo da empresa. Entretanto, apds entrevista com o gestor responsavel pela
producdo, os procedimentos realizados ficaram mais compreensiveis, facilitando a transcri¢ao
grafica dos mesmos.

A préxima fase, ap6s o mapeamento, foi o levantamento de quais processos eram
passiveis de melhorias. Esta fase foi essencial para o desenvolvimento do estudo ja que é nela
que todos os conceitos e métodos entdo estudados poderdo ser colocados em pratica. Além
disso, fazé-lo através de um mapeamento da cadeia possibilitou analisar cada etapa da
producdo separadamente. “Uma vantagem significativa de mapeamento de processos ¢ que
cada atividade pode ser sistematicamente colocada em cheque como tentativa de aprimorar o
processo” (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009 p. 104).

Ainda, a entrevista com o gestor possibilitou a identificacdo de quais eram os gargalos
da producdo em analise. Mesmo apds as visitas guiadas a linha de producdo e o
acompanhamento da concepcdo de um produto, identificar os gargalos ainda era um desafio
visto que, perante a presenca de uma pessoa analisando suas func@es, os funcionarios da
producdo procuravam seguir todas as normas estabelecidas pelo gestor. Entretanto, apos
esclarecimentos feitos no encontro com o gestor foi possivel detectar as falhas que estavam
atrapalhando a produtividade da linha.

Para conclusdo do trabalho, foram propostas acdes estratégicas de melhoria a serem
adotadas pela linha de producédo da fabrica em estudo. Além disso, foram analisadas como tais
melhorias aperfeicoariam a producdo e quais seriam os provaveis resultados de tais mudancas.
Vale ressaltar que durante todo o processo de coleta de dados, e durante todo o
desenvolvimento do estudo, os aspectos éticos foram considerados.

4. Analise dos Resultados

A empresa em tela se trata de uma empresa de pequeno porte, produtora de materiais
hospitalares na cidade de Sao Paulo. Os principais produtos produzidos por tal manufatura sao
0 estetoscopio, otoscopio e esfigmoman6émetro — conhecido como aparelho de medir pressédo
arterial - composto por um mandmetro e uma bragadeira. O publico alvo desta empresa sdo
hospitais de todo o pais, e também médicos auténomos. Os maiores desafios da empresa estdo
relacionados com conceitos tratados anteriormente neste estudo, como o0 pequeno porte da
empresa e a falta de organizacdo na linha de producdo. Além de tais fatores, a competitividade
neste mercado - gracas a empresas chinesas, que apresentam os mesmos produtos a precos
mais baixos - dificulta ainda mais as tarefas da companhia. Para melhor ilustrar a empresa, foi
elaborado - através de visitas a fabrica - um fluxograma da cadeia de producéo da empresa.
Tal fluxograma, representado no Diagrama 2, tomou como base o principal produto fabricado
pela empresa: 0 medidor de pressdo arterial.

Através do fluxograma, foi possivel melhor analisar os processos da cadeia. Tendo
inicio com o recebimento do pedido, é analisada a existéncia de produtos prontos em estogque.
Se existirem produtos em estoque, € registrada a expedicdo dos mesmos e eles sdo enviados.
Se ndo, uma ordem de producdo sera criada. A proxima verificacdo a ser feita € no
almoxarifado, para a analise de matéria prima necessaria para tal producéo. Se o almoxarifado
possui tal material, ele é separado durante o Picking, e enviado a linha de producédo. Se a
matéria prima encontrada no almoxarifado é insuficiente, uma ordem de pedido para o
fornecedor € feita, a fim de completar tal requisicdo. Apds o recebimento de tal matéria prima,
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e seu devido registro, é verificado se o pedido esta correto. Apos tal aprovagdo, o material é
enviado ao Picking - e se houver, o excedente é enviado ao almoxarifado. Depois da
producdo, é necessdria uma verificagdo do INMETRO no manémetro, para verificar se o
mesmo atende as especificacBes necessrias. Se o produto ndo atender, ele volta a linha de
producdo e s segue o processo quando ele tiver sido aprovado. Quando ele for aprovado pelo
controle de metrologia, ele € embalado e enfim, registrado para expedi¢cdo e enviado ao
cliente.

Recebimento
de Pedido do
Cliente

Tem os
produtos em
estoque?

Registro de
Expedigdo

"Sim—p

Expedicdo

lizach Picking Avaliacdo de
Localizagdo no L Metrologia
Sim—] Separagdo da Produgéo
ANIGEANSd Matéria Prima Legal
(INMETRO)

t

Ngo
Pedido de R
Recebimento egistro de
X‘ Materls Prime H de Matéria entrada de

Possui
Matéria
Prima?

Aprovado na
Avaliagdo do

INMETRO? Sim—m  Embalagem

O pedido
esta
correto?

Todaa

Matéria
Prima sera
usada?

Envio da
Matéria Prima
restante ao
Almoxarifado

com o
i Matéria Prima

Nao.
Fornecedor

Troca do
Material com 0 |@————Nio
Fomnecedor

Diagrama 2: Mapeamento da Cadeia de Producdo de um Medidor de Presséo Arterial
Fonte: Elaborado pelo autor (2015).

As visitas a fabrica foram de grande valia para 0 mapeamento da cadeia de produgao.
Entretanto, foi apds a entrevista feita com o gestor que 0s processos puderam ser mais
claramente compreendidos e transformados no diagrama final. Além de auxiliar na
representacdo grafica da cadeia, a entrevista com o gestor também contribuiu para a
identificagdo dos principais problemas encontrados na linha. Portanto, apds a analise e
entrevista foi possivel identificar, e definir como problemas a serem sugeridas solugbes no
presente trabalho, os dois problemas a seguir.

O primeiro problema encontrado nesta producéo, é a falta de controle dos materiais
armazenados no almoxarifado. A constatacdo da falha foi identificada a partir do fato de
operadores terem que procurar 0S materiais para garantir que 0S mesmos existiam -
dispensando o uso de registros. O ndo cumprimento das ordens de registros de entrada e saida
no almoxarifado causaram uma falta de crenga nas informacdes ali contidas. Tal questdo é
proble matica para a producdo em diversos setores. Primeiramente, a producdo é muitas vezes
atrasada pois durante o Picking da matéria prima, os operadores da linha de montagem tém
que procurar os itens para garantir que conseguirdo produzir os produtos finais. Além disso,
quando a matéria prima ndo é encontrada, o pedido acaba muitas vezes sendo enviado com
atraso para os clientes finais, pois 0 tempo de recompra dos materiais necessarios para a
producdo ndo é calculado pelo setor de vendas, que prevé, portanto, um tempo de entrega
aquém daquele que a companhia é capaz de cumprir. Tal falha € um problema tanto para os
clientes externos a companhia — que terdo uma desagradavel experiéncia de compra com a
empresa — quanto para os clientes internos — que ficam insatisfeitos ao ndo conseguirem
atingir suas metas de producéo.
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O segundo problema encontrado nesta producao é a falta de planejamento em relagéo a
avaliacdo de metrologia legal feita pelo INMETRO. Tal procedimento tem como objetivo
garantir a afericdo dos relégios que medem a pressdo no aparelho em estudo. Desde 2006,
devido a limitacdo de recursos dos 6érgdos do INMETRO, a avaliagdo de certas classes de
instrumentos — incluindo o esfigmomanémetro — foi terceirizada por empresas com a devida
autorizacao e supervisdo do instituto. Os valores cobrados por tal servico, entretanto, foram
determinados, e revistos, e constam no Anexo Il da Lein.° 12.249, de 11 de junho de 2010.
Tal lei determina, para o aparelho em estudo, valores decrescentes a medida que os lotes sdo
maiores. Deste modo, seria possivel reduzir o custo do aparelho final se 0s mesmos tivessem
passado pelo controle metrolégico em grandes quantidades. Porém, durante a entrevista com o
gestor foi concluido que, por diversas vezes, o controle do INMETRO havia sido chamado
para afericdo de poucos aparelhos - como trés ou quatro - tendo sido cobrado o maior valor
praticado pelo INMETRO. (INMETRO, 2005 & BRASIL, 2010)

ApbGs a analise dos problemas desta cadeia de producéo, e das ferramentas do método

de Planejamento e Controle da Producdo — PCP, péde ser concluido que o MRP — Material
Requirement Planning — € o melhor instrumento para a empresa em tela.
A introducdo de tal ferramenta, baseada em um programa mestre de producéo, auxiliaria a
empresa em questdo nos dois problemas identificados pelo presente estudo. Primeiramente,
para tal ferramenta operar corretamente, o registro de materiais deve ser cumprido a risca.
Este registro auxiliara tanto os operadores — que ndo precisardo procurar o material no
almoxarifado para garantir que conseguirdo montar os aparelhos — quanto ao cumprimento de
datas de entrega, j& que o programa determinard quando tais produtos ficardo prontos para
entrega. Além disso, o programa ainda ajudara a empresa a ter seus aparelhos aferidos, pela
empresa responsavel, apenas quando 0s mesmos somarem uma quantidade minima,
garantindo que os menores valores praticados pelo INMETRO sejam utilizados.

Por se tratar de uma ferramenta computacional, 0 MRP requer o uso de um software
para que os calculos de tempos e requisicdes sejam feitos de forma otimizada. Como a
empresa em questdo é de pequeno porte, 0 uso de ERPs como 0 SAP ou Oracle sdo inviaveis,
devido aos altos custos — impraticaveis a empresa em estudo. Entretanto, é possivel construir
um modelo no software Microsoft Excel — que apesar de suas limitacdes, atende ao nivel de
complexidade da composicdo dos produtos produzidos pela empresa.

Para a aplicacdo deste método, primeiramente a empresa terd que construir uma base
de dados. A base de dados deverd conter sua lista de materiais — para cada um de seus
produtos; e o registro de estoque — para cada uma de suas matérias primas. Tal base servira de
suporte para o programa mestre calcular se ha necessidade de compra de matérias primas para
efetuar a producéo e, se houver, qual a quantidade a ser comprada — considerando um estoque
de seguranca. Tal base de dados deve considerar, além de quais materiais devem ser
comprados, 0 tempo de cada etapa da producédo, o periodo de trabalho dos funcionarios e o
prazo de fornecimento de cada um dos itens necessarios para a producdo — tempos estes
denominados lead times. Tais informagdes sdo necessarias para o correto calculo de te mpo de
producdo. Como a producdo de um esfigmomandmetro € de curta duragdo, o programa mestre
da producédo deve ser periodizado em dias, para melhor planejamento do trabalho durante a
semana.

A empresa deve atentar-se também ao fato de algum de seus fornecedores oferecerem
seus produtos com condicBes, como em lotes minimos ou lotes multiplos. Tais condic6es
devem ser consideradas, também, na elaboragdo do banco de dados, a fim de evitar que o
sistema emita ordens de pedidos impossiveis de serem feitos.

Apbs a construcdo da base de dados, aplicada ao modelo construido no software, o
programa mestre de producdo emitira, a partir do input da carteira de pedidos, as ordens de
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compra — de matérias primas, o plano de materiais — necessarios para produzir a quantidade
requerida de produtos e as ofertas de trabalho — que devem estar dentro do planejado pro
numero de funcionarios da fabrica.

Entretanto, com o objetivo de o sistema desenvolvido avisar 0 momento certo que
deve ser feito 0 pedido de analise de metrologia legal do INMETRO - baseado na quantidade
de produtos produzidos, uma formula condicional deve ser inclusa no programa-mestre. Tal
formula avisaria o dia exato no qual deveria ser feita a analise dos produtos, a fim de otimizar
0s custos de avaliagéo.

Com o objetivo de melhor exemplificar o sistema a ser desenvolvido pela empresa, o
modelo - representado no Diagrama 3— foi elaborado. A estrutura do esfigmomandmetro foi
tomada como base para a criacdo do modelo.

[

Funcionarios
Periodo (h)
SRS Capacidade Diaria (h) 32

r ! I T T T T T [ 1 Capacidade

S T G TR T D N G T G . Produtiva 12
(Unidades/Hora)

co

02-Mar-15 03-Mar-15 04-Mar-15 05-Mar-15 06-Mar-15 07-Mar-15 08-Mar-15

Cddigo Esfigmom. Demanda 350

Lead Time (min) 3 Estoque 32 82 178 274 20

Estoque de Seguranga 20 Produgdo 50 96 96 96 0

INMETRO Nzo Nio nio (SR neo

Cddigo Cabo Demanda 338

Lead Time (min) 13 Estoque 32 70 166 262 20

Estoque de Seguranca 10 Produgado 38 96 96 96 0

Codigo Mangueira Demanda 338

Lead Time (dias) 2 Estoque 80 320 224 128 32
Estoque de Seguranga 20 Compra 278

Cddigo Péra Demanda 338

Lead Time (dias) 2 Estoque 80 320 224 128 32
Estoque de Seguranga 20 Compra 278

Cédigo Mandmetro Demanda 338

Lead Time (min) 13 Estoque 32 70 166 262 20

Estoque de Seguranga 10 Produgdo 38 96 96 96 0

Cddigo Caixa Demanda 338

Lead Time (dias) 2 Estoque 80 320 224 128 32
Estoque de Seguranca 20 Compra 278

Cddigo Flange Demanda 338

Lead Time (dias) 2 Estoque 80 320 224 128 32
Estoque de Seguranga 20 Compra 278

Cddigo Fole Demanda 338

Lead Time (dias) 1 Estoque 80 320 224 128 32
Estoque de Seguranga 20 Compra 278

Diagrama 3: Modelo do sistema MRP desenvolvido no software Microsoft Excel.
Fonte: Elaborado pelo autor (2015).

Objetivando uma maior acurdcia nos célculos de producdo, também é sugerido a
empresa que a mesma elabore estudos para identificar os tempos improdutivos da fabrica, ou
seja, a proporcdo de tempo — durante os tempos de producdo — que a fabrica ndo esta
produzindo devido a diferentes causas, como setup do equipamento, picking, pausa dos
operadores, etc. Tal estudo auxiliaria no calculo de producgédo pois restringiria a producédo ao
tempo real disponivel para tal; ndo propondo uma quantidade maior do que a fabrica
realmente consegue produzir em um dia.
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5. Concluséo

O método de Planejamento e Controle da Producdo, e suas ferramentas, tem sido cada
vez mais procurado pelas empresas que buscam uma maior especializagdo de suas
manufaturas. Tal método auxilia as empresas a melhor organizarem sua producdo com o
intuito de aumentar a produtividade, diminuir custos, aumentar os lucros, evitar desperdicios,
entre outros objetivos. O uso deste método é de grande valia, independente do porte da
empresa. Entretanto, devido as barreiras serem maiores para empresas de pequeno porte, o
uso das ferramentas do PCP as auxiliam a conseguirem sobreviver em seus mercados, e até
mesmo se destacarem nos mesmos.

Com tal proposito, o presente estudo buscou estudar a aplicacao de tal método em uma
empresa de pequeno porte de materiais hospitalares na cidade de Sdo Paulo. Para atingir tal
objetivo, foi elaborado um estudo cuja estrutura se basearia no mapeamento da cadeia
produtiva da empresa, identificacdo dos principais problemas encontrados e proposta de
solugdo através da introdugdo das ferramentas do método na empresa.

Deste modo, depois de visitas técnicas e entrevista com o gestor da producdo, foi
possivel tracar o mapa da cadeia e identificar dois principais problemas da producdo. A
ferramenta do MRP foi escolhida como proposta de solugdo devido ao carater relativamente
facil de aplicacdo a linha de producdo da empresa em estudo — produtos de complexidade
baixa e de variedade limitada; além do fato da ferramenta solucionar ambos problemas
encontrados.

Como o objetivo do estudo ndo era aplicar na pratica a ferramenta na empresa ou
avaliar os efeitos que tal mudanga provocaria, de fato, em sua produtividade, é impossivel
concluir que o método PCP funcionou ou ndo para a empresa em estudo. Entretanto, é
possivel concluir que se o método for efetivamente colocado em pratica, as duas questdes
identificadas como problemas serdo solucionadas; e que tal ferramenta ainda auxiliaria a
empresa a ter uma melhor organizagédo e eficiéncia produtiva, a oferecendo uma posicédo de
vantagem competitiva frente aos seus adversarios.
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