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RESUMO

A competitividade da industria moveleira exige processos produtivos bem
estruturados para reduzir desperdicios, otimizar custos e garantir a eficiéncia
operacional. Este trabalho tem como objetivo implementar um Planejamento,
Programacdo e Controle da Producédo (PPCP) estruturado em uma moveleira de
médio porte, integrando um sistema Enterprise Resources Planning (ERP) para
melhorar a rastreabilidade e gestdo dos processos produtivos. A metodologia
adotada envolve a aplicagdo do ciclo PDCA para promover a melhoria continua,
aprimorando o fluxo produtivo e reduzindo falhas. Como principais resultados,
destaca-se a reducao de 70% nas perdas de matéria-prima, maior controle sobre os
estoques e um aumento de 65% na pontualidade das entregas. Além disso, a
implementagdo de um planejamento baseado em ordens de fabricacdo permitiu a
organizagao eficiente das etapas produtivas, reduzindo desperdicios e melhorando a
alocagao dos recursos. A integracao entre PPCP e ERP demonstrou ser uma
solucdo eficaz para aumentar a produtividade e competitividade da empresa,
possibilitando um modelo de gestdo mais alinhado as demandas do mercado.

Palavras-chave: PPCP; ERP; Reducgao de Custos; Planejamento Produtivo; Gestao
de Estoques.



ABSTRACT

The competitiveness of the furniture industry requires well-structured production
processes to reduce waste, optimize costs, and ensure operational efficiency. This
study aims to implement a structured Production Planning, Scheduling, and Control
(PPCP) system in a medium-sized furniture company, integrating an Enterprise
Resource Planning (ERP) system to improve traceability and production process
management. The methodology adopted involves the application of the PDCA cycle
to promote continuous improvement, enhancing production flow and reducing
failures. The main results include a 70% reduction in raw material waste, better
inventory control, and a 65% increase in on-time deliveries. Furthermore, the
implementation of a planning system based on manufacturing orders enabled the
efficient organization of production stages, minimizing waste and improving resource
allocation. The integration between PPCP and ERP has proven to be an effective
solution for increasing the company’s productivity and competitiveness, enabling a
management model that is more aligned with market demands.

Keywords: PPCP; ERP; Cost Reduction; Productive Planning; Inventory
Management.
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1 INTRODUGAO

1.1 CONTEXTUALIZAGCAO

Produtos em marcenaria sdo muito utilizados no mercado de mobiliario,
moveis em MDF e MDP possuem vasta versatilidade, podendo ser moldados de
acordo com o solicitado pelos clientes, trazendo inumeras possibilidades de cores,
texturas e combinacdes. Ha opgdes mais requintadas a prova d’agua, fogo e riscos,
iSsO porque passam por um tratamento especial durante seu processo, e encontra-
se também alternativas de baixo custo, logo, de menor durabilidade. Segundo a
Associacdo Brasileira das Industrias do Mobiliario (ABIMOVEL) em 2023 o setor
movimentou cerca de R$ 81,667 bilhdes em receita, R$ 1,207 bilhdes em
investimentos, produziu mais de 405 milhées de pecgas, e empregam mais de 1
milhdo de pessoas de forma direta ou indireta, demonstrando a forga que tal
segmento tem no mercado.

Para Bonney (2000), o Planejamento e Controle da Produgao (PCP) e seus
sistemas associados tem o objetivo de planejar e controlar a producao de forma que
a empresa atinja os requisitos de produgdo do modo mais eficiente possivel. Tubino
(2017), considera que o PCP prepara a programagao da produgao por meio da
administracdo de estoques, liberacdo das ordens de compras, fabricagdo e
montagem, bem como executa 0 acompanhamento e controle da produg¢ao, gerando
um relatorio de avaliagédo de desempenho.

Com o avango das tecnologias e exigéncias do mercado, o PCP passou a ser
denominado como PPCP, adicionando a etapa de programagao como elemento
essencial, atividades desempenhadas por ele sdo de suma importancia para uma
organizagao, trazendo beneficios para toda a logistica interna, monitorando e
controlando as etapas produtivas, desde a chegada da matéria-prima até a
expedi¢ao do produto final. Essa operagao executa um importante e ativo papel no
controle de suprimentos, impactando diretamente nos custos dos processos. A falta
de tal planejamento pode ocasionar elevadas perdas, causando retrabalhos, falta de
insumos e até mesmo atrasos em entregas aos clientes.

Baseada nas responsabilidades descritas por Porter (1989), que define a
logistica interna como o conjunto de atividades relacionadas a coleta,
armazenamento e distribuicdo de insumos, incluindo a entrega de materiais,

armazenamento, controle de estoques, programacgéo de frotas, veiculos e entrega
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de produtos para fornecedores, torna-se crucial que a industria desenvolva um plano
de acdo meticuloso. Esse plano deve prever possiveis falhas em qualquer uma
dessas etapas, com o objetivo de evitar atrasos nas entregas, garantir a satisfagao e
fidelidade dos clientes, e evitar custos adicionais que possam comprometer a

eficiéncia operacional e os resultados financeiros da organizacgéao.

Algumas empresas fabricam poucos produtos diferentes, enquanto outras
fabricam muitos produtos. Entretanto, cada uma utiliza diversos processos,
maquinario, equipamentos, habilidades de trabalho e materiais. Para ser
lucrativa, uma empresa deve organizar todos esses fatores para fabricar os
produtos certos no tempo certo com o mais alto nivel de qualidade e fazé-lo

tdo economicamente quanto possivel (Arnold, 1999).

Mesmo empresas de pequeno e médio porte devem adotar métodos
estruturados para organizar as etapas dos processos produtivos. Esse planejamento
€ fundamental para garantir que os niveis de servico esperados sejam alcangados.
Além disso, o uso de ferramentas para melhorar e facilitar o trabalho dos
colaboradores € necessario para alcangar a eficiéncia nas operacdes. Esses
mecanismos beneficiam tanto a empresa quanto os funcionarios, contribuindo para a

minimizacao de perdas, retrabalhos e, consequentemente, custos adicionais.

1.2 PROBLEMA DE PESQUISA

A moveleira em estudo apresenta problemas relacionados ao mal
dimensionamento e distribuicdo das atividades, com isso, deseja-se implementar um
planejamento que visa diminuir os custos dos processos, logistica interna e tempo
de atraso das entregas. A crescente ampliagdo das vendas deve ser levada em
consideragao, pois a partir dela ha aumento do volume de producédo, que nao é
acompanhado pela capacidade produtiva atual devido a falta de organizagdo dos
departamentos envolvidos.

Ha grande desorganizacdo quanto a sequéncia de producédo dos itens nos
processos de transformagcao do material, acarretando em atrasos e custos elevados,
ocasionados pelas perdas ou troca de pecas presentes na manufatura. Também é
possivel encontrar pecas alocadas por toda a area da empresa, sinalizando a falta
de um local adequado para o estoque do material em processo, bem como o déficit

na identificagao de tais.
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E observavel que a maior parte de perdas da MP ao longo do processo s&o
dadas pela movimentagao inadequada das pecas, podendo trazer inconformidades
para as pecgas, como riscos, quebras e manchas, tornando o material inutilizado por
nao possuir a qualidade estabelecida.

No setor de expedicdo onde se encontram produtos ja embalados e prontos
para o transporte, verifica-se um arranjo desordenado, onde veniagas' de diferentes
caracteristicas encontram-se misturadas, dificultando a separacdo dos pedidos de
venda, podendo provocar entregas de mobiliario incorreto aos destinatarios, gerando
altos custos logisticos para solucionar este problema, bem como aumentando o
tempo de espera do cliente.

A empresa conta com um Enterprise Resources Planning (ERP), um software
capaz de integrar diversas etapas de um mesmo processo. Tal suporte légico
encontra-se desatualizado e fora de uso nas areas da pesquisa, tendo sua
usabilidade nao aproveitada. Portanto, Como a implementacdo de um planejamento
estruturado pode reduzir custos e minimizar perdas nos processos produtivos de

uma moveleira de médio porte?

1.3 JUSTIFICATIVA

A competitividade da industria moveleira exige processos produtivos
otimizados para reduzir desperdicios e melhorar a eficiéncia operacional. No
entanto, muitas empresas enfrentam dificuldades no planejamento e controle da
producgao, resultando em perdas de matéria-prima, prazos ndo cumpridos e custos
elevados. A auséncia de um Planejamento, Programagao e Controle da Produgao
(PPCP) estruturado pode levar a desorganizagdao, afetando diretamente a
capacidade da empresa de atender a demanda do mercado de forma eficiente
(SLACK et al., 2019).

Além disso, a adogao de um sistema de gestdo como o Enterprise Resources
Planning (ERP) pode ser subutilizada se nao houver integracdo adequada entre os
setores produtivos e administrativos. Segundo Davenport (1998), sistemas ERP
oferecem uma base de dados unificada, promovendo a tomada de decisdes

estratégicas e melhorando a gestdo dos processos internos.

' Veniagas sd@o conhecidas por artigos de venda, mercadorias.
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Diante disso, este estudo busca propor a implementagao de ferramentas que

possibilitem a organizagdo dos processos produtivos, minimizando perdas e

melhorando a eficiéncia operacional. A partir da reestruturacdo do PPCP e do uso

otimizado do ERP, espera-se que a empresa obtenha um modelo de gestdo mais

eficiente, garantindo maior competitividade no setor.

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo geral

Implementar um planejamento estruturado de produgao com o suporte de um

sistema ERP, visando reduzir custos, minimizar perdas e otimizar os processos

produtivos em uma moveleira de meédio porte.

1.4.1.1 Objetivos especificos

A presente pesquisa objetiva:

1.

Diagnosticar os principais gargalos produtivos e logisticos que

impactam nos custos e perdas da empresa;

. Implementar ferramentas de Planejamento, Programacao e Controle da

Producao (PPCP) para melhorar o fluxo produtivo;

Integrar o sistema ERP para monitoramento e controle das ordens de
fabricacéo;
Desenvolver um modelo de gestdo para o estoque de produtos

padronizados (Make-to-Stock), visando reduzir desperdicios e melhorar
a disponibilidade dos itens;
Estruturar um sistema de rastreamento e identificagdo de pecas para

reduzir erros e retrabalho na expedicéo.

1.5 APRESENTACAO DO TRABALHO

O presente trabalho foi estruturado em cinco capitulos, descritos no Quadro 1.



QUADRO 1 — APRESENTACAO DO TRABALHO

APRESENTACAO DO TRABALHO

CAPITULO CONTEUDO

APRESENTA A INTRODUGCAO, PROBLEMA DE
1 PESQUISA, JUSTIFICATIVA E OBJETIVOS GERAL
E ESPECIFICOS.

EXIBE AS REFERENCIAS TEORICAS RELEVANTES
PARA O DESENVOLVIMENTO DO TRABALHO,
APRESENTANDO SUBCAPITULOS PERTINENTES
AO PLANEJAMENTO DO MODELO DE PPCP.

ABORDA 0S METODOS UTILIZADOS NO ESTUDO,
3 DESDOBRAMENTO DO MODELO DE PPCP E
IDENTIFICAGAO DE ITENS NA EXPEDIGAO.

DEMONSTRA A APLICACAO DO PLANEJAMENTO,
4 BEM COMO RESULTADOS OBTIDOS, SUAS
ANALISES E CONSIDERACOES.

DESTACA AS CONCLUSOES DE TODO O
5 PROJETO. TAMBEM TRAZ RECOMENDAGOES
PARA FUTUROS TRABALHOS.

FONTE: (Autor, 2024)
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Este capitulo encontra-se dividido em 04 subcapitulos voltados ao PPCP,
onde trardo a base da pesquisa do projeto, sendo eles planejamento, programacéo e
controle da produgdo. Também conta com 01 subcapitulo que abordara o sistema
ERP.

2.1 PLANEJAMENTO E OPERACOES

De acordo com Arnold (1999) a prioridade para produgdo na empresa esta
relacionada a quais, quantos e quando os produtos serdo necessarios. Menciona
também que a capacidade produtiva € muitas vezes dependente dos recursos
disponiveis na industria como maquinarios, mao de obra, financeiro e disponibilidade
de materiais nos fornecedores. Slack et al. (2019) afirmam que o planejamento da
producdo deve considerar tanto a capacidade produtiva da empresa quanto a
demanda do mercado, garantindo que os recursos sejam utilizados da forma mais
eficiente possivel.

Bowersox et al. (2014) argumentam que o planejamento produtivo deve estar
alinhado a estratégia organizacional, pois afeta diretamente a capacidade
competitiva da empresa. Para o desenvolvimento de um planejamento adequado as
necessidades é preciso que se tenha em vista seus prazos e métodos de trabalho,
podendo ter como suficiente apenas um sistema de nivel operacional onde traz
eficacia nas atividades diarias, ou um plano tatico voltado a todos os setores
produtivos impondo condicdes te trabalho, como prazo para finalizar todo o pedido
do cliente. "Planejar significa definir de antemao os objetivos e estabelecer
estratégias para alcanga-los de maneira eficiente e eficaz" (Moreira, 2016).

Tendo em vista a importancia de se ter encarregados para a condugéo do
projeto, um setor de PPCP deve ser instaurado. Sua fungdo pode ser definida a
partir do que foi citado por Tubino (2017), onde diz que o departamento de PCP é
responsavel pela coordenacao e aplicagao dos recursos produtivos de forma em que
atenda da melhor maneira possivel aos planos estabelecidos. Menciona também
que as empresas criam esse setor para se ter organizagédo na montagem de dados e
tomada de decisdes relacionadas a atividades escalonadas no tempo, servindo de
apoio a produgao e sendo ligado muitas vezes a Diretoria Industrial.
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O Planejamento, Programacédo e Controle da Producédo (PPCP) é um dos
pilares da gestao industrial, garantindo que os processos produtivos ocorram de
forma eficiente e sincronizada com a demanda do mercado. Segundo Tubino (2017),
o PPCP pode ser dividido em trés fungdes principais:

1. Planejamento: Definicdo das metas produtivas de curto, médio e longo
prazo, considerando restricdes de capacidade, demanda e recursos
disponiveis;

2. Programacgéao: Sequenciamento das ordens de fabricag&do, garantindo
que a alocagao de recursos seja feita da maneira mais eficiente possivel;
3. Controle: Monitoramento continuo do desempenho da produgéo,
identificacdo de desvios e implementacao de agdes corretivas para evitar
desperdicios e atrasos.

Empresas que implementam um PPCP bem estruturado conseguem reduzir
custos operacionais, otimizar estoques e melhorar a confiabilidade das entregas
(ARNOLD, 1999).

2.1.1 Estoques

“Os estoques desempenham um papel estratégico na cadeia de suprimentos,
permitindo flexibilidade e minimizando riscos operacionais" (Ballou, 2006). Para que
seja possivel produzir de forma ordenada ha o programa-mestre de produgao que
segundo Arnold (1999) divide o plano de produgdo com o intuito de mostrar a
quantidade de cada item a ser fabricada em cada periodo. O MPS possui um nivel
de detalhamento satisfatorio, trazendo organizagdo e clareza aos envolvidos no
processo.

O PMP é de grande valia para que se tenha um bom planejamento da
producao, nele irdo constar informagdes como a data de entrega e a quantidade a
ser produzida durante este intervalo de tempo. Além dos beneficios organizacionais
da utilizagdo deste documento € possivel reduzir significativamente as perdas tanto
de matéria-prima quanto de tempo, mao-de-obra e estoques ao longo dos
processos, otimizando a produtividade e garantindo as entregas de pedidos dentro
do prazo estabelecido. “Os estoques representam um dos principais ativos das
empresas, sendo necessarios para atender a demanda dos clientes, minimizar

incertezas e garantir a continuidade do processo produtivo” (Corréa e Corréa, 2012).
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Sem a administragdo adequada, estoques de materiais concluidos tornam-se
um grande problema para a industria, ocupando uma grande area estrutural da
empresa por possuirem tamanho elevado, dificultando a alocacédo de novos itens. O
mau dimensionamento das quantidades maximas e minimas necessarias sao o
grande problema, podendo ter produtos de baixa rotatividade em excesso e falta de
mercadoria que comumente € vendida.

Conforme Oliveira (2011) o estoque minimo tem valor significativo no
processo de producdo, busca atender as demandas em casos de atrasos na
producao. De acordo com Sousa (2002) o estoque maximo € uma fungao do lote de
compra e do estoque minimo, e ira variar todas as vezes que uma ou duas parcelas
variarem, podendo ser alterado sempre que necessario, sendo limitado ao espaco
de armazenamento. Ching (2017) destaca que a gestdo de estoques eficiente
permite uma maior previsibilidade na producdo e um melhor controle sobre a

demanda, reduzindo custos e desperdicios.

2.1.2 Pedidos de venda

E necessario ter um plano de vendas bem estruturado e atualizado com
frequéncia, pois as condigdes econdmicas € o mercado constantemente sofrem
alteracdes. Arnold (1999) diz que para o modelo elaborado nas areas de marketing e
vendas funcionar corretamente é preciso que seja revisado pelos departamentos da
producdo, engenharia e finangas, com o intuito de alinhar seu planejamento com o
proposto. Os departamentos envolvidos devem estar sempre em constante
colaboracéo, pois, os produtos dos pedidos de venda podem sofrer alteragdes na
estrutura ou mudancga nas datas de entrega, afetando diretamente a organizacao da
producao dos itens solicitados.

Os pedidos de venda sdao a porta de entrada para todo o restante do
processo, 0 minimo erro nas informacdes pode resultar em consideraveis perdas
nao s6 de material e capital, mas também de tempo dos colaboradores. Para o
PPCP, é fundamental o alinhamento e entendimento do setor de vendas quanto ao
nivel de clareza em tais informagdes para que seja possivel incorporar maior
eficiéncia e qualidade na manufatura. "Uma gestdo eficaz de pedidos de venda
garante que a producdo esteja sempre alinhada a demanda, evitando estoques
excessivos ou falta de produtos" (Stevenson, 2014), e ainda de acordo com Chopra

e Meindl (2021), um sistema bem estruturado de pedidos de venda melhora a
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coordenacgao entre producgao e logistica, garantindo maior eficiéncia e satisfagcao do

cliente.

2.2 PROGRAMAGAO

Para que a programacao da produgéo atinja niveis satisfatérios € necessario
definir qual plano de producéo sera utilizado, nesse contexto temos o plano make-to-
stock e o plano make-to-order. Chopra e Meindl (2021) destacam que empresas que
operam sob um modelo make-to-stock precisam ter uma previsdo de demanda
extremamente precisa para evitar excessos de estoque e desperdicios. Ja as
empresas que adotam make-to-order enfrentam desafios na flexibilizagdo da
producdo para atender as especificagdes do cliente. "A programacédo da produgao
deve ser flexivel o suficiente para responder rapidamente as mudancgas na demanda
do mercado" (Heizer; Render, 2019).

O MTS independe de pedidos de venda, sendo fabricados produtos que
atendam os estoques maximos e minimos pré-estabelecidos para cada item. Arnold
(1999) cita que as empresas geralmente utilizam este modelo quando ha uma
demanda constante e previsivel, poucas opg¢des de produtos, tempo de produgao
alto comparado ao prazo de entrega solicitado pelo cliente e alta durabilidade apos
concluido. Ja o MTO so6 entra em acdo quando uma encomenda € recebida na
industria, trabalhando sem estoques de material acabado. Arnold (1999) menciona
que para se trabalhar sob encomenda € necessario que os produtos a serem
fabricados atendam as especificacbes dos clientes, onde os mesmos estao
dispostos a esperar até que o pedido seja concluido, o custo final € muito alto para
se ter estoques e ha uma vasta variedade de produtos. Segundo Martins e Laugeni
(2015), a programacao eficiente da producao contribui para a redugdo de

desperdicios € melhora o fluxo de trabalho dentro da industria.

2.2.1 Logistica interna

"A logistica interna eficiente permite reduzir tempos de espera, otimizar fluxos
produtivos e melhorar o uso dos recursos disponiveis" (Christopher, 2016). Elevadas
quantidades de pecas em processo implicam em altos custos de manutencido da

matéria-prima, gerando grandes estoques de itens que podem se perder ao longo da
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linha de transformacédo devido a falta de um plano estratégico de producgédo e

identificacdo adequada do que se esta produzindo.
Estoques em processo referem-se a materiais parcialmente concluidos, que
estdo em diferentes estagios de produgdo. A gestao eficaz desses estoques
€ crucial para minimizar os tempos de ciclo e garantir um fluxo continuo de
producado, evitando gargalos que podem atrasar a entrega de produtos.
Além disso, altos niveis de estoque no processo podem esconder
problemas de produgao, como ineficiéncias e defeitos, que podem ser mais

dificeis de identificar e corrigir (Stevenson, 2014).

A estruturacéo eficaz da logistica interna, alinhada ao PMP, uniformiza os
processos e os torna previsiveis. Isso reduz o excesso de pecgas nos estoques em
transformacao e evita fluxos desorganizados como na produgdo enxuta, onde
Shingo (1989) diz ser € um método que visa eliminar todos os tipos de desperdicio,
com foco na maximizagdo do valor para o cliente através do uso eficiente dos
recursos e Novaes (2007) afirma que a logistica interna deve considerar o transporte
interno, o armazenamento temporario e o fluxo de materiais dentro da fabrica,

garantindo um processo produtivo continuo e sem gargalos.

2.3 CONTROLE DA PRODUCAO

"O controle da produgcdo é essencial para garantir que 0s processos
industriais funcionem de maneira eficiente e sem desperdicios" (Ritzman; Krajewski,
2004). Implementar ferramentas de qualidade sdo imprescindiveis para manter o
controle da producgdo. Segundo Lustosa et al. (2008), o controle é exercido para
manter os resultados planejados ou melhora-los, considera ainda que controlar é
gerenciar, monitorar os resultados e buscar as causas que criam barreiras para
alcancar as metas, estabelecer indicadores, montar um plano de acdo, atuar e
padronizar o processo em caso de sucesso. "O controle da producdo deve ser um
processo continuo de monitoramento e ajuste, garantindo que os padrboes de
qualidade e eficiéncia sejam mantidos" (Juran e Godfrey, 1998).

Um Plano Mestre de Producdo padronizado facilita o entendimento dos
operadores responsaveis pela tarefa. Lustosa et al. (2008), diz que a identificagdo do
produto, numero da OF e quantidade a ser produzida devem estar presentes no
documento. Arnold (2008) menciona que pra cumprir as datas de entrega, uma
empresa deve controlar o progresso dos pedidos na fabrica, ou seja, controlar os

lead times dos pedidos. Para Slack et al. (2019), o monitoramento constante dos
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processos produtivos permite ajustes em tempo real, evitando falhas e melhorando a

qualidade final dos produtos.

2.3.1 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA é uma ferramenta da qualidade, proposta pelo TQC e tem seu
nome a partir das suas quatro etapas de verificagdo, formando um caminho que se
repete a fim de atingir o maior nivel de satisfacdo, sendo elas: planejar (Plan),
executar (Do), verificar (Check) e agir (Action). "O PDCA é uma ferramenta
fundamental para a melhoria continua dos processos produtivos, permitindo ajustes

constantes com base na analise de resultados" (Deming, 1986).

FIGURA 1 - CICLO PDCA
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Arnold (1999) destaca que "a implementagdgo do PDCA nos processos
produtivos garante maior confiabilidade e redug¢ao dos desperdicios, pois permite um
controle sistematico sobre os gargalos da produgao". Dessa forma, ao aplicar essa
metodologia na moveleira estudada, busca-se n&do apenas reduzir custos, mas

também melhorar a rastreabilidade dos processos e aumentar a eficiéncia
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operacional. A etapa de planejamento € o marco inicial do ciclo, nela se tem por

funcao estabelecer quais os objetivos e métodos para atingi-los.
O PCP deve atuar nesta etapa de planejamento, em conjunto com os
demais participantes do processo produtivo, no sentido de estabelecer as
diretrizes de controle, ou seja, as faixas de valores-padrdo para os itens de
controle, e os procedimentos-padrdao de operagado para que esses valores
sejam atingidos (Tubino, 2017).

Na execugédo, por meio de treinamentos e coletas de dados deve-se colocar
em pratica o que foi pré-estabelecido na fase anterior. Tubino (2017) menciona que
a fungdo do PCP nesta etapa é dar suporte no treinamento e uso correto das
documentagbes que autorizam a fabricagcdo e montagem dos itens, bem como
apoiar nas técnicas de coleta de dados e preenchimento dos formularios.

Apo6s a mensuragcado dos dados € preciso verificar se os resultados obtidos
satisfazem as condigdes de controle estabelecidas. De acordo com Tubino (2017) o
acompanhamento e controle sdo executados pelo PCP, que também é responsavel
por manter graficos de controle dos itens, tornando habil a identificacdo de falhas.
Se nao houverem divergéncias, o método utilizado é mantido; se surgirem
inconformidades, segue-se para a ultima etapa do ciclo PDCA.

No cenario de discordancia entre as metas estabelecidas e os dados
coletados a etapa da acdo é certeira na eliminagdo de inconsisténcias, tem por

objetivo fazer com que nao haja mais repeti¢gdes do problema.

A agdo nessa etapa se da em dois momentos: sobre o resultado do
problema visando colocar o processo novamente em funcionamento e sobre
as causas fundamentais que originaram esse problema visando evitar que
ele se repita. Problemas no cumprimento do programa de produgdo devem

ter uma agéo rapida por parte do PCP (Tubino, 2017).

O sistema produtivo atinge um nivel superior de qualidade cada vez que um
problema é identificado e resolvido por meio do ciclo PDCA. Esta abordagem
sistematica ndo apenas permite a deteccdo e correcao de falhas, mas também
promove a melhoria continua dos processos, tornando sua aplicagdo muito valiosa
no contexto de controle e aprimoramento das operagdes. A utilizagdo dessa
ferramenta do TQC facilita a criacdo de um ambiente de trabalho mais eficiente e
eficaz, incentivando a inovacao e a adaptacao constante as mudancas e desafios do
mercado. Assim, empresas que adotam essa metodologia tendem a vivenciar uma

evolucdo continua em termos de qualidade e desempenho. De acordo com Imai
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(1986), o ciclo PDCA é uma das bases da melhoria continua dentro do lean
manufacturing, permitindo ajustes constantes e refinamento dos processos

produtivos.

2.4 ENTERPRISE RESOURCES PLANNING

O ERP €& um sistema de gestdo empresarial que integra os diversos setores
da industria, trazendo praticidade na realizagdo das tarefas internas e facil acesso as
demais informagbes presentes em outros departamentos. “Os sistemas ERP
integram o0s processos empresariais por meio de uma base de dados unica,
proporcionando uma visdo completa e em tempo real das operagdes da
organizagao" (Davenport, 1998). Ainda segundo Davenport (1998), um ERP pode
trazer beneficios como:

¢ Integracdo entre setores produtivos, administrativos e logisticos;
e Maior controle sobre ordens de producgao e estoques;
e Reducéo de erros e retrabalho através da automacéo de processos;

¢ Melhoria na rastreabilidade e controle de qualidade.

2.4.1 Funcionalidades

O sistema ERP pode ser resumido como um sistema capaz de receber,
controlar e processar, de forma estruturada e on-line, os dados inerentes a
maioria dos processos de negoécios internos realizados em uma
organizagao, integrando as areas funcionais em uma base de dados Unica
(Lustosa et al., 2008).

Esse software traz inumeros beneficios na organizacdo das informacoes,
tornando a troca de dados 4&gil e integralizada. Tal ferramenta possui guias
especificos que serdo de grande suporte para o desenvolvimento deste trabalho. No
contexto do PPCP, a adog¢ao de um ERP facilita 0 acompanhamento das ordens de
fabricacdo, melhora o planejamento da producao e permite uma gestao de estoques
mais precisa (Laudon; Laudon, 2020).

O ForWood® da Légica € um sistema ERP voltado para industrias moveleiras
que integra todos os processos dentro da corporacdo desde o administrativo a
expedicao do moével. Os modulos pertinentes para o estudo serdo o de Engenharia,
Industrial e Vendas, nessas abas € possivel encontrar, editar e criar os processos e

estruturas dos produtos e lotes de producdo, conferir pedidos de vendas, emitir
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Ordens de Fabricagdo e também etiquetas personalizadas de acordo com os

pedidos dos clientes.
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3 METODOS DE PESQUISA

Neste capitulo sera possivel encontrar os métodos utilizados na pesquisa
deste trabalho, divididos em 03 subcapitulos e seus adendos que se fizeram

necessarios para melhor compreenséo.

3.1 CLASSIFICAGAO DA PESQUISA

Pode-se classificar a natureza da presente pesquisa como aplicada, pois
busca diretamente a solugédo de desafios praticos enfrentados por uma empresa de
meédio porte no setor moveleiro. De acordo com Silva e Menezes (2001), pesquisas
aplicadas tém como objetivo gerar conhecimento especifico para aplicagbes praticas
que resultem em solugdes especificas.

Sob o ponto de vista dos objetivos, trata-se de uma pesquisa descritiva, visto
que se preocupa em analisar e detalhar os processos da organizagdo, bem como os
resultados obtidos apos a implementacdo das melhorias. Gil (2008) destaca que
pesquisas descritivas tém como proposito a descricdo detalhada das caracteristicas
de determinadas especificagdes, contribuindo para o entendimento da situagéo
demonstrada.

Referindo-se a abordagem do problema, o método adotado & quantitativo,
uma vez que a pesquisa se apoia em dados concretos para avaliar tanto o
desempenho atual quanto os impactos das melhorias propostas. Segundo Creswell
(2007), o método quantitativo é indicado quando se busca explorar relagdes de
causa e efeito por meio da analise de dados mensuraveis.

Por fim, ndo que diz respeito aos procedimentos técnicos, esta pesquisa
caracteriza-se como um estudo de caso, pois concentra-se na analise detalhada de
uma unica organizagao. Yin (2015) afirma que o estudo de caso € particularmente
util para compreender as consideracdes contemporaneas dentro de seus contextos

reais, permitindo uma abordagem profunda e integrada.

3.2 CARACTERIZACAO DO OBJETO DE PESQUISA

A pesquisa sera realizada em uma moveleira de médio porte, composta pela
matriz e uma filial localizadas no norte paranaense. A empresa possui cerca de 60
colaboradores, um catalogo padrédo de aproximados 70 itens, quais podem ser

inseridos no plano make-to-stock, e também aceita pedidos personalizados e sob
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medida dos clientes, se enquadrando no modelo make-to-order. O foco deste
trabalho se da na produgao de mobiliario padrdo compostos por MDF, produzidos
nos setores da filial da industria. A Figura 2 demonstra os departamentos e
processos envolvidos, ja o Quadro 2 traz a legenda referente aos simbolos utilizados

no fluxograma.

FIGURA 2 - FLUXOGRAMA DE PROCESSOS
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QUADRO 2 — LEGENDA DO FLUXOGRAMA
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ApOs sua chegada, a matéria-prima € direcionada ao estoque. A partir da
definicdo de qual pedido de venda sera produzido, a MP é requisitada pelo
funcionario responsavel do setor. O primeiro estagio do processo envolve o corte do
MDF, que €& encaminhado ao equipamento apropriado de acordo com as
especificidades dos itens. Este corte pode ser realizado por uma maquina
seccionadora, capaz de efetuar apenas talhos em linha reta, ou por uma Router
CNC?, que oferece alta precisdo em cortes angulares.

Concluido o corte, as pecas sédo alocadas em um estoque em processo, que
antecede a etapa de colagem de fitas de borda. Uma vez coladas, se necessario, os
itens sdo encaminhados para a furagdo, onde sao preparados para o encaixe de
acessorios. Caso essa etapa ndo seja necessaria, forma-se um WIP na fase de
montagem dos moéveis. Posteriormente, um novo estoque € formado, desta vez de
moveis finalizados para a embalagem. Embalados adequadamente, os itens sao
destinados a expedicdo, onde permanecerao alocados até que todo o pedido seja

concluido e possa ser transportado até o cliente.

2 Router CNC é uma maquina controlada por computador utilizada na industria para usinagem de alta
precisdo em trés dimensdes, nesse objeto de pesquisa é operada para corte de MDF'’s.
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No decorrer deste fluxo, ha consideraveis perdas. As pecas podem se
misturar, gerando transtornos, especialmente no momento da montagem, o que
resulta em atrasos tanto pela falta do insumo quanto pelo tempo gasto na procura
dos itens corretos. Um processo de trabalho bem estruturado é fundamental para
garantir a eficiéncia e a rastreabilidade de todas as etapas do processo produtivo,
desde a chegada da MP até a entrega do produto final ao cliente. Isso assegura a

qualidade e a pontualidade na entrega dos pedidos.

3.3 PROTOCOLO DA PESQUISA
3.3.1 Planejamento da pesquisa

Na Figura 3 é possivel observar o fluxo das agdes planejadas para aplicagao

dos métodos planejados para a pesquisa.

FIGURA 3 - GESTAO DE FASES
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Fase 1 - Analise das necessidades da empresa para a constru¢gao do escopo
do projeto;

Fase 2 - Definicdo de metas a serem alcancadas pela aplicagdo do ciclo
PDCA;

Fase 3 - Aplicagcao dos moédulos do sistema ERP da industria para controle
das fases de producéo;

Fase 4 - Monitoramento e melhoria das etapas aplicadas;
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3.3.2 Fase 1 - Escopo do projeto

Para estruturar um escopo eficiente, foi realizado um diagndstico inicial na
empresa, identificando falhas nos processos produtivos, estoques desorganizados e
baixa utilizacdo do ERP. Esse levantamento permitiu definir as necessidades criticas
para implementagcdo do PPCP. Segundo Slack et al. (2019), "um escopo bem
definido deve contemplar todas as variaveis que afetam a produgédo, garantindo que
0s recursos sejam utilizados de maneira estratégica". Com base nisso, a proposta
deste projeto prioriza:

1. Estruturacdo do PPCP: Definicdo dos métodos de planejamento,
programacao e controle das ordens de fabricacéo;

2. Otimizacdo do ERP: Integracdo do sistema as operagdes produtivas,
eliminando processos manuais e descentralizados;

3. Reducido de desperdicios: Aplicacdao do ciclo PDCA para melhoria
continua na gestdo de matéria-prima e estoques.

Tubino (2017) ressalta que "a criagdo de um setor de PPCP dentro das
industrias permite maior controle sobre a execucdo das ordens de fabricagao e
facilita a identificacdo de falhas ao longo do processo produtivo". Com base nisso, a
empresa estudada implementou um setor especifico para o PPCP, responsavel pela
gestao das ordens de producao e pela comunicacao entre os diferentes setores.

Essa estruturagao permite uma visao mais clara do fluxo produtivo, facilitando
a tomada de decisbes estratégicas. Segundo Davenport (1998), "a adogdo de um
ERP bem estruturado permite uma gestdo mais eficiente dos processos industriais,
reduzindo custos e otimizando a utilizagdo de recursos". Para a realizagdo das
melhorias propostas, o sistema de ERP estara presente na maioria dos casos, pois
nele é possivel integrar os setores e etapas. A Figura 4 mostra o layout inicial,
exibindo também os mddulos presentes no ForWood®.

E essencial que o processo seja claro e objetivo. Ter clareza no sistema
permite uma melhor organizagcdo na gestao dos recursos, minimizando as perdas e
melhorando a produtividade. A objetividade, por sua vez, facilita a compreenséao e a
execucao das tarefas pelos colaboradores, reduzindo o risco de erros humanos e
aumentando a eficacia das operacdes. Um processo estruturado também promove a
transparéncia e comunicagao entre os diferentes setores da producao, contribuindo

assim para uma coordenagao mais eficaz e um fluxo de trabalho harmonioso. Deste
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modo, a empresa pode responder de maneira mais agil e eficiente as demandas do

mercado, mantendo a satisfagao do cliente e a competitividade no mercado.

FIGURA 4 - TELA INICIAL DO SISTEMA
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3.3.3 Fase 2 - Necessidades e metas

Foram identificadas as seguintes necessidades:

- Mal aproveitamento do sistema ERP;

- Elevado desperdicio de matéria-prima, seja por mau uso ou perda ao longo
do processo;

- Altos custos ocasionados pela falta de organizagédo, tanto na produgao
quanto na expedi¢ao;

- Ma identificacdo da sequéncia de producao e dos itens;

- Estoque de produtos finalizados pouco usados muito alto, enquanto ha falta
de materiais considerados da classe A da curva ABC3.

As metas estabelecidas tem por objetivo ndo s6 solucionar os problemas

mencionados, mas elevar o nivel da produtividade, organizagdo e qualidade, nos

3 A curva ABC é um método de classificagdo de informagdes para que se separem os itens de maior
importancia ou impacto, os quais sdo normalmente em menor nimero (CARVALHO, 2002).
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setores produtivos e também no movel final, tornando a utilizagdo do ERP
necessaria para melhor acompanhamento e clareza das etapas. A seguir, tais

consideragdes serao elencadas como topicos A, B e C.

A - Perdas e custos

Antes da aplicacdo desse modelo, a empresa apresentava uma quantidade
consideravel de perda de MP e tempo de produtividade, ocasionando custos
elevados e imprevistos ao longo do ciclo. Os MF possuiam déficits nos dados de
seus cadastros, ou ainda se encontravam sem quaisquer informagdes. Portanto
como solugdo, no sistema ERP foram criadas e atualizadas as estruturas dos
produtos, cadastrados os processos padroes de produgao de cada componente do
movel e ainda serdo coletados e modificados os tempos de processo de cada item.

Essas medidas possibilitaram a visualizagdo dos custos reais para a
construgao de cada produto do catalogo, bem como a quantidade exata de matéria-
prima presente em cada processo de transformacdo. A rotina de requisi¢cdes do
almoxarifado, que anteriormente era feita manualmente apdés a solicitagdo do
funcionario, foi convertida para um formato automatico. Isso foi possivel devido a
integracéo entre mddulos do ERP.

A partir do apontamento das Ordens de Fabricagdo, os materiais utilizados na
producao sao retirados do saldo total imediatamente. Nesse cenario, as abas de
Engenharia e Industrial trabalham de forma simultdnea, trazendo agilidade e
eliminando um trabalho que antes s6 era realizado devido a falta de melhorias e
conhecimento no software. A Figura 5 demonstra o formato da estrutura do produto,

ja a Figura 6 exibe os niveis dos processos de produgao cadastrados.



3R Lista de Estruturas de Produtos

Ligagdes com Medidas

Rotinas Especiais

| Sucata / Retalho

FIGURA 5 - ESTRUTURA DO PRODUTO

Méquinas / Ferramentas

Status Produto Pai | 2xbos ~| Status Produto Filho | 2xbos >

[

I

Produto Pai | Descrigo Pai Produto Filho | D igdo Filho Qtd. Est. | Fase| UM| Qtd. Eng. | UM

R ARMARIO AEREQ 1.20 C.A(PADRAQ) DOMP03334-DO|DOBRADICA CURVA 35MM €.0000 38|00 €.0000(UN
|AROCE1965-CA|ARMARTIO AFREOQ 1.20 C.A(PADRRO) PCPCB52086-PC|TAMPO 18MM (1200 X 450M) 1.0000 38|PC 1.0000|BC
AROCS1968-CA|ARMARIO AEREO 1.20 C.A(PADRAO) PCPC22088-PC|LATERAL 18MM (515 X 448M) 2.0000 38|PC 2.0000|BC
|AROC21968-CA|ARMARIO AEREQ 1.20 C.A(PADRAO) PCPC82085-PC|LATERAL MEIO 18MM (515 X 430M) 1.0000 38|PC 1.0000|BC
AROC219€8-CA|ARMARIC AEREQ 1.20 C.A(PADRAQ) PCPC82090-PC|PRATELEIRA 18MM (765 X 425M) 1.0000 38|PC 1.0000|PC
[AROCE1968-CA|ARMARIO AEREOQ 1.20 C.A(PADRRO) PCPCB82091-PC|PRATELEIRA 18MM (425 X 380M) 1.0000 38|PC 1.0000|BC
AROCE1968-CA|ARMARIO AEREQ 1.20 C.A(PADRAO) PCPCB82093-PC|FUNDO 18MM (1164 X 515M) 1.0000 38|PC 1.0000|BC
|AROCE21968-CA|ARMARIO AEREOQ 1.20 C.A(PADRAO) PCPC82094-PC|BASE 18MM (1200 X 450M) 1.0000 38|PC 1.0000|BC
ARCCE19€8-CA|ARMARIO AEREQ 1.20 C.A(PADRAQ) PCPC82095-PC{PORTA 18MM (500 X 350M) 3.0000 38|PC 3.0000|PC
[ARCCE1568-CA|ARMARIO AEREQ 1.20 C.A(PADRRO) PCPCB82096-PC|PERFIL 3.0000 38N 3.0000jUN
AROCS1568-CA|ARMARIO AFREO 1.20 C.A(PADRAO) PRMP0&801-PR[PARAFUSO 4.0xl€é PANELA PHILIPS 0.3200 3g|CT 32.0000|UN
|(ARCCE81568-CA|ARMARIO AEREO 1.20 C.A(PADRRO) PRMP20301-PR|PARAFUSO CRBECA CHATA PHILIPS 3. 0.2700 38|CT 27.0000|UN
AROC81968-CA|ARMARIO AEREQ 1.20 C.A(PADRAO) SPMP13907-SP|SUPCRTE PRATELEIRA 10x15 - MARRQ 8.0000 38|UN 8.0000|UN
|(AROC81968-CR|ARMARTIO AFREO 1.20 C.A(PADRAO) TPMP10&15-TP|TAPA FURO PLASTICC 12 mm MARROM 0.1300 38|CT 13.0000{UN

FONTE: (cedida pela empresa, 2024)




FIGURA 6 - PROCESSOS PADROES DE PRODUCAO

Engenharia PROCESS0S5 DE PRODUCAO (TODOS OS NIVEIS)

Niv. Produto Descrigdo Nr. Operagao/Processo Fase Mag.
1 ARDCE1SEE-CA ARMARTO AFPREN 1.20 O.1(PADRAN) 110 MONTACEM 3 28
1 ARDCE1SS2-CA AMMIRTO APREO 1.20 C.R(BADBRD) 020 EMEALAR 1 &
1 BCECE202E-BC TAMFO 1EMM (1200 X 453N 110 CORTAR MARCENARTA 28 58
1 PoPcEzsas-EC TAMPO 1EMM (1200 X 453M) 220 COLIR 1 &0
1 BCECEIZEE-BC IATRRAL 1M (818 X &&EM) 110 CORTAR MARCERARTA 28 %3
1 PCPCEI0EE-EC LATERAL 1838 (515 X 442M) 020 COL3R a &l
1 BCPCE2023-BC LATERAL MEIC 1EMM (515 X 430M) 110 CORTAR MARCENARTA 28 58
1 PCPCEINES-EC LATERAL MEIC 13MM {515 X 430M) 020 COLRR 1 &0
1 EcEcEzoso-EC BRATEIEIRA 1EMM (TEE X 423M) 010 CORTAR MAACENARIA 28 52
1 PoEcEIsEs-EC BRATEIETEA 13MM (TEE X 41 023 CDI3R L &0
1 PoEcEzosi-EC PRATELEIEA 13MM (435 X 30N 010 CORTAR MARCEHARTA iz 58
1 EcecEzosi-BC BRATEIEIRA 1EMM (42F X 2E0M) 020 COLAR LA 1
1 PCPCEI0SE-EC FUNDO 1EMM (1164 X S15M) 910 CORTAR MARCEWARTA 28 55
1 PCECEI0II-EC FUNDO 18MM (1164 X 515M) 020 COLAR 1 &l
1 PCECEIOE4-EC EAST 1EMM (1200 X 450M) 010 CORTAR MARCEHARTA iz 58
1 ECECEIOB4-EC BASE IEMM (1200 X 450M) 020 COLAR LA 1
1 BCECEZ093-BC BORTA 18MM (500 X 1SOM) 010 CONTAR MARCEHARTA 28 58
1 PCECEI0IE-EC BORTA 1EMM (300 X 350M} 020 COLAR 1 &l
1 BCECRI0SE-BC FERFIL 010 CORTAR MANCTNARTA 28 &

FONTE: (cedida pela empresa, 2024)

B - Identificacao
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Um dos principais motivos causadores de retrabalhos era a falta de

identificacdo das pecgas cortadas, que posteriormente formariam o movel finalizado,

e que também se encontrava sem qualquer identificagdo. O impasse com os itens do

estoque em processo foi satisfeito a partir da criagao de etiquetas pelo préprio

sistema do maquinario responsavel pelo corte, assim cada “pedaco” que se encontra

nas dimensdes desejadas ganha um adesivo contendo informagdes das medidas da

peca, cidade de destino e qual mével compde.
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Essa solucao favoreceu a organizagcao do WIP, onde cada MF/cidade tem seu
pallet* especifico, reduzindo em 100% a chance do uso de material incorreto que iria
compor outro produto, ademais facilitando a separagdo para montagem de acordo
com o programado.

Igualmente foram criadas etiquetas para os méveis finalizados, em tais estao
presentes a descricdo do produto (nome de registro no ERP), a cidade e UF de
destino, a quantidade de volumes iguais, bem como sua numeragdo. Além disso
possuem cor amarela neon, para facilitar sua visualizagdo e mostrar que aquele
movel foi finalizado.

O PPCP é responsavel pela geracao e distribuicdo em conjunto com as OF’s.
Sua impressdo € realizada pela aba de Vendas do ERP, no qual é possivel
encontrar o pedido do cliente previamente cadastrado pelo setor comercial, e a partir
dele pode-se criar as etiquetas de forma automatica, ou manual escolhendo
definindo os volumes de cada produto. Apds a devida identificagdo, o pedido é
encaminhado para a expedicao e alocado no box destinado para aquele cliente. Na
data pré-estabelecida é transportado e montado (caso necessario) no endereco de
entrega.

Contextualizando essa questdo, cada item final pode ter mais de um
componente, embalados separadamente. Dado isso, se faz necessario alterar mais
uma etapa no cadastro os produtos, onde ira constar a quantidade de embalagens
que compde cada material. Enquanto ndo ha essa atualizacéo, o preenchimento do
processo se da manualmente. Na Figura 7 € possivel ter conhecimento de como as
informacgdes da venda sao visualizadas e por questdes de privacidade alguns dados

se encontrarao ocultos.

4 Pallets sao estruturas utilizadas para cargas pesadas. Nesse contexto, para a alocagdo de pegas.
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FIGURA 7 - DETALHAMENTO DO PEDIDO DE VENDA

8 Zoom de Pedidos =
Acabamentos J Representantes J Previs3o Recebimento I Valores dos Produtos J
MNairativa ‘ N 3 ‘ Itens Cancelados I Informagdes Técnicas ‘
Pedido | 16705 Cliente | | Cons. Final [ = Visualizar Anexos \
Tipo de Pedido 001 [VENDAS NO ESTADO Tabela de Venda  |3s1 |TasELr Obs. Produgdio \
MNatureza OperagBo [5.101 {venoa pe erobucac Mod. Cobranga [os [eoreTo BaNcARTO

Condigo de Pagto. [‘_ Dia Base Vcto [_ Contato ]E:. A GROSSA

Data do Pedido | 12 Entrada na Produgdo [ 15/06/24  Previsio de Entiega | 16/07/24
Nr. Ped. Repres. Ii DataPed. Repres. | , ,  DataPagto. Comissio|  Reprioizagio | , ,
End. para Entiega | Empenho l Ano Exerc. l__
Complemento I Ped. Foiga Vendas ]7
Cidade para Entiega | 10 |curiTIza UF[er  CEP 80610-010
o=l Daptako | 11 Tipo Frete [c1r X Frete [ 0.00
I Tiansportadora | [ Prioiitaiio [115- -] Perc. Frete Emb] 0.00
Redespacho [ o | Reg Carga|  ValorFrete Emb.| 0.0
Obseivagio I| KENNEDY/CURITIBA-PR ™ Imprimir na NF Venda
™ Imprimir Titulo
Observagdo ZI ™ Imprimir na NF Venda
I Imprimir Titulo
% Descontos [ 0.00 #[ 0.00 #] 0.00 #[ 0.00 #[ 0.00 Lista de ltens | =
ﬁ:i Produto Descrigio [*] idad Unitarno Unit. x Quant. Total
L 0-} MESA RE GULAR - MD-19 1.0000
2 0-MO 0 1.0000
|

FONTE: (cedida pela empresa, 2024)

C - Estoques

Os estoques de moveis padroes prontos € muito importante para suprir
demandas de curto prazo, e/ou atrasos na producido dados pela falta de matéria-
prima, méo-de-obra ou defeito em maquinario.

A definicdio da quantidade maxima e minima de itens esta em
desenvolvimento, envolvendo os setores de PPCP, expedicdo e geréncia. A curva
ABC serve de grande apoio para esse desenvolvimento. A partir disso, cabe aos
responsaveis analisar o fluxo de vendas dos modveis catalogados definidos como
padroes e estabelecer um estoque de seguranca.

Ao atingir a quantidade minima de volumes definida, o plano de producéao
make-to-stock entra em acao, onde serao liberadas Ordens de Fabricagdo com o
objetivo de satisfazer novamente o saldo do estoque. Serdo estabelecidos também
lotes multiplos de X unidades, variaveis de acordo com a caracteristica e custo de

producao de cada produto.
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3.3.4 Fase 3 - Aplicacao das ferramentas

Para satisfazer um roteiro de producao fluido, comecga-se a implementar a
liberacdo de OF’s, identificando quais processos sao necessarios em cada
componente. Doravante obtém-se maior clareza referente a quantidade e tempo
gasto com cada item, tais informagdes s&o apontadas por um colaborador
responsavel de cada setor, ao longo da cadeia produtiva do mével.

A identificacdo com etiquetas personalizadas traz eficiéncia no controle de
estoques facilitando o plano MTS, tal qual eficacia no processo da separagao e
carregamento de moveis finalizados, eliminando falhas ja cometidas anteriormente
com a entrega de produtos incorretos aos clientes.

O ciclo PDCA é uma forma de unir a melhoria de todos os processos, nele
foram definidas inicialmente todas as falhas e metas a serem eliminadas e
alcangadas respectivamente. Por se tratar de uma melhoria continua, é de grande
importancia na aplicacao desse trabalho, pois, novos itens podem ser inseridos com
certa frequéncia, fazendo com que o modelo precise ser revisado e atualizado
semestralmente.

O Quadro 3 apresenta as ferramentas a serem utilizadas no decorrer do

desenvolvimento de cada fase do presente trabalho.

QUADRO 3 - ETAPAS E FERRAMENTAS

FERRAMENTAS

ETAPAS FERRAMENTAS

PLANEJAMENTO PLANO MESTRE DE PRODUGAO.

PROGRAMAGCAO MAKE-TO-STOCK; MAKE-TO-ORDER.

CONTROLE ORDENS DE FABRICAGAO; ERP.

IDENTIFICACAO ETIQUETAS PARAMETRIZADAS.

QUALIDADE CICLO PDCA.

FONTE: (Autor, 2024)
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3.3.5 Fase 4 - Monitoramento de etapas

O monitoramento das etapas de implementagdo do PPCP foi estruturado para
garantir a continuidade das melhorias e a adaptagdo continua do processo
produtivo. Segundo Slack et al. (2019), "o controle eficaz da produgao requer a
avaliacdo constante dos resultados obtidos, permitindo ajustes que maximizem a
eficiéncia operacional". Dessa forma, foi estabelecido um sistema de
acompanhamento baseado nos apontamentos das Ordens de Fabricacao, relatorios

gerados pelo ERP e reunides de alinhamento entre os setores envolvidos.

e Acompanhamento das Ordens de Fabricagao (OFs):

A atualizagao do status das OFs é feita diariamente no ERP, permitindo que
os supervisores de producdo acompanhem em tempo real o andamento das ordens,
as etapas concluidas e possiveis gargalos produtivos. Segundo Tubino (2017), "o
registro das Ordens de Fabricagdo é essencial para garantir o fluxo continuo da
produgao, reduzir desperdicios e melhorar a rastreabilidade dos processos". Essa
abordagem possibilita uma visdo detalhada da eficiéncia do planejamento e

execucao das tarefas dentro da fabrica.

¢ Relatdrios de Desempenho e Indicadores de Producéo:

A cada semana, sdo gerados relatérios que consolidam os principais
indicadores de desempenho da produgao, incluindo:

- Eficiéncia no cumprimento dos prazos (percentual de OFs entregues dentro
do prazo planejado);

- Taxa de retrabalho (numero de pecas rejeitadas ou que precisaram de
ajustes pos-producao);

- Redugéao de perdas de matéria-prima (comparagao entre consumo estimado
e real de MP);

- Tempo médio de produgcdo por lote (andlise da otimizagdo do fluxo
produtivo).

A analise desses indicadores permite a identificacdo de desvios e a tomada
de decisédo agil para corre¢do de problemas antes que impactem a produtividade.

Arnold (1999) destaca que "a mensuragdo do desempenho produtivo € essencial
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para garantir um processo de melhoria continua e evitar desperdicios de tempo e

recursos".

¢ Reunides Quinzenais de Alinhamento:

Para garantir a continuidade da implementacdo das melhorias, foram
estabelecidas reunides quinzenais entre os responsaveis pelo PPCP, supervisores
de producao e equipe de planejamento estratégico. Nessas reunides, sao discutidos
0s seguintes pontos:

- Avaliagao dos relatorios de desempenho;

- Identificagao de novas oportunidades de otimizacgao;

- Revisdo das metas de produgéo e planejamento de ajustes no PPCP;

- Feedbacks dos operadores e demais colaboradores envolvidos.

De acordo com Davenport (1998), "o sucesso da implementacao de sistemas
produtivos e tecnolégicos depende nao apenas da infraestrutura, mas da
colaboracdo e adaptagcdo da equipe envolvida no processo". Por isso, o
envolvimento dos funcionarios no monitoramento continuo das melhorias foi

considerado um fator essencial para o sucesso do projeto.

e Aplicacao do Ciclo PDCA para Melhorias Continuas:

Com base nas analises dos dados obtidos, novas rodadas do ciclo PDCA sao
iniciadas sempre que necessario, garantindo que as estratégias implementadas
sejam constantemente revisadas e aprimoradas. Segundo Deming (1986), "a
aplicacao recorrente do PDCA é essencial para garantir que as melhorias sejam
sustentaveis e que os processos produtivos alcancem niveis crescentes de
eficiéncia".

A partir da estrutura de monitoramento adotada, foi possivel garantir maior
previsibilidade da produgdo, melhor controle sobre os estoques e maior
confiabilidade nas entregas. Com isso, a empresa conseguiu reduzir os custos

operacionais e melhorar sua competitividade no mercado moveleiro.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 INTRODUGAO A APLICACAO

No intuito de melhorar os processos produtivos e reduzir custos com matéria-
prima desperdigada, foram implementadas uma séria de metodologias na moveleira,
baseadas em principios de PPCP e ciclo PDCA. Este capitulo descreve a aplicacéo
pratica das ferramentas, buscando resolver os problemas de desorganizagao,

desperdicio de matéria-prima, e atrasos identificados durante o estudo.

4.2 METODOLOGIA E PROCEDIMENTOS PARA IMPLEMENTACAO

O organograma oferece uma visédo geral do processo, evidenciando as inter-
relagbes e a sequéncia logica entre as etapas, a fim de ilustrar e estruturar
visualmente as etapas e fluxos de trabalho definidos para a implementagdo do

modelo proposto.

FIGURA 8 - ORGANOGRAMA DAS ETAPAS DE APLICACAO

ORGANOGRAMA DAS ETAPAS

ATUALIZAGAO DO IDENTIFICAGAO DE CONTROLE DE

SISTEMA ERP ITENS ESTOQUES CICLO/EDCA

MAXIMOS E

ESTRUTURA ETIQUETAS MiNIMOS

PLANEJAMENTO

ORDENS DE
FABRICACAO

CURVA ABC

VERIFICACAO

FONTE: (Autor, 2024).

4.2.1 Atualizagao do Sistema ERP

Para facilitar a gestdo integrada entre as operagbes, o sistema ERP
disponivel foi atualizado com os dados pertinentes a cada etapa do processo de
producdo de cada item determinado anteriormente como padrdo. As seguintes

funcionalidades foram implementadas:
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- Estrutura do MF: os itens do catalogo receberam o cadastro de suas

estruturas, onde foram inseridos os materiais necessarios para a construgdo do

movel, bem como suas quantidades. Tal processo foi de suma importancia para a

definicdo do custo de producéo de cada produto.

FIGURA 9 - ESTRUTURA DO ITEM

Produto Pai: MOOCE87240-MO BALCAO MD-20 UM: UN

Material Descrigdo Qtd.Est. Qtd.Eng.
CHMAPA MDF BP 2F 18mm 2.75x1.24 CARVALHO AVELA 0,4108 CH 2,0786 M2
CMAFA MDF BP 2F 2%5== 2.75x1.%4 CARVALMO AVELA 0,0903CH 0,4569 M2
CMAPA FINA A FRIO 23 2000x1000x07S 0,3222CH 0,6444 M2
FITA BORDA PVC 1.0 22mm CARVALMO AVELA 771L/6 13,3050M 13,3050 M
CORREDICA TELESCOPICA 450mm - ALTURA DE 45MM 2,0000 PR 2,0000 PR
FECMADURA GAVETA LINGUA CURTA 224 2,0000ON , 0000 UN
FITA BORDA PVC 1.0 29mm CARVALMO AVELA 771L/€ 2,900 M 2,900 M
DOBRADICA CURVA 35MM 4,0000UN 4,0000 UN
CHAPA FINA A QUENTE 14 - 2000xi200x3mm 0,0116 CH 0,0278 M2
UCHA INTERNA/EXTERNA 5/1€ x 20mm - AMERICANA 0,0400CT 4,0000 UN
CANTONEIRA 2INCADA EX L 2 FUROS - CNSO 4,0000UN 4,0000 UN
FARAFUSO CABECA CHATA PHILIPS 3.S5xié€ 0,6000CT 60,0000 UN
CANTONEIRA NIQUELADA 300 LINGUA CURTA 3 FURO 2,0000UN 2,0000 UN
FARAFUSO CABECA CHATA PHILIPS 3.5x40 0,1400CT 14,0000 UN
PARAFUSO CABECA PANELA PHMILIPS 4.5x38 0,0800CT 8,0000 UN

Pegas | Componentes
GAVETA EM ACO 2,0000 FC 2,0000 FC
TAMPO 280 (508 X SO08M 1,0000PFC 1,0000 PC
LATERAL 1800M (565 X 472 22,0000 PC 2,0000 BC
BASE 1804 (258 X 420M) 1,0000PC 1,0000 PC
FUNDO 1800 (5€8 X 2&0M 1,0000FC 1,0000 PC
DIVISORIA 180 (260 X 70M 1,0000PC 1,0000 PC
DIVISCRIA 1800 (455 X 150M) 1,0000FPC 1,0000 PC
FORTA 180 (430 X 433M 2,0000 PC 2,0000 PC
FUXADCR CAVA (125 X 55M) 4,0000PC 4,0000 PC
MEIO GAVETA 22,0000 FC 2,0000 BC
FRENTE GAVETA 2,0000 PC 2,0000 PC
FUNDO GAVETA 2,0000PC 2,0000 BC
FRENTE GAVETA 1830 (150 X 433M 2,0000PC 2,0000 PC

FONTE: (Cedida pela empresa, 2024).

- Ordens de Produgéao: A partir da nova estruturagdo do ERP, as Ordens de

Fabricagdo agora possuem uma sequéncia légica e numero do Lote de Fabricagao,

no qual sdo acompanhadas pelo sistema, que indica o status de cada etapa do

processo. Tais dados sao atualizados diariamente e manualmente pelo setor de

PPCP a partir de fichas de OF impressas e sob responsabilidade de um supervisor.
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Isso resultou em maior precisdo quanto a sequéncia e volume de produgao,
diminuindo chances de retrabalhos e produg¢ao excessiva de méveis sem demanda.
A Figura 10 traz de forma visual o layout das Ordens de Fabricacdo. E
possivel verificar que nela constam informacdes referentes a qual fase da producao
o produto se encontra, a quantidade, medida e descricdo de cada pega a ser
produzida, bem como qual equipamento deve ser utilizado para tal. As OF’s sao

divididas por setores produtivos.

FIGURA 10 - ORDEM DE FABRICACAO

Produgao . Logica 3
OF's do Lote por Fase Cfe. Processo Produgao

Lote de Produgdo: 000107 1oTE ESTOQUE 03/24
Fase de Produgio: CORTE MADEIRA
Qtde Produto/Pega OF PriSq Metragem
Processo Maquina
1,0000 PCPCE0SET=PC RODAPE 1EMM (8BS0 X 100OM 7636 0,0016
010 CORTAR USINAGEM ESQUADREJADEIRA INVICTA
Receb: / / Exped ! ) Qtde Produz: Qtde Refugos: Med Final: 100.00x290.00x18.00
7636010
1, 0000 PCPCE05E8-PC VISTA 18MM (BS0 X 60M) 7637 0,0010
010 CORTAR MARCENARIR SECCIONADORA STAR 3.4
Receb: / I Exped £ Med.Final: 60.00x520.00x18.00
7637010
1,0000 PCPC81002-PC BASE 1E8MM (890 X 470M) 7638 0,0063
010 CORTAR MARCENARIA SECCIONADORA STAR 3.4
Receb: I / Exped / / Qtde Produz:, Qtde Refugos. Med.Final: 880.00x470.00x15.00
7638010
000 PCPC81003-PC LATERAL 1EMM (1.600 X SOOM 7638 0,0000
010 CORTAR MARCENARIA SECCIONADORA STAR 2.4
lReeeb‘ I / Exped: ! / Qtde Produz: Qude Refugos: Med.Final: 0.00x0.00x0.00
7639010
1,0000 PCPCE1004-PC FUNDO 1BMM (1.600 X BSO0M 7640 0,0214
010 CORTAR MARCENARIR SECCIONADORA STAR 2.4
IReeeb ! / Exped I | Qtde Produz: Qtde Refugos. Med.Final: 1600.00x880.00x15.00
7640010
1, 0000 PCPCE1081-PC TAMPO 25MM (835 X 530M 7641 0,5002
010 CORTAR MARCENARIA SECCIONADORA STAR 3.4
lReeeb d ! Exped / / Qtde Produz: Qtde Refugos: Med.Final: 835.00x535.00x0.00
7641010
, 0000 PCPCE1482-PC TAMPO 25MM 635x 7E42 0, 0000
010 CORTAR MARCENARIR SECCIONADORA STAR 3.4
IReceb' J Qtde Procuz: Qtde Refugos: Med.Final: 0.00x0.00x0.00

, / Exped / /
7642010

FONTE: (Cedida pela empresa, 2024).
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4.2.2 |ldentificacado de ltens

Com a implantagado de etiquetas especificas e personalizadas, cada peca foi
codificada com detalhes como medidas, pedido de venda e mdvel em que devera
ser utilizada. Isso reduziu em 75% os erros de montagem e agilizou a localizagéo
das pecas. Além disso, também foram criadas etiquetas para os MF’s, geradas
automaticamente através do pedido de venda no ERP, nela constam informacdes
como a cidade e Estado do cliente, bem como a descrigdo e quantidade de volumes
que compdem o item em sua forma final, dada pela sua montagem na entrega. Por
exemplo: Uma mesa denominada X possui seu tampo e pés embalados
separadamente, ou seja, sdo necessarios dois volumes para que o produto esteja
completo.

Tendo essa etapa bem estruturada, a curva ABC foi estruturada para
classificar e priorizar a produgao e armazenamento das pecas de maior volume de
vendas, melhorando o fluxo produtivo e o controle de estoques. A classificagao A foi
dada por 70% do volume de vendas, seguida pela classificagdo B com 20% e a C
com os 10% restantes. A Figura 11 exemplifica a forma de geragéo do relatério da
curva no sistema ERP, ja na Figura 12 é possivel observar os produtos, volume de
vendas, porcentagens individuais e acumuladas e classificagdo na curva ABC, bem

como um grafico na Figura 13 para demonstragao visual do ultimo trimestre de 2024.

FIGURA 11 - GERAR RELATORIO DA CURVA ABC NO ERP

138 Menu Relatério Curva ABC

*** Custo de reposigdo deve estar ctualizado. Consulte a Ajuda !

Data Inicial

Data Final

Ordem do Relatério iz |
Percentual Classe A
Percentual Classe B
g Percentual Classe C 10.00
‘7 Depasito l__ ﬂ *** Em Branco Geral
_ Cliente I—-' _’_J *** Em Branco Geral
Descontar Valor ICMS das Vendas I__]

Descontar Valor Comiss3o da Venda Néo «
Mostrar Percentual sem Total Néo =

Representante 0 _:J *** Em Branco Geral

FONTE: (cedido pela empresa, 2024)



FIGURA 12 - TABELA CURVA ABC
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(continua)

CLASSIFICAGAO ABC DO ULTIMO TRIMESTRE DE 2024

DESCRICAO DO PRODUTO ~| VENDA.!| % IND. -| % AC. -| CLASSE -
LIXEIRA CARVALHO AVELA 215 15,3% 15,3% A
BALCAO MD-20 139 9,9% 25,3% A
MESA REDUZIDA 1.40x0.80 101 7,2% 32,5% A
DIVISORIA C/ VIDRO 87 6,2% 38,7% A
MESA RETANGULAR 72 5,1% 43,8% A
APOIO MODULAR COM TOMADA USB 59 4,2% 48,0% A
MESA SOB MEDIDA 49 3,5% 51,5% A
ARMARIO ALTO PRATELEIRA 49 3,5% 55,0% A
DIVISORIA JARDINEIRA MD-06 44 3,1% 58,2% A
MESA DE CENTRO MODULAR 36 2,6% 60,7% A
MESA QUADRADA 1.20x1.20 35 2,5% 63,2% A
SUPORTE DE CPU ARTICULADO 28 2,0% 65,2% A
BALCAO CAFE 27 1,9% 67,2% A
DIVISORIA SOB MEDIDA 26 1,9% 69,0% A
APOIO PARA AUTO ATENDIMENTO 23 1,6% 70,7% B
NICHO DE ATENDIMENTO 22 1,6% 72,2% B
BALCAO SOB MEDIDA 22 1,6% 73,8% B
MESA BISTRO - ALTA 20 1,4% 75,2% B
MESA BISTRO - BAIXA 17 1,2% 76,4% B
MESA DE REUNIAO 16 1,1% 77,6% B
ARMARIO TALONARIO 16 1,1% 78,7% B
BALCAO CAIXA BAIXO RETO 15 1,1% 79,8% B
BALCAO MD-17 15 1,1% 80,9% B
MESA ATENDIMENTO EM L 14 1,0% 81,9% B
ARMARIO ALTO PASTA SUSPENSA 14 1,0% 82,9% B
GAVETEIRO MOVEL 4 GAVETAS 14 1,0% 83,9% B
BALCAO PARA RECEPCAO 13 0,9% 84,8% B
BALCAO CAIXA BAIXO EM L 12 0,9% 85,7% B
SUPORTE PARA MONITOR 11 0,8% 86,4% B
ESPACO DO ASSOCIADO PAREDE - MD-07B 11 0,8% 87,2% B
GAVETEIRO FIXO 2 GAVETAS 10 0,7% 87,9% B
MESA RETA 1.50x0.70 10 0,7% 88,7% B
MESA RETA 1.20x0.70 10 0,7% 89,4% B
MESA ESTACAO DE 4 LUGARES 1.50x1.50 10 0,7% 90,1% C
BIOMBO PARA CAIXAS 10 0,7% 90,8% C
BALCAO BAIXO 9 0,6% 91,4% Cc
DIVISORIA ALTA RETA 9 0,6% 92,1% Cc
COLMEIA DECORATIVA 8 0,6% 92,6% Cc
MESA RETA COM BALCAO 1.80x1.55x0.70 8 0,6% 93,2% C
DIVISORIA ALTA L 7 0,5% 93,7% C
ARMARIO ALTO COZINHA 7 0,5% 94,2% Cc
ARMARIO PARA COZINHA 7 0,5% 94,7% C
MESA EM L COM BALCAO 2.00x2.00 6 0,4% 95,1% c
ARMARIO AEREO 1.20 M 6 0,4% 95,6% Cc
ARMARIO PORTA OBJETOS 8 PORTAS 6 0,4% 96,0% Cc
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(continuacao)

BALCAO MD-20 MEIO 5 0,4% 96,4% C
MESA PARA NOTEBOOK 0.80x0.60 5 0,4% 96,7% C
ARMARIO PORTA OBJETOS 12 PORTAS 5 0,4% 97,1% c
BALCAO CAIXA ALTO EM L 4 0,3% 97,4% Cc
MESA DE CENTRO = 0,3% 97,6% Cc
GAVETEIRO MD-18 - 0,3% 97,9% C
BALCAO RECEPCAO REDUZIDO 3 0,2% 98,1% Cc
APARADOR PARA PORTA OBJETOS 3 0,2% 98,4% C
BALCAO BAIXO PRATELEIRA 3 0,2% 98,6% Cc
BALCAO CAIXA ALTO RETO 3 0,2% 98,8% Cc
MESA REUNIAO 2.00x1.20 3 0,2% 99,0% Cc
PAREDE DIVISORIA EM L 3.00x2.20x1.6 2 0,1% 99,1% Cc
ARMARIO ALTO MISTO S/ PORTA 2 0,1% 99,3% Cc
ESTACAO TRAB 10 LUG. C/ VIDRO 2 0,1% 99,4% c
MESA P/ STAFF 2 0,1% 99,6% C
MESA DE APOIO COM RODIZIO 0.70x0.75 2 0,1% 99,7% C
ARMARIO ALTO MISTO PRAT. + PASTA 2 0,1% 99,9% C
PAREDE DIVISORIA RETA 1.50x1.50 2 0,1% 100,0% C

FONTE: (adaptado de: empresa, 2024).

FIGURA 13 - GRAFICO CURVA ABC
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FONTE: (adaptado de: empresa, 2024).
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4.2.3 Controle de Estoques

Dentro do médulo de cadastro de cada moével foi possivel configurar os niveis
minimos € maximos a comporem o estoque de MP, para que fossem monitorados
automaticamente. Assim, quando o numero de itens atinge um nivel critico dentro do
que foi estabelecido, é possivel gerar uma Ordem de Fabricagdo das quantidades
faltantes no estoque, evitando falhas.

Para que tal controle funcione corretamente, o setor administrativo/vendas foi
instruido em como proceder o faturamento dos pedidos de venda, onde apos a
emissdao da nota fiscal para o cliente (momento em que o pedido esta sendo
preparado para transporte e entrega), a mercadoria € subtraida do saldo total de

forma automatica.

FIGURA 14 - CADASTRO ESTOQUE MiNIMO E MAXIMO

i Cadastro de Produto @

Cédigo r—
Cédigo Batismo '7 ﬂ

Descrigio [Barcao mp-20 ol
Dados Gerais [ Produtos/Componentes ] Matéria-Prima  Planejamento IAdlc-ena-s I Dados SPED/NFe

Politica de Estoque ~| Classificagdo ABC A =]

Saldo Minimo 2 00 Critério Classificagdo ABC |2or Quantidade v

Saldo Maximo Média Dias por Produgdo 0

Lote Econdmico Qtde Média de Produgdo 0

Lote Maltiplo Classificag3o de Armazenagem ‘

Lote Maximo *** Para Itens Fabricades

Multiplo de Venda

chl-ofm] <]

Tempo de Reposicio I—: *** Dias Uteis para Itens Fabricados ¢ dias corridos para Itens Comprados
Tempo Total de Reposicao IT

Item com Garantia I»—;‘

Nimero de dias p/ Garantia | 0

Permite Expedi¢cdo de Item em Estoque (sem vinculo a OF) l::i, j
Para Rastreabilidade

Item possui Rastieabilidade |12 j

Validade do Produto é de 0 Meses

FONTE: (Cedido pela empresa, 2024).

4.2.4 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA foi utilizado para estruturar a melhoria continua dos setores
produtivos, com as fases P, D e C esbogadas nos quadros 5, 6 e 7 respectivamente,

seguidos de maiores detalhamentos.



50

QUADRO 5 - CICLO PDCA DOS SETORES PRODUTIVOS - P

CICLO PDCA DOS SETORES

PLANEJAMENTO

CORTAR PEDIDOS POR PRAZO DE ENTREGA;
CORTE APROVEITAR RETALHOS DAS CHAPAS DE MDF
PARA CONFECCAO DE PECAS MENORES;

IDENTIFICAR QUAIS OS LADOS DOS RECORTES
COLAGEM QUE NECESSITAM DE ACABAMENTO COM FITA
DE BORDA;

DIRECIONAR PARA O SETOR SOMENTE PECAS
FURACAO | QUE UTILIZARAO ACESSORIOS E PRECISAM DE
ENCAIXE;

REDUZIR OS ERROS CAUSADOS PELA FALTA DE

MONTAGEM ~
IDENTIFICACAO DE CADA CORTE;

FACILITAR O CARREGAMENTO POR MEIO DE

EMBALAGEM | eTiquETAS E ALOCACAO ADEQUADA.

FONTE: (Autor, 2024).

e Planejar (Plan): Foram definidos objetivos para a redug¢ao de perdas da MP e
tempo de processamento em cada setor de producao.

- Corte: Para que seja possivel a redugao das perdas de MDF neste setor, é
necessario estabelecer uma sequéncia de pedidos a serem cortados, trazendo
clareza ao processo. Fez-se indispensavel também a identificacdo de retalhos que
podem ser utilizados na confecgdo de outros materiais menores (como gavetas e
lixeiras), tal identificagcdo e reaproveitamento deve ser feito pelo operador do
maquinario;

- Colagem: Visando a agilidade do processo, € fundamental a identificagao
das faces da peca que precisardo de acabamento com fitas de borda, pois ndo sao
todos os lados de determinados itens que necessitam desse processo, como € O
caso das prateleiras, onde as extremidades que se encontram em contato com as
paredes do moével finalizado ndo precisam de tal acabamento, tendo em vista que

tais nao ficam expostas;
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- Furacao: Neste setor produtivo, para que haja otimizagdo no tempo total do
processo € essencial que somente pegcas que possuem a necessidade de encaixes
para acessorios sejam direcionadas ao setor, isso para que o colaborador ndo utilize
a maior parte do tempo para encontrar e separar tais itens;

- Montagem: A falta de identificacdo das pecgas cortadas ocasiona atrasos e
perdas, portanto, foi estabelecido como urgéncia encontrar uma solugao para tal
problema, pois € essa a etapa que mais consome tempo na construcdo do movel;

- Embalagem: Problemas com as entregas precisam ser solucionados através
da melhoria no processo de embalagem e estocagem. Como exemplo pode-se citar
a entrega de itens errbneos a clientes pela falta da identificacdo e alocacgéao
adequada apés o acondicionamento do MF, ocasionando a troca de produtos no ato

de carregamento.

QUADRO 6 — CICLO PDCA DOS SETORES PRODUTIVOS -D

CICLO PDCA DOS SETORES

EXECUCAO

ORGANIZACAO DO PLANO DE CORTE POR OF’S;
CORTE SEPARACAO DOS RETALHOS PARA FUTURO
APROVEITAMENTO;

TREINAMENTO DO RESPONSAVEL PARA
COLAGEM | IDENTIFICACAO NA ETIQUETA GERADA PELO
CORTE;

FURAGCAO | SEPARACAO ATRAVEZ DO MODELO DA PECA;

IDENTIFICAGAO POR ETIQUETAS, ALIADA AO
MONTAGEM | TREINAMENTO DO FUNCIONARIO PARA SUA
LEITURA;

EXPEDIR ETIQUETAS DO PEDIDO DE VENDA

EMBALAGEM | oo 'o0CP NO ERP.

FONTE: (Autor, 2024).

e Executar (Do): Nesta etapa do ciclo, a capacitacdo do funcionario quanto ao
entendimento da OF e das etiquetas é fundamental.
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- Corte: OF’s foram emitidas e o supervisor responsavel obteve as devidas
orientagdes para a coleta de dados do processo, como a quantidade de insumos
utilizados e o tempo de processamento de cada plano de corte. Também foi criado
um espaco destinado aos retalhos que possuem uso futuro na produgcao de outros
moveis. Além disso, foram criadas etiquetas de identificagcdo para cada peca
produzida pelo setor de corte, trazendo informagées como as medidas da pega em

um esboco 2D, cliente, material e movel que ela compoe;

FIGURA 15 - ETIQUETA DE PECAS

Cliente: ITAPEMA (1 CORTE) 4
Cidade:

Material: CARVALHO AVELA 18MM

Peca: MESA ATENDIMENTO

Movel: RECEPCAQ

Avela
1 Dimensao: 725 X94 X18 i 725 ‘
N

Avela

Avelg |

FONTE: (Cedido pela empresa, 2024).

- Colagem: O funcionario obteve treinamento para que possa distinguir
através das etiquetas quais extremidades da peca devem receber a fita de borda,
tornando seu trabalho mais eficiente, reduzindo o uso da MP necessaria;

- Furacédo: Apds a pecga receber o acabamento da etapa anterior é feita a
separagao de acordo com a necessidade da furacdo para encaixe de acessorios,
essa distingao é feita também através das etiquetas. Portas sdo um bom exemplo de
itens a serem encaminhados para o setor, pois necessitam de uma perfuracao para
0 encaixe de dobradicgas;

- Montagem: Neste setor, a leitura correta das etiquetas das pegas tornou-se
indispensavel para a agilidade da montagem, portanto, todos os colaboradores
receberam a devida capacitacao para identificagcdo. A utilizacdo de tais tem como
objetivo evitar que produtos possuam componentes incorretos e também trazer
maior agilidade no ato da separacao das pegas;

- Embalagem: O sistema ERP foi configurado com uma etiqueta
personalizada para moveis finalizados, sendo responsabilidade do setor de PPCP

sua expedicdo através do pedido de venda, sendo destinadas ao setor de
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embalagem, para que sejam anexadas ao MF apds seu empacotamento. Nela é
possivel encontrar informagbdes pertinentes ao Municipio e Estado de entrega,
descricdo do produto e quantidade de volumes que o compde, por exemplo, uma
mesa denominada Y é composta pelo tampo, pés e espelho®, sendo assim trés
volumes para um unico movel. Possuem também a cor amarela se tornando de facil
visualizacdo para o encarregado da separagao e carregamento. A Figura 16

demonstra tal etiqueta na forma fisica.

FIGURA 16 - ETIQUETA DE MOVEIS FINALIZADOS
NOME DA EMPRESA MOVELEIRA

IGUAPE-SP
=5A S0B MEDIDA

Vol : 318

NOME DA EM?RF?AJQVELEIRQ

 IGUAPE-SP
- MESA SOB MEDIDA

Vol : 243

FONTE: (Cedido pela empresa, 2024).

5 Espelho refere-se a pega de MDF responsavel pela jungao dos pés da mesa.



QUADRO 7 — CICLO PDCA DOS SETORES PRODUTIVOS - C

CICLO PDCA DOS SETORES

CHECAGEM
CORTE APONTAMENTO DE OF'’S;
VERIFICAR SE NA MONTAGEM OS LADOS QUE
COLAGEM FICARAO APARENTES ESTAO COM
ACABAMENTO;
FURAGAO OBSERVAR SE HA PERFURACAO PARA
ACESSORIOS;
MONTAGEM NOTAR SE HOUVE SOBRA DE PECAS SEM
MONTAGEM; APONTAMENTO DE OF’S;
CONFERIR SE TODOS os PRODUTOS
EMBALAGEM | PERTENCENTES AO CLIENTE FORAM
EMBALADOS E ETIQUETADOS.

FONTE: (Autor, 2024).

e Checar (Check): Apbés um trimestre, os dados foram avaliados.
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- Corte: Através do apontamento das OF’s observou-se maior fluidez no

processo, reducdo de 80% no desperdicio da matéria-prima causada pelo setor,

bem como a melhora do controle de estoque, tanto de MP quanto de MF;

- Colagem: O processo de checagem desse setor se da no ato da montagem,

verificando se a pega possui acabamento nas extremidades necessarias. Apos a

definigdo do uso de fita de borda somente em partes aparentes, obteve-se economia

na compra da matéria-prima, onde ordens de compra eram emitidas mensalmente e

passaram a ser realizadas a cada 2 ou 3 meses, a depender da variagao da

demanda;

- Furacdo: Com o recebimento apenas do material que precisa realizar

alguma transformacgéo nesse setor, € possivel notar a auséncia de tempo ocioso do
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funcionario, pois ndo ha necessidade de encontrar em uma pilha® somente o que
passara pelo processo;

- Montagem: Para conferir se a montagem foi realizada corretamente observa-
se se ha sobra de pecas, bem como suas etiquetas. O apontamento das Ordens de
Fabricagcao € de grande valia nessa etapa, pois através dele é possivel acompanhar
a necessidade da emissao de novos lotes para producgao a fim de suprir os estoques
de produtos padrées. Foi possivel notar a reducdo de 75% nos erros com a
montagem final;

- Embalagem: Por fim, a checagem final tanto de produtos que irdo compor o
estoque quanto os que foram produzidos diretamente para o cliente é feita através
das etiquetas emitidas pelo PPCP, onde a sobra de etiquetas indica que ainda ha
produtos a serem embalados, e a falta que algum modvel recebeu a identificagdo
incorreta, pois sdo confeccionadas apenas a quantidade exata liberada na OF. Apds
a identificacdo os MF sao devidamente alocados no setor de expedi¢cao para entrega

futura.

e Agir (Action): Com base nos resultados obtidos, foi possivel identificar que as
etapas se encontram bem estruturadas e atendem aos requisitos propostos para
aplicagao, sendo necessario apenas a atualizacdo constante do ERP e desenvolver
cada vez mais o colaborador, para que todos os envolvidos no processo estejam
aptos a entender as etapas da aplicacédo, para que a informagao nao se perca e

quebre o ciclo.

4.3 RESULTADOS E METRICAS

A - Reducdao de Perdas de Matéria-Prima: A implementacdo de OF’s
possibilitou uma programagao mais precisa do plano de corte, onde se obtinha o
maior desperdicio de pecas cortadas, seja por dimensodes incorretas, ou pela falta de
aproveitamento na constru¢do de produtos de menor tamanho. Foi possivel também
organizar o tempo e fluxo de trabalho do operador, pois da-se inicio ao trabalho com
toda a programacao de producgao diaria, sabendo o que deve ser produzido durante

o expediente. Tal aplicagao resultou na reducdo de 70% de todo o retrabalho e

6 Nesse contexto, pilha representa um conjunto de objetos colocados uns sobre os outros, formando
um montao ou monte.
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perdas de MDF, atingindo cerca de 30% de economia em apenas um trimestre,
levando em consideragédo a quantidade e intervalo de tempo da compra de matéria-
prima.

B - Otimizagcdo de Processos e Prazos de Entrega: Dado o planejamento e
organizacao pelo PPCP aliado a constante atualizagdo do ERP, houve uma reducgéao
de 20% no tempo médio de produgao, resultando em um aumento na pontualidade
de entregas de 65%, isso se fez possivel pela identificacdo de quais pedidos eram
prioridade para producéo.

C - Satisfagdo do Cliente e Qualidade do Produto: Tendo em vista a melhora
no prazo de entrega, é possivel estabelecer que os clientes tiveram um aumento da
satisfacdo, trazendo seguranga quanto ao cumprimento do prazo no ato da compra,
tornando possivel que o consumidor seja atendido como o estabelecido em seu
proprio planejamento. Fez-se viavel também a melhora da qualidade dos produtos
devido ao maior intervalo de tempo entre diferentes pedidos, sabendo que o PPCP
estruturou o planejamento de forma com que seja possivel dedicar-se na qualidade

sem comprometer o prazo.

4.4 ANALISE CRITICA E CONSIDERACOES DA APLICACAO PRATICA

A implementacdo das ferramentas de PPCP na moveleira estudada
demonstrou impactos positivos, porém, desafios foram identificados ao longo do
processo. Um dos principais desafios foi a resisténcia dos funcionarios a adog¢ao do
ERP. Segundo Laudon e Laudon (2020), "a resisténcia a mudangca é um dos
principais obstaculos na implementagdo de novas tecnologias, sendo essencial a
realizagao de treinamentos para garantir a adesao dos colaboradores".

Durante a aplicacdo do ciclo PDCA, observou-se que a padronizacdo dos
processos produtivos trouxe beneficios significativos, principalmente na redugao de
desperdicios e no controle dos estoques. Arnold (1999) destaca que "a padronizagéo
e a rastreabilidade sao fatores essenciais para garantir a eficiéncia na producao,
reduzindo erros e aumentando a previsibilidade dos processos".

Outro fator critico identificado foi a necessidade de atualizagdo constante do
ERP para garantir que as informagdes fossem corretamente inseridas e

processadas. Davenport (1998) enfatiza que "a integracédo eficiente de um ERP
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depende da qualidade dos dados inseridos, sendo fundamental que a equipe
responsavel esteja treinada e alinhada com as diretrizes da empresa".

Além disso, foi percebido que a implementacdo do planejamento make-to-
stock trouxe desafios na definicdo das quantidades minimas e maximas de estoque.
Segundo Bowersox et al. (2014), "uma gestao de estoques eficiente deve considerar
as variagdes da demanda e o custo de armazenagem para evitar excesso ou falta de
produtos". Com isso, 0 modelo implementado na empresa exigiu ajustes constantes
para atender as necessidades do mercado.

Por fim, foi observado que a reestruturagcao da logistica interna contribuiu para a
reducao do tempo de entrega dos produtos. Chopra e Meindl (2021) destacam que
"um planejamento logistico eficaz deve alinhar producéo e distribuicdo para evitar
gargalos e garantir a pontualidade nas entregas". Essa melhoria impactou
diretamente a satisfagado dos clientes, consolidando os beneficios da aplicacdo do

PPCP na empresa estudada.

5 CONCLUSAO

Com a implementacdo do Planejamento, Programacdo e Controle da
Producéo (PPCP) e a atualizagédo do sistema ERP, a moveleira estudada conseguiu
alcangar melhorias significativas na organizagdo de seus processos produtivos. As
alteracbes realizadas impactaram diretamente na reducdo de desperdicios,
otimizagao da logistica interna e melhora no controle dos estoques.

O ciclo PDCA demonstrou ser uma ferramenta essencial na estruturacao das
melhorias, permitindo que ajustes continuos fossem aplicados conforme as
necessidades identificadas. De acordo com Deming (1986), "a aplicagdao do PDCA
promove um processo continuo de aperfeicoamento, garantindo que as falhas sejam
corrigidas antes que se tornem problemas estruturais”.

A integragdo do ERP possibilitou maior rastreabilidade e controle sobre os
pedidos de venda e ordens de fabricagdo. Como destacado por Davenport (1998),
"um ERP bem implementado centraliza as informagdes e melhora a eficiéncia
operacional, permitindo que a empresa tome decisdes estratégicas com base em
dados confiaveis".

Porém, alguns desafios foram identificados, como a resisténcia dos

funcionarios as mudangas e a necessidade de treinamentos constantes para garantir
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a correta utilizagdo das ferramentas implementadas. Laudon e Laudon (2020)
afirmam que "o sucesso da implementagcdo de um ERP depende da adesdo dos
colaboradores e da capacitagcao continua da equipe".

Diante dos resultados obtidos, recomenda-se que a empresa continue
investindo na capacitagdo dos funcionarios e na atualizagdo do ERP para manter a
eficiéncia operacional e garantir a sustentabilidade das melhorias implementadas.
Além disso, sugere-se a criagdo de um Plano Mestre de Producédo (PMP) para
melhorar a previsibilidade da demanda e a definicdo de estoques minimos e
maximos, conforme recomendado por Bowersox et al. (2014).

A aplicacado das metodologias propostas demonstrou que a reestruturagéo do
PPCP, aliada ao uso eficiente de um ERP, pode transformar significativamente a
produtividade e a competitividade de uma empresa do setor moveleiro,
proporcionando um modelo de gestdo mais eficaz e alinhado as demandas do

mercado.

5.1 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Ao longo do desenvolvimento deste estudo, foi possivel identificar a
resisténcia dos colaboradores quanto a aplicagado das ferramentas, portanto, sugere-
se que a énfase inicial da pesquisa se dé com os funcionarios a serem impactados
com as mudancgas, exemplificando e tornando visual os beneficios gerados a eles
(figuras, graficos e resultados de estudos similares ja realizados sdo um bom
exemplo).

Caso haja o uso de um ERP, é imperativo ter plena compreensdo das
ferramentas disponiveis em tal, para que os resultados da aplicacdo sejam
acompanhados de forma integrada, ou como neste modelo, a possibilidade de
reunides ou contato direto com consultores do software a fim de sanar possiveis
duvidas.

Em relagéo a aplicagao de ferramentas, recomenda-se o desenvolvimento de
um Plano Mestre de Produgdo (PMP) pelo setor de PPCP para que haja a
priorizacao das ordens de produg¢ao mais importantes, definicdo correta de prazos e
otimizagdo da capacidade de producao da empresa. Um sistema Kanban em
formato fisico pode ser um 6timo aliado, pois a partir dele todos os envolvidos na

aplicagdo podem tomar conhecimento das etapas e em qual nivel de execugao elas
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se encontram, evitando assim que a informacdo se perca ao longo do

desenvolvimento.
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