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RESUMO

Este estudo propde e implementa um sistema de Planejamento e Controle da Produgao
(PCP) para um microempreendimento individual que fabrica produtos artesanais
personalizados. A pesquisa investiga como o PCP pode otimizar recursos, estruturar o fluxo
produtivo e aumentar a eficiéncia operacional em pequenos negocios. A falta de sistemas
estruturados de PCP para microempreendedores individuais compromete a produtividade e a
capacidade de atender ao mercado, devido a escassez de capacitagdo, conhecimento técnico e
recursos financeiros. Com uma abordagem combinada e exploratdria, incorporando elementos
descritivos, o estudo de caso inclui mapeamento de processos, analise de dados, entrevistas e
observagoes diretas, além da aplicacdo da classificacio ABC para a gestdo de estoques. Os
resultados demonstram que a implementacdo do PCP organiza a produ¢do, melhora a gestdo
de recursos e reduz desperdicios, promovendo maior eficiéncia produtiva. A sistematizagdo de
dados sobre pedidos e estoques possibilita um controle mais preciso dos processos,
permitindo tomadas de decisdao estratégicas. O estudo reforca a importancia do PCP como
ferramenta acessivel para aumentar a competitividade de microempreendedores no setor
artesanal, mesmo diante de limitagdes financeiras e operacionais.

Palavras-chave: planejamento e controle da produ¢do; microempreendedor

individual; produgdo artesanal; eficiéncia produtiva; gestdo de estoques.



ABSTRACT

This study proposes and implements a Production Planning and Control (PPC) system
for an individual microenterprise that manufactures customized handcrafted products. The
research explores how PPC can optimize resource utilization, structure the production flow,
and enhance operational efficiency in small businesses. The absence of structured PPC
systems for individual microentrepreneurs compromises productivity and market
responsiveness due to limited training, technical knowledge, and financial resources.
Adopting a combined and exploratory approach with descriptive elements, the case study
includes process mapping, data analysis, interviews, and direct observations, along with the
application of ABC classification for inventory management. The results indicate that
implementing PPC organizes production, improves resource management, and minimizes
waste, leading to greater operational efficiency. Furthermore, the systematization of order and
inventory data enables more precise process control, supporting strategic decision-making.
This study highlights the importance of PPC as an accessible tool for enhancing the
competitiveness of microentrepreneurs in the artisanal sector, even in the presence of financial
and operational constraints.

Keywords: production planning and control; individual microentrepreneur; handmade

production; production efficiency; inventory management.
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1. INTRODUCAO

O Planejamento e Controle da Producao (PCP) desempenha um papel vital na gestdo
de negocios em diversos setores, contribuindo para a otimizagao dos recursos, a garantia da
qualidade dos produtos ¢ a capacidade de atender as demandas do mercado de forma eficiente.
Tradicionalmente associado a ambientes industriais de grande escala, o PCP ¢ também
relevante em contextos de produ¢do artesanal, onde a singularidade e a personalizagdo sdo
caracteristicas-chave. Em ambos os casos, a implementacdo de um sistema de PCP pode
melhorar a alocagdo de recursos, otimizar processos produtivos e elevar a qualidade do
produto final.

No entanto, uma questdo central que surge ¢ a auséncia do uso de sistemas
estruturados de PCP por microempreendedores individuais (MEIs), especialmente aqueles que
atuam na producdo artesanal. Essa lacuna pode ser explicada por fatores como a falta de
conhecimento especifico, a auséncia de capacitacdo adequada ou a limitacdo de recursos
financeiros para investir em ferramentas de gestdo. A falta de um sistema eficiente de
planejamento e controle pode prejudicar a eficiéncia operacional e a competitividade desses
pequenos negocios, dificultando o crescimento e a sustentabilidade no mercado.

A gestdo ineficiente do estoque, por exemplo, pode resultar em excesso ou escassez de
materiais, impactando diretamente os custos e a capacidade de produgdo. Além disso, a falta
de planejamento leva a processos desorganizados, gerando desperdicio de recursos. A
dificuldade em atender a demanda, devido a imprevisibilidade e a falta de capacidade de
producdo, prejudica a reputagdo da empresa e resulta na perda de clientes. Sem dados e
informagdes para decisOes estratégicas, esses empreendedores enfrentam dificuldades em se
adaptar as mudangas do mercado, o que limita o crescimento de seus negocios.

A relevancia dessa pesquisa se justifica pela necessidade de compreender melhor as
dificuldades enfrentadas pelos MEIs no que diz respeito a gestdo da producdo. Segundo a
Agéncia Sebrae de Noticias (2025), as pequenas empresas, entre elas os MEIs, correspondem
a 97% do total de negdcios no pais e sdo responsaveis por 26,5% do Produto Interno Bruto
(PIB) nacional. O foco da literatura sobre Planejamento ¢ Controle da Produgdo (PCP) em
grandes industrias deixa uma lacuna significativa na compreensdo das necessidades dos
microempreendimentos, especialmente aqueles com producdo personalizada e em pequena
escala. Estudos como os de Silva (2024), Degrandi e Caracini (2023) e Koch (2022)
concentram-se em grandes industrias, deixando em segundo plano os desafios enfrentados por

empreendedores que produzem em pequena escala e sob encomenda. A falta de estudos



aplicados a esse nicho limita a compreensdo dos desafios especificos enfrentados por esses
empreendedores na gestdo da produgdo. Diante disso, esta pesquisa se torna relevante ao
investigar como a aplicagao do PCP pode otimizar processos, reduzir desperdicios e melhorar
a qualidade do atendimento as demandas dos clientes no setor artesanal, contribuindo para
suprir essa lacuna no conhecimento. Contudo, vale destacar que o estudo se limita a um caso
especifico e ndo pretende generalizar para todos os tipos de produgao artesanal.

A competitividade ¢ um fator crucial para a sobrevivéncia e o crescimento das
empresas, independentemente do seu porte. Para se destacar em um mercado dinamico, até
mesmo os MEIs precisam adotar estratégias que os ajudem a superar a concorréncia e atender
as expectativas de seus nichos de mercado. Como afirmam Corréa, Gianesi e Caon (2018), ser
competitivo significa superar a concorréncia em aspectos de desempenho valorizados pelos
nichos de mercado. Por isso, ¢ fundamental que os microempreendedores busquem formas de
aprimorar sua gestdo. O PCP pode ser uma solugdo viavel para atingir essa meta. Portanto,
este trabalho visa propor e implementar um sistema de PCP adequado as necessidades de um
microempreendimento individual do setor artesanal, abordando os desafios e beneficios dessa

implementagao.



1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo Geral

Este trabalho tem como objetivo propor e implementar um sistema de Planejamento e
Controle da Producdo (PCP) adaptado ao processo artesanal de caixas de cartonagem
personalizadas. A pesquisa busca otimizar recursos, aumentar a eficiéncia produtiva e
aprimorar a gestdo de um microempreendimento individual em Jodo Monlevade — MG,

proporcionando maior controle e previsibilidade na producao.

1.2.2 Objetivos Especificos

Para atingir o objetivo geral, foram elencados os seguintes objetivos especificos:

° Analisar as etapas do processo produtivo artesanal, detalhando a utilizacao de
recursos: materiais, mao de obra e tempos de producao;

° Mapear o processo produtivo artesanal, identificando gargalos, ineficiéncias e
oportunidades de melhoria para otimizar o fluxo de trabalho;

° Classificar os produtos e a demanda, identificando padrdes de consumo e
caracteristicas produtivas para embasar o planejamento;

° Avaliar o planejamento de materiais e da produ¢do, identificando possiveis
ineficiéncias e oportunidades de otimizagao;

° Desenvolver um sistema de PCP adaptado a produgao artesanal, incluindo
planejamento de recursos, controle de estoques e programacao da produgao;

° Analisar a contribuicdo do planejamento e controle de produgdo avaliando os

impactos esperados da implementagdo do sistema no processo produtivo.



1.2.3 Justificativa e relevancia

A literatura sobre Planejamento e Controle da Producao (PCP) tem se concentrado, em
grande parte, nas grandes industrias, enquanto os microempreendimentos, especialmente
aqueles que produzem em pequena escala e sob encomenda, ainda sdo pouco explorados.
Dessa forma, a pesquisa busca responder a seguinte questdo: como a implementacdo de um
sistema de Planejamento e Controle da Producdao (PCP) pode contribuir para a organizagdo e
eficiéncia produtiva de microempreendedores individuais do setor artesanal?

Para isso, ¢ fundamental aplicar o controle da produgdo, de modo a monitorar o
progresso das atividades, identificar possiveis problemas e realizar ajustes conforme
necessario. Isso contribui para a reducdo de desperdicios, minimiza atrasos ¢ melhora o
atendimento ao cliente. Além disso, o controle da producdo permite gerenciar recursos de
forma eficiente, garantindo sua disponibilidade no momento, quantidade e qualidade
adequados. Isso resulta em redug¢do de custos, aumento da produtividade e melhor

atendimento as demandas dos clientes (Lozada, Rocha e Pires, 2017).



2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 Microempreendedor Individual - MEI

O empreendedorismo se tornou ao longo dos anos uma opg¢ao atrativa ao emprego
formal onde possibilita além de ganhar valores financeiros para o sustento das necessidades,
proporciona também a realizacdo pessoal e profissional.

De acordo com Serra, Santo e Ferreira (2012), ha trés fatores principais que sdo
propicios ao empreendedor como determinantes pessoais, sendo eles a necessidade,
oportunidade e capacidade. Isso vai de encontro com o que pode ser visto na realidade.
Muitos individuos passam de funcionario a empreendedores devido a alguma necessidade de
se manter economicamente ou por enxergar no mercado uma oportunidade de negocio,
embora, nem todos possuam a capacidade para administrar com o dominio necessario.

No Brasil, o microempreendedor individual (MEI) tem suas atividades regulamentadas
pela Lei Complementar n° 128, de 19 de dezembro de 2008 que alterou a Lei Complementar
n® 123, de 14 de dezembro de 2006. Individuos com faturamento anual de até R$ 81.000,00
podem se formalizar como empresarios individuais de forma mais simplificada, garantindo
beneficios como isengdo de diversas taxas, regime tributario simplificado e direitos a
beneficios previdenciarios (Brasil, 2006). E notavel o aumento de MEIs nos tltimos anos ¢ a
formalizagdo de empreendimentos que atuavam na informalidade, o que contribui para o
desenvolvimento econdmico e surgimento de novos negocios.

A Tabela 01 mostra dados estatisticos extraidos do Portal do Empreendedor (2025)
onde pode ser observado que a regido sudeste do Brasil representa a maior concentragdo de
MEIs. Somente o estado de Minas Gerais corresponde a cerca de 10,95% da distribui¢ao

nacional com 1.733.122 de MElIs.



Tabela 01 - Numero de MEIs por UF em 2025.

Percentual de

UF N° de MEIs representacio de MEIs
por UF
SP 4.403.722 27,82%
MG 1.733.122 10,95%
RJ 1.689.457 10,67%
PR 1.038.774 6,56%
RS 974.067 6,15%
BA 808.831 5,11%
SC 781.483 4,94%
GO 585.448 3,70%
PE 480.770 3,04%
CE 454.231 2,87%
ES 387.624 2,45%
PA 322.804 2,04%
MT 293.574 1,85%
DF 258.467 1,63%
MS 218.995 1,38%
PB 208.738 1,32%
RN 186.960 1,18%
MA 183.015 1,16%
AM 163.908 1,04%
AL 150.929 0,95%
PI 120.227 0,76%
SE 104.678 0,66%
TO 100.065 0,63%
RO 96.709 0,61%
RR 28.218 0,18%
AC 28.135 0,18%
AP 26.815 0,17%
Total 15.829.766 100,00%

Fonte: Dados extraidos do Portal do Empreendedor (2025) e elaborados pelo autor.

Os beneficios considerados mais importantes na visdo dos empreendedores
compreendem ter um CNPJ, o que confere credibilidade ao negdcio, a possibilidade de abrir
uma conta empresarial € 0 acesso a servigos gratuitos (Nascimento et al., 2019). Para Serra,
Santo e Ferreira (2012), um conjunto de caracteristicas nacionais favorece o
empreendedorismo, e as politicas publicas buscam aprimorar esses atributos. O Brasil tem se
esforcado para superar suas deficiéncias e tem registrado melhorias em sua competitividade,

embora ainda esteja distante do nivel dos paises desenvolvidos.



Sem uma estrutura de PCP, os MEIs enfrentam desafios significativos na gestdo da
produgdo, como dificuldades no controle de estoque, no planejamento do fluxo de trabalho e
na organizagdo dos processos produtivos. Essas limitacdes podem resultar em atrasos na
entrega, aumento de custos e queda na qualidade do produto. A auséncia de um sistema de
Planejamento e Controle da Producdo (PCP) agrava esse cenario, comprometendo a

competitividade e a sustentabilidade do empreendimento.

2.2 Planejamento e Controle da Producao

O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) desempenha um papel central na
gestdo de processos produtivos, especialmente em contextos artesanais e personalizados. Sua
relevancia reside na capacidade de organizar, monitorar e ajustar atividades de produgdo de
forma a otimizar o uso de recursos, reduzir desperdicios e garantir a qualidade dos produtos.
Para microempreendedores individuais que fabricam itens sob encomenda, o PCP pode
oferecer uma estrutura para planejar a alocacdo de materiais, gerenciar estoques € controlar
prazos, melhorando significativamente a eficiéncia e a satisfacao do cliente.

Estudos como o de Reis, Krumenauer e Souza (2016) indicam que a implementagao de
praticas de PCP esta diretamente relacionada ao desempenho organizacional, especialmente
em termos de produtividade e eficiéncia. A adog¢do de sistemas estruturados de PCP
conseguem responder melhor as variagdes de demanda, ajustar os processos produtivos em
tempo real e reduzir o tempo de inatividade, o que se traduz em vantagem competitiva. Em
ambientes artesanais, onde os processos sao menos padronizados e mais personalizados, a
aplicacdio do PCP pode gerar melhorias significativas, ajudando a formalizar praticas
informais e identificar ineficiéncias.

Segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023), planejamento e controle conciliam
suprimento e demanda. Para Corréa, Gianesi e Caon (2018) planejar consiste em compreender
como a analise simultnea da situagdo atual e da visdo do futuro afeta as decisdes presentes,
visando alcancar objetivos especificos no futuro. Uma vez que os objetivos estejam claros, o
planejamento atuard na definicdo de o que, quem, quando e como fazer para alcangar tais
objetivos. Corréa, Gianesi e Caon (2018) abordam como funcdo essencial do controle da
producdo, a capacidade de reagir de forma eficaz a mudangas.

Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023) declaram que o planejamento e controle sdo
distintos, mas possuem atividades que se relacionam diretamente. O planejamento, diz

respeito a definicdo de atividades que se pretende realizar no futuro, envolvendo a alocacao de



diferentes tipos de recursos. O horizonte deste planejamento pode ocorrer no longo, médio e
curto prazo. Envolvendo respectivamente questdes estruturais, alocacdo de recursos em um
prazo intermediario, ¢ por fim, a programagao de atividades produtivas cotidianas. Ja o
controle, envolve a verificacdo do cumprimento do planejamento e a devida interven¢do na
execugdo das atividades, quando estas se desviam do plano.

Atualmente, as empresas enfrentam varios desafios na gestdo do PCP. A incorporacao
de tecnologias digitais, como automacdo ¢ analise de dados, tem transformado o PCP. A
digitalizagdo permite o monitoramento em tempo real do progresso das atividades produtivas,
facilitando a identificacdo rdpida de problemas e a tomada de decisdes informadas. No
entanto, a transi¢cao para processos digitais pode ser desafiadora para pequenas empresas, que
frequentemente enfrentam limitagdes de recursos e conhecimento técnico. Uma alternativa
seria incorporar o uso de ferramentas gratuitas e planilhas automatizadas, como o Trello, o
Google Sheets e softwares de licenga livre. Métodos visuais, como o Kanban, também sao
validos.

A crescente demanda por praticas sustentaveis exige que as empresas incorporem
estratégias de PCP que considerem a minimizacdo de desperdicios € o uso eficiente de
recursos. Isso ¢ especialmente relevante para microempreendedores individuais, que podem se
beneficiar de praticas sustentaveis para reduzir custos e atender as expectativas de
consumidores conscientes. A competicao global e as cadeias de suprimentos internacionais
aumentam a complexidade do planejamento e controle de producao, exigindo que as empresas
sejam ageis e flexiveis para se adaptarem a flutuacdes na demanda e nos fornecimentos. Para
microempresas que operam em mercados locais, a globalizacdo pode representar uma
oportunidade de crescimento, mas também um desafio em termos de concorréncia com
produtos de grande escala.

Desafios e barreiras para a implementagdo do PCP em microempreendimentos podem
surgir devido a falta de capacitacdo em gestdo, escassez de tempo para planejamento,
resisténcia @ mudanca e limitagdo de recursos financeiros para investir em tecnologias. A
auséncia de conhecimento sobre ferramentas e metodologias de gestdo pode resultar em
processos ineficazes e perda de controle sobre o fluxo produtivo, enquanto a sobrecarga de
tarefas didrias dificulta a organizacdo e o planejamento adequados. Além disso, a resisténcia a
mudanga, comum entre empreendedores habituados a métodos tradicionais, pode retardar a
adogdo de novas praticas. Para superar esses desafios, solugdes eficazes incluem capacitacao
por meio de treinamentos e cursos acessiveis, o uso de ferramentas simples e gratuitas, como

planilhas e softwares basicos, e a implementagdo gradual de mudangas.



2.2.1 A estrutura de um sistema de producao

Para Corréa, Gianesi e Caon (2018) as fun¢des de um sistema de administracdo da
producdo tratam de planejar as necessidades futuras de capacidade produtiva, materiais
comprados e os niveis adequados de estoques nos pontos certos. Ainda, programar atividades
de produgdo, garantindo os recursos no momento e para as atividades certas e prioritarias,
possuindo ciéncia da situacdo dos recursos envolvidos e das ordens de compra e de produgao.
Prometer prazos menores e cumpri-los. E por fim, reagir de forma eficaz.

Batalha et al. (2019) definem que um sistema de produgdo ¢ um processo de
transformagdo onde recursos de entrada (input) sdo convertidos em saidas (outputs), bens e
servigos, agregando valor ao consumidor final. Segundo Slack, Brandon-Jones ¢ Burgess
(2023), tais inputs e outputs sao de naturezas especificas conforme o tipo da atividade
desempenhada pela empresa.

Os principais componentes de um sistema de produ¢do sdo os insumos (materiais, mao
de obra e informacgdes), processos de transformacgdo com tecnologias, gestdo e controle de
qualidade. Ao se tratar dos recursos de transformacdes, as instalacdes e os funciondrios, sao
dois componentes essenciais para todo processo (Santos et al., 2020).

Corréa, Gianesi e Caon (2018) definem horizonte de planejamento como a medida do
tempo futuro em que se desenvolve uma visdo. Para Tubino (2017), esse planejamento
baseado no tempo, esta diretamente relacionado aos niveis: estratégico, tatico e operacional.

Os sistemas produtivos podem ser classificados em manufatura ou prestagao de
servicos. Ambos transformam seus insumos em produtos uteis aos clientes aplicando um
sistema de producdo, sendo que essa classificagdo depende da forma como os sistemas sio
organizados para atender a demanda, podendo uma empresa conviver com mais de um tipo de
sistema produtivo (Tubino, 2017). Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023) destacam a
avaliagdo das caracteristicas de intangibilidade, heterogeneidade, inseparabilidade e
perecibilidade ao diferenciar sistemas de manufatura ou de servigos. Para Moreira (2012) o
sistema de producao pode ser influenciado de vérias maneiras, internamente ou externamente
a empresa, bem como sofrer restrigdes ao seu funcionamento.

Em microempreendimentos, ¢ comum a adocdo de sistemas de producdo com
abordagens flexiveis e de baixo custo. Muitos empreendedores recorrem a métodos manuais
ou a ferramentas gratuitas, como planilhas eletronicas e softwares de gestao, para organizar o
fluxo de trabalho e controlar a produ¢ao. No setor artesanal, por exemplo, a fabricagdo ocorre

geralmente de forma unitaria, diferindo de sistemas como a produgdo em lotes, em massa ou



continuos. Essa caracteristica pode limitar a adogdo de métodos mais robustos, exigindo

abordagens produtivas mais flexiveis e adaptaveis.

2.2.2 Tipos de sistemas de producao

Os sistemas produtivos de manufatura podem ser caracterizados por projeto, jobbing
ou sob encomenda, lotes ou bateladas, producdo em massa, e continuos (Batalha et al., 2019;
Santos et al., 2020; Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023; Tubino, 2017).

Os sistemas de producao por projeto, segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023),
tem-se produtos especificos e customizados, demandando longos tempos para sua conclusao,
possuindo baixo volume e alta variedade. Para Tubino (2017), os produtos sdo concebidos em
estreita ligacdo com os clientes, de modo que suas especifica¢cdes impdem uma organizagao
dedicada ao projeto, que ndo pode ser preparada com antecedéncia.

Os sistemas de producdo por jobbing ou sob encomenda, Slack, Brandon-Jones e
Burgess (2023), denotam uma relativa complexidade, possuindo alta variedade e baixos
volumes, tendo seus recursos compartilhados. Portanto, foca nas necessidades especificas dos
clientes, onde inicia-se a producdo com o fechamento do pedido, caracterizando baixa
demanda (Santos et al., 2020). Sistemas sob encomenda sdo amplamente adotados em
pequenos negocios devido a sua flexibilidade, controle de custos e personalizagdo. Esses
métodos permitem produzir conforme a demanda, evitando estoques excessivos e reduzindo
desperdicios.

Os sistemas de producdo em lotes ou bateladas, caracteriza-se de acordo com Tubino
(2017), pela produgao padronizada em lotes, onde ha uma série de operagdes que necessita ser
programada a medida que as operagdes anteriores sdo executadas. Contudo, ha o uso de
equipamentos pouco especializados ¢ mado de obra polivalente. Segundo Slack,
Brandon-Jones e Burgess (2023), possui alto volume e variedade.

Os sistemas de producdo em massa, segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023),
possuem altos volumes e em variedades relativamente baixas. Tubino (2017) ressalta a mao
de obra especializada na transformacdo do produto e a linha de montagem, onde o trabalho
decorre em um tempo de ciclo.

Os sistemas de producdo continuos, como relata Slack, Brandon-Jones e Burgess
(2023), possuem volumes maiores com menor variedade e longos tempos de operacgdo. A alta
quantidade de producao visando o menor tempo possivel através de processos independentes

favorece a automatizagdo (Santos et al., 2020). Tubino (2017) ainda salienta que altos



investimentos em equipamentos e instalacdes sdo necessarios, sendo que a mao de obra ¢
responsavel apenas pela conducao e a manutencao das instalagdes.

O volume e a variedade na produgdo, influencia no projeto de qualquer processo
produtivo. Geralmente as duas dimensdes, de modo contrario, caminham juntas (Slack,
Brandon-Jones e Burgess, 2023). Para Lozada, Rocha e Pires (2017) esse impacto sofrido no
PCP ¢ denominado como efeito volume-variedade.

Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023) ressaltam os tipos de arranjo fisico em
potencial relacionados com cada sistema produtivo da seguinte forma:

e Sistema por projeto: arranjo posicional e arranjo funcional;

e Sistema por jobbing ou sob encomenda: arranjo posicional e arranjo celular;

e Sistema em lotes ou bateladas: arranjo posicional e arranjo celular;

e Sistema de producdo em massa: arranjo celular e arranjo por produto;

e Sistema de producao continuo: arranjo por produto.

Os critérios fundamentais para a escolha do arranjo fisico envolvem: o fluxo de
recursos transformados, interacdo entre as partes do processo, experiéncia dos funcionarios e
experiéncia do cliente (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023).

Para microempreendimentos, o sistema de producdao sob encomenda ¢ mais vidvel,
pois oferece flexibilidade e minimiza estoques. Sistemas como produgdo por projeto ou em
lotes também proporcionam personalizacdo, mas exigem maior investimento de recursos e
tempo. Por outro lado, sistemas de produ¢do em massa ou continuos sdo inadequados para
pequenos negocios, devido ao alto volume e baixa variedade. A escolha do sistema de
producdo exerce impacto direto no planejamento e controle da producdo, influenciando a

eficiéncia e a sustentabilidade do empreendimento.

2.2.3 Estrutura de um sistema de planejamento e controle da producao

Os sistemas de planejamento e controle atuam como mecanismos para processar
informacgdes, auxiliar na tomada de decisdes e realizar agdes, sustentando as atividades de
planejamento e controle da producao (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023). O PCP envolve
o mapeamento do processo, identificacao da linha de produtos com seus tempos de fabricacao
e sua montagem, planejamento de materiais, previsao da demanda com identificacdo da lista
de pedidos, planejamento da fabricacdo e sua montagem. Tubino (2017) apresenta a estrutura
do PCP onde contém as etapas de planejamento estratégico da produgao, planejamento-mestre

da produgdo, programacao da produgdo, acompanhamento e controle da produgao.



O planejamento estratégico da producdo ¢ formalizado pelo plano de producdo, no
horizonte de longo prazo do sistema produtivo, visando atender demandas futuras. O
planejamento-mestre da producdo ¢ um desdobramento do planejamento estratégico da
producao em planos especificos de produtos acabados, no horizonte de médio prazo, e
direciona as etapas de programacdo e execucdao da producdo. A programac¢do da producgdo
atua na administracdo dos estoques, no sequenciamento, € na emissao e liberagdo das ordens,
considerando um horizonte de curto prazo, definindo o quanto e quando comprar, fabricar ou
montar de cada item necessdrio. Por fim, o acompanhamento e controle garantira que as
operagdes sejam realizadas como o planejado (Tubino, 2017).

O ciclo de planejamento no PCP ¢ um processo continuo e sistematico, que pode ser
dividido em: previsdao de demanda, planejamento de capacidade, planejamento de materiais,
sequenciamento e programagao, execugao, acompanhamento e controle. A Figura 01 mostra o

diagrama no qual resume o processo do fluxo de informagdes do sistema de PCP.

Figura 01 - Fluxo de Informagdes do Sistema de PCP.
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Fonte: Tubino (2017, p. 5)

Para a implementagdo e gerenciamento eficaz de um sistema de PCP, alguns modelos
tedricos e frameworks (estruturas conceituais) sdo comuns de serem utilizados. Os principais
citados por Tubino (2017) sdo:

° Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act): O PDCA auxilia na melhoria continua do

PCP, dividindo as atividades em etapas de planejamento, execug¢do, verificagdo e agao.

Ele ajuda a estruturar o controle de qualidade e os ajustes necessarios no processo

produtivo.



° MRP II (Manufacturing Resource Planning): Expande o conceito de MRP
(Material Requirements Planning), integrando planejamento financeiro e capacidade
de produgdo ao planejamento de materiais.

° TOC (Teoria das Restricdes): A TOC ajuda a identificar e gerenciar gargalos
no processo produtivo.

° Manufatura Enxuta (Lean Manufacturing): A Manufatura Enxuta surgiu como
uma das praticas do Sistema Toyota de Produgdo e busca eliminar desperdicios e

maximizar o valor agregado, focando na melhoria continua e na eficiéncia.

2.2.3.1 Gestao da Demanda

Moreira (2012) ressalta que, em se tratando de produtos ou servicos, a demanda deve
ser projetada, de forma que todo planejamento feito posteriormente dependera disso. De
acordo com Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023), o planejamento e o controle em situagdes
de demanda relacionam-se em grande parte com a forma como a operacdo deve responder
quando ocorre a demanda. Como definido por Santos et al. (2020) a gestdo da demanda atua
em cinco areas principais, sendo elas: a demanda e sua previsao; a comunicagdo com o
mercado; o como a demanda ¢ influenciada; o gerenciamento de prazos de entrega; a
priorizagdo e alocacao.

Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023) classificam como demanda dependente, a
possibilidade de prever a demanda com relativa certeza sendo esta dependente de algum outro
fator que ja se conhega. Para Moreira (2012), quando ha demanda dependente, ¢ necessario
que se faga uma programacgao de consumo. Em contraponto, quando se necessita suprir uma
demanda futura sem saber exatamente qual sera essa demanda, trata-se de uma demanda
independente. Cabe, neste caso, realizar uma previsao do consumo.

Apesar da evolucao tecnologica e da sofisticagdo matematica, a previsao de demanda
ndo ¢ uma ciéncia exata e depende da experiéncia e do julgamento pessoal do planejador. O
que se garante ¢ que o valor previsto sera sempre uma aproximacao do valor real (Tubino,
2017). Ainda ha varidveis influenciadoras como a sazonalidade, tendéncias de mercado e
comportamento do consumidor.

Os sistemas de producdo sob encomenda apresentam menos estabilidade na demanda,
0 que torna a previsdo mais complexa, pois ¢é preciso aguardar a decisdo do cliente para obter

uma visdo do que produzir. A negociagdo acaba ocorrendo muito proxima ao tempo de



entrega do pedido, ao contrario de sistemas como producdo continua e em massa (Tubino,
2017).

Para Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023) os produtos ou servigos envolvendo as
operacdes, o planejamento e controle dependera do tipo de resposta a demanda. A seguir sdo
descritos pelos autores os principais tipos de resposta a demanda:

e Projetar contra pedido (Projetar, obter materiais, fabricar, montar e entregar): Tudo
depende do fechamento do pedido com o cliente antes do inicio do projeto,
materializa¢do dos recursos, criagdo e entrega sob encomenda;

e Obter recursos contra pedido (Obter materiais, fabricar, montar, entregar);

e Fabricar contra pedido (Fabricar, montar e entregar): Aplica-se a produtos
relativamente padronizados e as operagdes dependem da confiabilidade e dos detalhes
da demanda;

e Montar contra pedido (Montar e entregar): Este sistema relaciona-se a alta
previsibilidade das operagdes e possui a caracteristica de criagdo parcial e entrega sob
encomenda;

e Fazer para estoque (Entregar): Ha o potencial de criagdo do produto totalmente antes

de se conhecer a demanda, sendo que os produtos sao padronizados.

2.2.3.2 Gestao da Capacidade

Para Santos et al. (2020) a capacidade consiste no quanto um sistema ¢ capaz de gerar
de output dentro de um determinado intervalo de tempo. Para medir os resultados obtidos e
poder identificar os problemas e suas origens, ¢ preciso controlar a capacidade. O excesso de
capacidade pode gerar custos extras, no entanto a sua falta pode afetar diretamente o nivel de
servico oferecido.

Segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023), para gerenciar a capacidade, o seu
nivel basico precisa ser estabelecido, podendo ser ajustado posteriormente considerando os
objetivos de desempenho e perecibilidade dos resultados da operagdo, bem como, o grau de
variabilidade na demanda ou no suprimento.

A capacidade produtiva pode ser estabelecida para horizontes de curto, médio e longo
prazo (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023). Cardoso (2021), distingue a capacidade
produtiva em: capacidade definida, sendo a capacidade considerada como foi projetada, em
perfeitas condicdes de operacdo; capacidade programada, sendo a capacidade na qual se

espera obter de fato, com a disponibilidade dos recursos envolvidos na produgdo, descontadas



as possiveis situagdes previsiveis que impecam o seu cumprimento; e a capacidade real, o que
¢ efetivamente produzido no dia a dia.

Para o planejamento de capacidade, podem ser utilizados os seguintes métodos:
nivelamento de capacidade, mantendo a capacidade constante e ajustando o uso;
acompanhamento da demanda, onde s3o feitos ajustes na capacidade, como horas extras,
quantidade de trabalhadores e subcontratagdes; e gerenciamento da demanda, influenciando a
demanda por meio de precos ou promogdes (Slack et al., 2013).

A capacidade de uma empresa impacta diretamente sua competitividade, pois
determina a habilidade de atender & demanda do mercado, adaptar-se rapidamente a mudangas
e otimizar custos. Além disso, empresas com capacidade bem gerida sdo mais resilientes em

crises, melhorando sua posi¢ao no mercado.

2.2.3.3 Planejamento de Materiais

Os materiais precisam ser previamente programados pelo Planejamento e Controle da
Producdo (PCP). Conforme denota Chiavenato (2022), o PCP além de programar a produgao
detalhando maquinas e mao de obra, também detalha os materiais necessarios ao programa de
producao. Essa programacao permite saber previamente a quantidade de materiais ¢ quando
estardo disponiveis para o compor o processo de producdo. Com base nessa programacao de
materiais, podem ser emitidas as ordens de compras e realizados os processos com o0s
fornecedores.

Carvalho e Pacheco (2015) consideram na execucao do planejamento dos materiais
uma organizag¢do do estoque através de inventario dos materiais, montagem da estrutura do
produto relacionando cada matéria-prima necessaria para produgdo, por fim, a implementacao
de ordens de compra e ordens de retirada de materiais do estoque.

O MRP I ¢ responsavel pelo planejamento dos materiais necessarios, coordenando a
reducdo do estoque com a emissdo de ordens de servigo, compras e entregas. Para isso,
calcula a quantidade, o tipo e o momento ideal para a disponibilizacao de diferentes pegas ou
materiais, baseando-se nos pedidos de compra e nas previsdes de demanda futura (Lozada,
Rocha e Pires, 2017). Segundo Slack et al. (2023) o programa-mestre de produgao (PMP) ¢ a
principal entrada do MRP I, servindo para alinhar a produgdo e os suprimentos. A Figura 02
ilustra a relagdo entre 0o MRP I e o PMP, destacando que informagdes sobre materiais, estoque
€ prazos sao essenciais para gerar as saidas necessarias, como planos de materiais e ordens de

compra e producao.



Figura 02 — Esquema MRP e PMP.
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Fonte: Slack, Brandon-Jones ¢ Burgess (2023, p. 501).

O MRP I comeca com a andlise da demanda, que identifica as necessidades de
produtos finais e gera uma lista de materiais necessaria, considerando o estoque atual. Em
seguida, sdo planejados os pedidos de compras e a producdo, levando em conta prazos de
entrega e tempos de fabricagdo. O MRP II expande essa abordagem ao integrar recursos como
capacidade de producdo e finangas, promovendo uma sincronizacdo mais eficaz entre as
areas. O processo ¢ monitorado e ajustado continuamente para garantir que a producao atenda
a demanda real.

Um bom relacionamento com fornecedores ¢ crucial para um planejamento de
materiais eficaz, pois garante confiabilidade e pontualidade nos suprimentos. Isso reduz
atrasos, melhora o fluxo de producgdo e facilita negociagdes vantajosas, ajudando a manter

estoques adequados e ajustar o planejamento a demanda real.

2.2.3.4 Planejamento dos recursos produtivos — mao de obra e equipamentos

Em relacdo a mao de obra e equipamentos, o PCP avalia a capacidade necessaria para
atender a demanda de producdo. Envolve, portanto, o planejamento de horas de trabalho
considerando os tempos envolvidos na produgdo para calcular as necessidades destes recursos
(Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023). Tubino (2017) ainda ressalta a compra de
equipamentos, definicdo dos turnos de trabalho, admissao e treinamento da mao de obra para
uma analise da capacidade de producao para o plano de producao estratégico.

Para Slack ef al. (2013) a programagdo de horas de trabalho define a capacidade da
operacdo, sendo essencial garantir pessoas suficientes para atender a demanda. A
programacdo deve equilibrar capacidade e bem-estar da equipe, respeitar folgas e férias,
minimizar trabalho fora do horéario normal e incluir flexibilidade para lidar com imprevistos

de demanda e auséncia de funcionarios. Existem técnicas matematicas, mas na maioria dos



programas deste tipo usa-se aproximacdes intuitivas (heuristica). Para Krajewski, Ritzman e
Malhotra (2009) a decisdo de uma forca de trabalho flexivel ou permanente, deve considerar
os custos e beneficios. A flexibilidade permite maior capacidade de adaptacdo as demandas
variaveis e alivio de gargalos, mas exige maior treinamento e habilidades.

A Teoria das Restrigdes (TOC), fundamental na Tecnologia de Producdao Otimizada
(OPT), foca a programagao nos gargalos, buscando identifica-los e elimina-los para otimizar o
fluxo de produgdo. Segundo Slack et al. (2013), esse enfoque visa alinhar o sistema produtivo
ao ritmo dos gargalos para evitar excessos ou subutilizagdo. Com isso, assegura que oS
recursos criticos determinem o andamento da operagao.

Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009) discutem o planejamento dos equipamentos,
destacando que, para volumes baixos e alta personalizagdo, equipamentos de uso geral ou
universal sdo mais ideais, pois sao flexiveis e baratos, mantendo baixos os custos fixos, apesar
dos custos variaveis altos. J4 equipamentos de uso especial ou dedicado sdo mais eficientes
para volumes altos e baixa personalizagdo, devido ao baixo custo varidvel unitario, o que
compensa seus custos fixos elevados. A escolha depende da quantidade de equilibrio em que
os custos totais dos processos se igualam. Ainda segundo os autores, a automagdo pode
aumentar a produtividade e a consisténcia em produgdes de alto volume. No entanto, para
produtos Unicos ou servicos de alta qualidade, pode ser preferivel manter funcionarios

qualificados e trabalho manual, priorizando atencao individual em vez de tecnologia.

2.2.3.5 Controle de processos da producio

O mapeamento de processo consiste em descrever como as atividades de um processo
se relacionam entre si, utilizando simbolos para classificar diferentes tipos de atividades. Ha
varias técnicas e simbolos comuns, embora ndo exista um padrdo universal (Slack;
Brandon-Jones; Burgess, 2023). Podem ser citados como exemplo o benchmarking, blueprint
e fluxogramas (Chiavenato, 2022; Santos et al. 2020; Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023).

O desempenho de um processo ¢ avaliado por indicadores de custo, qualidade, entrega
e servigos, que medem seu impacto em cada area. Com o conceito de melhoria continua, o
Controle da Qualidade Total (TQC) usa ferramentas visuais para identificar e resolver
problemas. Desde a década de 80, essas ferramentas vém sendo aplicadas pelas empresas e
sdo recomendadas para o PCP. Ferramentas como o Diagrama de Ishikawa (6M’s), PDCA,
SWIH e indicadores-chave de processo (KPI’s) auxiliam no controle e solugdo de problemas

de produgao (Tubino, 2017).



O tempo de processo afeta a eficiéncia produtiva: quanto mais rapido e otimizado,
menos tempo € necessario para produzir, o que libera recursos ¢ aumenta a capacidade de
atender a demanda. Para medir o desempenho dos processos da producdo, sdo utilizados
parametros de controle: o lead time, o tempo de atravessamento ¢ o tempo de ciclo sdo os
mais comuns.

O lead time, refere-se ao tempo decorrente entre a liberagdo de uma ordem até o
momento em que o produto final fica pronto e disponivel para uso, sendo obtido por
amostragem e cronometragem (Corréa; Gianesi; Caon, 2018). Silva e Fernandes (2008)
expdem a existéncia de lead time para operacdes de distribuicdo, montagem, fabricagdo,
suprimento e projeto, o que depende do tipo de resposta a demanda do sistema produtivo.

O tempo de atravessamento, ¢ o tempo médio que as entradas demoram no decorrer do
processo até a sua transformagdo em saidas (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023). A entrega
final do material ¢ influenciada pelo tempo de atravessamento no sistema produtivo (Corréa;
Gianesi; Caon, 2018).

O tempo de ciclo mede o intervalo entre a liberagdao de produtos sucessivos por um
sistema de produ¢do. Em outras palavras, indica quanto tempo o sistema requer para liberar
um novo produto, apos a liberagdo do anterior. O tempo de ciclo ¢ determinado pelo gargalo
do sistema produtivo (Krajewski; Ritzman; Malhotra, 2009). Para Tubino (2017), o tempo de
gargalo ¢ a variavel-chave de controle que dita o ritmo de saida dos produtos na qual a
demanda do cliente ¢ atendida.

Segundo Tubino (2017), ainda podem ser citados indicadores essenciais como:

° Produtividade: avalia a relagdo entre a producao obtida e os recursos utilizados.

° Efetividade Total do Equipamento (OEE): mede a eficiéncia dos equipamentos,

considerando disponibilidade, performance e qualidade.

° Entregas no Prazo (OTD): indica a pontualidade nas entregas.

° Pedidos Completos e no Prazo (OTIF): mede a pontualidade e precisdo das

entregas completas.

Para Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009), as programagdes devem refletir medidas
de desempenho aceitaveis e coerentes com as prioridades competitivas do processo.

Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023) citam abordagens complementares no projeto
das operacdes que visam aumentar a produtividade e a eficiéncia, seja otimizando os tempos
de processo, como o estudo de tempos e movimentos, eliminando desperdicios e melhorando
a qualidade, como o Just in Time (JIT), ou criando um ambiente de produgdo mais enxuto e

agil, como o Lean Manufacturing.



2.2.4 Carregamento, Sequenciamento e Programacio da Producio

De acordo com Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023), podem ser consideradas para
atividades de planejamento e controle as etapas: carregamento, sequenciamento,
programacao, monitoramento e controle. Portanto, sdo elementos fundamentais para garantir a
eficiéncia e a capacidade de resposta da produ¢do as demandas, pois cada um contribui com
uma fungdo especifica na alocagdo de recursos e na organizacdo das atividades dentro de um
sistema produtivo.

O carregamento se trata da carga de trabalho alocada para o centro de trabalho. No
carregamento finito hd uma limitagdo, de acordo com a capacidade, e isso ndo pode ser
excedido. J& no carregamento infinito, essa carga ndo tem limite, devido a razdes de
impossibilidades, necessidades ou custos, podendo superar a capacidade do centro de trabalho
que administraré toda a carga (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023).

O sequenciamento define a ordem em que as atividades serdo realizadas de acordo
com o carregamento. A prioridade ¢ definida com base em regras preestabelecidas, podendo
ser consideradas as restri¢oes fisicas, prioridade do cliente, data prevista de entrega, tempo da
operacdo e¢ ordem de chegada (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023). As regras de

sequenciamento mais utilizadas, segundo Slack et al. (2013), incluem:

° Prioridade do cliente: E priorizado independentemente de sua ordem de
chegada;

° Data devida (DD): O foco ¢ na data prometida de entrega;

° LIFO (last in, first out): O ultimo a entrar € o primeiro a sair;

° FIFO (first in, first out): O primeiro a entrar € o primeiro a sair;

° LOT (longest operation time first): A tarefa mais longa ¢ executada primeiro;

° SOT (shortest operation time first): A tarefa mais curta € executada primeiro.

A programacdo ¢ o recurso que faz com que as atividades do planejamento sejam
realizadas, definindo em qual momento deve comecar e terminar (Slack; Brandon-Jones;
Burgess, 2023). Para Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009) a programag¢ao depende da coleta
de diversos dados como previsdes de demanda, disponibilidade de recursos, ajuste de
restri¢des especificas com funcionarios e clientes. Na programacdo para a frente, o trabalho ¢
iniciado de imediato, enquanto que, na programagao para tras, o trabalho € iniciado no tltimo

momento sem que haja algum atraso (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023).



O monitoramento e controle visa assegurar que tudo esteja saindo como o planejado.
Através disso, € possivel identificar se ha desvios do planejamento e agir, realizando
corregdes ou replanejamentos (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023).

As técnicas de programacdo podem ser resumidas em cronogramas e graficos de Gantt
(Chiavenato, 2022). Este tipo de representagdo foi desenvolvido por Henry Gantt, em 1917. O
grafico mostra as etapas com suas tarefas, exibindo o inicio e fim em barras horizontais e o
tempo decorrido. Considera-se uma ferramenta que facilita o desenvolvimento de
programacdes, mostrando de maneira simples, o que deveria estar acontecendo em
comparagdo com o que realmente esta acontecendo (Slack; Brandon-Jones; Burgess, 2023).

Existem sistemas de planejamento avancados como o APS - Advanced Planning
Systems ¢ a combinacao de sistemas de planejamento avangado com abordagens heuristicas e
algoritmicas que oferecem uma maneira robusta de enfrentar os desafios da programacao e
gestdo de producdo. Enquanto as heuristicas permitem uma resposta rapida a situagdes
dindmicas, os algoritmos garantem que, sempre que possivel, as solucdes sejam otimizadas

para alcangar a eficiéncia maxima.

2.3 Sistemas de Programacio da Producao

Softwares de programacdo permitem criar € manter sistemas que automatizam
processos € otimizam operacdes nas empresas. Eles sdo usados para desenvolver aplicagdes
que auxiliam no controle de estoque, financas e atendimento ao cliente, melhorando a
eficiéncia e integragdo das operagdes. Com essas ferramentas, as empresas podem adaptar
rapidamente suas solugcdes as necessidades do mercado, ganhando agilidade e
competitividade.

Com o advento do computador, surgiram ao longo dos anos, varios sistemas para
administrar as necessidades de materiais envolvidos no processo de produgdao. Cabe o
destaque para cinco desses sistemas: MRP I, MRP II, ERP, JIT e OPT.

O MRP 1, ¢ a sigla de material requirement planning, que pode ser traduzido como
planejamento das necessidades de materiais. Conforme explicitado por Martins e Laugeni
(2015), o MPR I, na década de 1970, surgiu da necessidade de se planejar o atendimento da
demanda dependente e revela um método onde o produto ¢ separado em todos os seus
componentes até o ultimo nivel de detalhe, representado em sua estrutura analitica,
definindo-se sua lista de materiais. Com isso ¢ verificado a disponibilidade dos itens em

estoque.



Ja o MRP II, que quer dizer manufacturing resources planning, surgiu na década de
1980, traduzido por planejamento dos recursos de manufatura, Martins e Laugeni (2015)
denota que este considera outros insumos, como mao de obra, equipamentos, espagos
disponiveis para estocagem, instalagcdes, entre outros, sendo que o tratamento dado aos
recursos segue a mesma logica aplicada aos materiais, com os devidos ajustes.

Devido ao aumento da capacidade de processamento dos computadores, na década de
1990, houve a evolugdo para o ERP, sigla de enterprise resource planning, que pode ser
traduzido em planejamento dos recursos da empresa, onde ¢ possivel integrar funcdes de
manufatura, logistica, finangas, recursos humanos e engenharia (Martins e Laugeni, 2015).

O Just in Time (JIT), foi desenvolvido na Toyota Motor Company, na década de 1970
no Japao, por Taiichi Ono, visando o combate ao desperdicio. Este depende de elementos
basicos para obter sucesso, como o programa mestre, o sistema kanban, a redugdo dos tempos
de preparagdo, os colaboradores multifuncionais, o /ayout, a qualidade e os fornecedores
(Martins e Laugeni, 2015).

O sistema OPT, sigla de optimized production tecnology, que pode ser traduzido por
tecnologia de produgao otimizada, surgiu na década de 1970 criado por Eliyahu M. Goldratt.
Conforme ressaltado por Martins e Laugeni (2015), o OPT trata os gargalos, que podem ser
problemas advindos de maquinas, niveis de demanda ou legais. Tambor, corda e
amortecedores sdao as terminologias utilizadas representando o gargalo, linha de produgao e
estoque. A manufatura nesse sistema, busca maximizar a velocidade da produgdao e
paralelamente reduzir a quantidade de estoque ao minimo consistente, cumprindo as entregas
no prazo (Baptista; Souza, 2010).

Para Filho, Campanini e Vita (2004), a utilizacdo de sistemas hibridos atualmente ¢
tendéncia na gestao da produgao e pode envolver, de modo complementar, sistemas de gestao
de projetos, determinando caminhos criticos, folgas e marcos importantes. De acordo com
Silva e Fernandes (2008), a implementacdo de um sistema de manufatura responsivo
informatizado facilita as fun¢des do PCP e otimiza o tempo, especialmente quando se trata de
grandes volumes e informagdes complexas em que ha alta variedade de produtos. Autores
como Maggio (2005), Cassel e Vaccaro (2007) utilizaram técnicas de heuristica, modelagem,
simulagdo e otimizacdo para analisar o planejamento e a programacdo da producdo e suas
variaveis.

As principais alternativas técnicas e logicas utilizadas nos ultimos anos em se tratando
de sistemas de administracdo da produgdo, sdo os sistemas MRP II/ERP, os sistemas Just in

Time, e os sistemas de programacdo da produg¢do com capacidade finita (Corréa; Gianesi;



Caon, 2018). Entretanto, para microempreendimentos, op¢des como planilhas eletronicas e
softwares mais simples e economicamente vidveis tém sido utilizadas. A implementagdo de
uma programacgao simples, como o uso de planilhas ou softwares gratuitos, permite ao MEI
organizar as etapas de producdo, controlar prazos e alocar recursos de forma eficiente. As
vantagens incluem organizacdo das informacgdes, reducdo de erros e a melhoria no
atendimento ao cliente. No entanto, desafios como variagdao na demanda e recursos limitados
exigem flexibilidade no planejamento, com ajustes constantes para evitar sobrecarga e

garantir o cumprimento dos prazos.

2.4 Gestao de Estoque

De acordo com Moreira (2012), estoque ¢ definido como qualquer quantidade de
material disponivel (ou em transito) para uso futuro. Segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess
(2023), as fases dos processos de transformacdo ganham independéncia devido aos estoques,
pelo fato de se houver interrup¢des em uma fase do processo, ndo havera interferéncia na
outra. De modo geral, o estoque ¢ utilizado como forma de assegurar a disponibilidade do
produto, dando seguranca de que a demanda do cliente serd atendida. Mas, quando a
permanéncia do produto no estoque ¢ longa, ndo agrega valor algum, podendo gerar prejuizos.
E preciso buscar o equilibrio das situacdes, evitando os extremos, e aplica-lo a todos os itens
de estoque. Moreira (2012) ainda ressalta que a gestao ou a administra¢ao dos estoques € uma
atividade fundamental em qualquer organizag¢do, considerando os fatores financeiros e
operacionais.

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2018), os estoques de matérias-primas servem para
equilibrar as diferencas entre fornecimento e demanda, ajustando-se a variagdes nos prazos e
quantidades de entrega dos fornecedores. Estoques de material semiacabado regulam a
producdo entre etapas subsequentes, compensando diferencas de velocidade entre
equipamentos ou paradas ocasionais. Ja os estoques de produtos acabados ajudam a alinhar a
produ¢do a demanda de mercado, assegurando o atendimento mesmo diante de oscilagdes
inesperadas na demanda ou na producao.

Diversos modelos sdo utilizados para a gestdo de estoques. Corréa, Gianesi e Caon
(2018) destacam os modelos de ponto de reposi¢do com lote econdmico e de revisdo periddica
como os mais comuns para demanda independente. No modelo de ponto de reposi¢ao, o
estoque ¢ reabastecido sempre que atinge um nivel minimo previamente definido, acionando a

compra de um lote fixo. J& no modelo de revisdo periodica, verifica-se o nivel de estoque em



intervalos regulares e ajusta-se a quantidade de reposicdo necessdria para atingir o nivel
desejado, o que simplifica e facilita o controle. Segundo Tubino (2017) o modelo baseado no
MRP calcula as necessidades de estoque com base na demanda dos produtos acabados,
analisando os componentes a partir do nivel superior até as matérias-primas, conforme a
estrutura do produto. A logica do calculo de necessidade de materiais, central na mecanica do
MRP, ¢ fundamental para sistemas de administracdo de produ¢do como MRP II ¢ ERP, sendo
utilizada na gestao de estoque de itens com demanda dependente (Corréa; Gianesi; Caon,
2018).

A técnica ABC, também conhecida como curva de Pareto, classifica itens de estoque
em trés grupos com base no valor anual de uso, aplicando controles mais rigorosos e caros
para itens de maior importancia e sistemas mais simples para itens de menor valor. Os passos
para aplicar a técnica ABC, segundo Corréa, Gianesi e Caon (2018), incluem determinar a
quantidade total utilizada de cada item no ano anterior, calcular o custo anual total de uso,
ordenar os itens por valor de uso e calcular valores acumulados em percentual. Por fim, os
itens sdo plotados em um grafico para definir as regides A, B e C com base na inclinagdo da
curva resultante, como mostra a Figura 03. Os produtos da categoria A, embora sejam so
20% em quantidade, representam 80% do valor total. J4 os da categoria B representam 30%
dos itens, mas apenas 15% do valor. Por fim, 50% dos produtos ficam na categoria C e
representam 5% do valor em dinheiro (Krajewski; Ritzman; Malhotra, 2009). Reis,
Krumenauer e Souza (2016) demonstram em seu estudo os beneficios da classificagdo tipo
ABC do estoque de materiais e do uso da curva ABC. Essa ferramenta permite ter uma
percepgao de quais insumos do estoque merecem maior atencao e dos valores financeiros dos
ativos imobilizados. Com isso, € possivel otimizar custos e tornar o controle de estoque mais

eficiente.

Figura 03 - Curva ABC.
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Fonte: Krajewski, Ritzman e Malhotra (2009, p. 391).



Os métodos de avaliacdo de estoque permitem ajustar a estratégia de gestdo de
estoques de acordo com suas necessidades especificas e condigdes de mercado. Para Alves et
al. (2018), os métodos de avaliagdo de estoques mais utilizados pelas empresas incluem:
preco especifico, custo médio, custo médio ponderado mével, custo médio ponderado fixo,
PEPS (primeiro a entrar, primeiro a sair) e UEPS (ultimo a entrar, primeiro a sair).

Segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess (2023), os custos de estoque sao
influenciados pelas decisdes de compra, e diferentes custos variam conforme a quantidade
pedida. Custos como emissdo de pedidos, descontos por volume e custos de falta de estoque
tendem a diminuir com o aumento do tamanho do pedido, enquanto custos de capital de giro,
estocagem, obsolescéncia e ineficiéncia operacional geralmente aumentam. Contudo, uma
gestdo de estoque eficiente pode minimizar esses custos.

A gestdo de estoque em pequenos negocios ¢ essencial para o controle eficiente de
materiais e otimizacdo de custos. Para microempreendedores, ¢ crucial equilibrar a quantidade
de produtos com a demanda, evitando excessos que resultem em custos de armazenamento e
obsolescéncia. Métodos simples de controle de estoque aplicaveis a MEIs incluem: a Curva
ABC, que classifica os itens por valor ou rotatividade; o controle por planilhas, que permite o
registro das entradas e saidas de forma pratica; e o estoque minimo, que define uma
quantidade minima para reposicdo de itens essenciais. Dessa forma, ¢ possivel otimizar
recursos, reduzir custos e melhorar a gestdo do estoque, adaptando-se a realidade dos

pequenos negocios.



3. METODOLOGIA DE PESQUISA

3.1 Definicao e justificativa

Segundo Gil (2002), a pesquisa € um processo logico e sistematico que busca fornecer
solucdes para os problemas que sdo apresentados devido a falta de informacgdes suficientes ou
a desorganizagao dos dados, impedindo sua correta relacdo com a questdo em analise. A
pesquisa possui um carater aplicado, pois busca gerar conhecimento pratico e solugdes para
um problema real enfrentado pelos MEIs do setor artesanal. Essa abordagem foi escolhida
porque permite analisar diretamente os desafios produtivos e propor um sistema de PCP.
Assim, a justificativa do estudo se alinha aos objetivos principal e especificos, pois visa
compreender as principais dificuldades na gestdo produtiva e identificar solu¢des adaptaveis a
realidade dos MEIs. Além disso, a metodologia adotada refor¢a essa conexdo ao explorar a
aplicabilidade de um sistema de PCP como ferramenta essencial para a organizagdo e
crescimento sustentdvel desses negdcios. Conforme Almeida (2014), a metodologia de
pesquisa ¢ um conjunto de procedimentos que garantem a confiabilidade e o rigor cientifico,

fundamentais para a analise de praticas de producao artesanal.

3.2 Abordagem da pesquisa

Nesta pesquisa, a natureza ¢ aplicada, pois busca solucionar um problema pratico e
real relacionado & otimizagdo do processo produtivo artesanal de um microempreendimento
individual. Diferentemente de uma abordagem puramente tedrica, a pesquisa aplicada utiliza o
conhecimento existente para resolver questdes especificas, visando impactos diretos e
melhorias operacionais. Essa caracteristica ¢ particularmente importante em um contexto
artesanal, onde as solugdes desenvolvidas devem ser adaptadas a realidade do negocio para
proporcionar beneficios concretos.

Segundo Gil (2002), toda pesquisa ¢ classificada com base em critérios especificos,
sendo comum que essa classificagdo considere os objetivos gerais do estudo. Esta pesquisa
tem carater exploratorio, buscando investigar o processo produtivo para identificar os
principais problemas e oportunidades de melhoria. Além disso, possui um elemento
descritivo, pois busca caracterizar o funcionamento atual da produg¢ao no MEI.

A abordagem escolhida ¢ combinada, por envolver aspectos qualitativos e
quantitativos. Isso permite analisar percepgdes, desafios e processos produtivos de forma

aprofundada, buscando a compreensdo das caracteristicas, peculiaridades e variabilidades do



processo de producdo artesanal, complementada por técnicas quantitativas aplicadas ao
controle de estoque, levantamento da demanda de vendas e dos tempos de producdo. Segundo
Cauchick (2018), a abordagem combinada une a objetividade dos dados quantitativos a
profundidade da analise qualitativa, reduzindo limitagdes e aumentando a precisao da
pesquisa. Também € propositiva, pois aborda a proposta de um sistema para o planejamento e
controle da produgdo.

Quanto aos métodos do estudo de caso e procedimentos, a pesquisa utiliza o
mapeamento de processos, levantamento de dados e anélise de demanda. O mapeamento de
processos ¢ essencial para descrever o fluxo produtivo desde a entrada de matérias-primas até
a entrega do produto final, identificando etapas criticas, possiveis gargalos ¢ oportunidades de
automagdo ou simplificacdo. O levantamento de dados complementa essa analise ao coletar
informacodes sobre tempos de produgdo, uso de materiais e mao de obra, proporcionando uma
base solida para o desenvolvimento de um sistema de planejamento e controle da produgdo
adaptado. Além disso, a andlise de demanda permite identificar os tipos de produtos mais
requisitados e suas caracteristicas, auxiliando no planejamento eficiente e na priorizagdo de

recursos.

3.3 Objeto da pesquisa

A empresa objeto do estudo de caso sera denominada, neste trabalho, como Ateli€ de
Arte. A escolha justifica-se pelo facil acesso as informagdes e pela disponibilidade para
participagdo na pesquisa, bem como pela auséncia de ferramentas no microempreendimento
para a gestdo da producdo, especialmente no controle de estoque e no planejamento das
atividades, o que torna o estudo ainda mais relevante.

O microempreendimento estd localizado na cidade de Jodo Monlevade, no estado de
Minas Gerais, ¢ tem como principal atividade a producdo de produtos artesanais
personalizados para atender o nicho de artigos personalizados para eventos e presentes
especiais, com foco em casamentos, batizados, debutantes e outras celebracdes. O segmento
no qual a empresa se posiciona € o de papelaria personalizada e presentes artesanais. O inicio
das atividades deu-se em paralelo com seu emprego formal em outra empresa. No inicio do
ano de 2024, o microempreendimento individual foi formalizado e, a partir de entdo, a
empreendedora passou a trabalhar exclusivamente como MEI em sua propria residéncia. A
estrutura organizacional ¢ bem simples: trata-se apenas da propria microempreendedora

individual, ndo havendo contratagao de outros trabalhadores.



3.4 Coleta de dados

O protocolo de mapeamento para esta pesquisa foi elaborado com uma estrutura
organizada que inclui entrevistas, observagao de processos, analise documental e proposicao
de um sistema de planejamento. As atividades selecionadas abrangem o processo produtivo da
microempreendedora individual, desde a diversidade de produtos até o uso de materiais e
equipamentos. A sele¢do teve foco em atividades que impactam diretamente a eficiéncia da
producao e o atendimento da demanda.

Para esta pesquisa, foi realizada uma entrevista semiestruturada pré-agendada no meés
de Novembro de 2024 com a microempreendedora individual utilizando um questionério
contendo 10 perguntas nas quais constam no Quadro OI, relacionadas a 5 varidveis
consideradas relevantes ao tema proposto: produtos, equipamentos, materiais, processo de

producao e demanda.

Quadro 01 - Perguntas da Entrevista Semiestruturada.

Variavel Pergunta
Produtos 1 - Quais produtos sao produzidos pela empresa?
. 2 - Quais sdo os equipamentos ou ferramentas e suas funcionalidades
Equipamentos . ~
envolvidos na producao?
3 - Como sdo definidos os materiais necessarios a producao?
Materiais 4 - Como ¢ feita a aquisi¢do dos materiais?

5 - Como ¢ feito o controle de estoque de materiais?

6 - Como ¢ realizado o planejamento da producao?

Processo de 7 - Como ¢ realizada a programagao da produgao?

Producao
8 - Como ¢ realizado o monitoramento e controle da producao?
9 - Qual o publico alvo que a empresa visa atender com seus
Demanda produtos?

10 - Como ¢ realizado o acompanhamento e registros das vendas?
Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

A observacao individual ndo participativa € a que foi considerada para o
acompanhamento das atividades da producdo da MEI em questdo. Na etapa de observacdo no
local, ndo houve interferéncias nas atividades observadas, limitando-se ao acompanhamento e

registros dos acontecimentos. Os tempos de producao foram cronometrados para cada etapa



da fabricagdo de um modelo de caixa de cartonagem, além do processo ser complementado
por registros fotograficos.

Foram coletadas informagdes dos equipamentos utilizados, detalhando quantidade,
especificagdes e funcdes, bem como os materiais necessarios para o processo produtivo,
destacando sua utilidade. O mapeamento do processo teve como base observagdes diretas e
anotacoes.

A anélise documental dos registros e planilhas de vendas e estoque foi realizada para
extrair informagdes que ajudaram a compreender o fluxo de trabalho, a demanda e a gestao de
materiais e equipamentos. O planejamento de materiais e da produg¢do foram examinados para
entender o sistema atual e identificar oportunidades de melhoria na eficiéncia. Informagdes
como demanda nao alocada, necessidades de materiais e recursos produtivos foram utilizadas

para uma programacao otimizada da produgao.

3.5 Analise dos dados

Em se tratando deste estudo, foi realizada uma analise de conteudo das informagdes
coletadas e observadas durante o processo de coleta dos dados.

Os dados obtidos nas entrevistas foram analisados para identificar padroes e
deficiéncias no planejamento da produgdo. As informacdes referentes ao estoque foram
sistematizadas em um inventario de materiais e classificadas por meio da Classificacdo ABC,
facilitando a priorizagdo e a tomada de decisdo. Ja os dados sobre a demanda foram
organizados em planilhas e tabelas, permitindo a analise dos valores de vendas e do
percentual acumulado, de modo a compreender a representatividade de cada produto no

faturamento do microempreendimento.

3.6 Codificacao e tratamento dos dados

O tratamento dos dados coletados nesta pesquisa foi realizado de maneira sistematica,
integrando abordagens qualitativas e quantitativas para garantir uma analise aprofundada e
coerente com 0s objetivos do estudo.

Para os dados qualitativos provenientes das entrevistas semiestruturadas e
observagoes, foi aplicada a andlise de contetido, conforme proposto por Cauchick (2018).
Inicialmente, as respostas foram transcritas e as informagdes organizadas em planilhas,

permitindo a codificacdo dos dados por meio da categorizagdo tematica. As categorias foram



definidas com base nas variaveis: produtos, equipamentos, materiais, processo de producao e
demanda.

Os dados quantitativos, obtidos a partir da analise documental de registros de estoque,
tempos de produgdo e demanda, foram tratados por meio de técnicas especificas. Como
propde Corréa, Gianesi e Caon (2018), a classificacdo ABC foi utilizada para categorizar os
materiais conforme sua relevancia para a producao, auxiliando na priorizagdo da gestdo de
estoques. Além disso, a andlise estatistica descritiva proposta por Gil (2002) foi empregada
para sintetizar informagdes sobre tempos de produgdo, volume de vendas e fluxo de materiais.

A especificagdo do sistema de PCP e das diretrizes, incluindo o planejamento de
recursos, gestdo de estoque e controle de prazos, foi baseada na literatura pesquisada e
apresentada neste trabalho apo6s a analise dos dados coletados. Foram utilizadas planilhas
eletronicas no Google Sheets, contendo células com férmulas para os céalculos necessarios e
integracdo de dados para planejar, programar, controlar e registrar o fluxo da producdo e dos
estoques. Além disso, foi utilizado um formulédrio eletronico na plataforma Jotform,
preenchido pela propria MEI com base no historico de pedidos e em sua experiéncia. O
formulario contém informacdes pré-cadastradas de materiais e etapas, o que facilita o
preenchimento. Também foi empregado o complemento Auftocrat para o Google Sheets, com
0 objetivo de automatizar a emissdo de Ordens de Produgdo. A interface do sistema foi feita
por meio do Google Sites possibilitando a criagdo do painel de gerenciamento centralizando o

acesso ao formuldrio e planilhas. A Figura 04 resume o Sistema de PCP proposto.

Figura 04 - Sistema de PCP Proposto.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025).



3.7 Validacao dos resultados

A validagdo dos resultados obtidos e das propostas desenvolvidas foi realizada por
meio do feedback da microempreendedora individual, além de um comparativo entre o
periodo anterior e o posterior a implementacdo do sistema de PCP, destacando as melhorias
observadas. Esse retorno confirma a relevancia das andlises realizadas e possibilita ajustes e
aprimoramentos nas recomendacdes, assegurando que o planejamento e o controle da

producao sejam efetivos e adaptaveis ao contexto do MEI.



4. RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Levantamento de informacdes do processo produtivo

O levantamento realizado no ambiente de producao e baseado nas respostas fornecidas

pela MEI detalha os principais aspectos do processo produtivo do Atelié de Arte. O Quadro 2

contém a transcri¢do do questiondrio com as respostas obtidas na entrevista.

Quadro 02 - Transcrigdo do Questionario Semiestruturado.

(continua)
Variavel Pergunta Respostas
1 - Quais produtos sdo| “Caixas cartonadas, tercos, relicarios, papelaria para
Produtos produzidos pela|casamento, cadernos, agendas e blocos de
empresa? anotagoes.”
“Dos equipamentos: Impressora A3, impressora A4,
impressora A4 laser. Computador, guilhotina, plotter
de recorte, encadernadora, plastificadora, alicates,
tesouras, furadores manuais, estilete, réguas e
gabaritos, base de corte e vinco.
Suas funcionalidades:
Impressora A3 Fotogrdfica: impressdo em alta
resolucdo papel alta gramatura em tamanho A3 ou
maior para convites, arte das caixas e demais
papelarias. Impressora A4 fotogrdficas: impressdo
papel fotogrdfico A4 e impressdo simples. Impressora
. ~ laser A4: Impressdo cor preto para realizar aplicagdo
2 - Quais sdo os pre P para; plicag
. de filme metalizado e impressdo simples em preto e
equipamentos ou . . .
branco dia a dia. Computador: Desenvolvimento de
. ferramentas e suas . . . .
Equipamentos ! : projetos, artes, planilhas, pesquisas e envio de
funcionalidades . ~
. or¢camentos. Guilhotina: cortar e refilar papeldo e
envolvidos na . . :
rodugao? folhas sob medida. Plotter de recorte: Corte mais
p ’ detalhado,  desenvolvimento de projetos para
aplicagao de filme metalizado. Encadernadora:

Especifica para furos de agenda, cadernos, blocos e
planejar. Plastificadora: Laminar, plastificar e aderir
filme metalizado quando impresso em laser cor preto.
Alicates e tesouras: para cortes e acabamentos.
Furadores manuais: Furos de acabamentos para
aplicagao de ilhos, rebite e carrapetas. Base de corte
e vinco: Para vincar/marcar e fazer acabamentos em
convites e envelopes. Réguas e gabaritos: Para
referéncia de espacos e medidas. Estilete: cortar e
refilar papeis e papeloes.”




(conclusdo)

Variavel Pergunta Respostas
3 - Como sdo| “Baseado na experiéncia profissional e no historico
definidos os materiais |da producdo de produtos anteriores, sdo definidos os
necessarios a|materiais para montar o pedido de acordo com o
produgio? or¢amento fechado e aprovado.”
“As compras sdo realizadas conforme necessidade de
produgao e pedido de cada cliente. Quando solicitado
o or¢amento é feito uma cotag¢do de acordo com a
necessidade daquele pedido. Apos org¢amento
Materiais 4 - Como ¢ feita a|aprovado, entramos em contato com nossos
aquisicao dos|fornecedores e fazemos a compra de acordo com esse
materiais? pedido. (Para as caixas e papelarias convite).

Para ter¢cos e relicarios sdo comprados em
quantidade minima e vendido de acordo com o que
tem no estoque. Salvo quando é uma pega especifica
que o cliente deseja.”

5 - Como ¢ feito o
controle de estoque de
materiais?

)

“Ndo tem.’

6 - Como ¢ realizado

“De acordo com a demanda de pedidos considerando

o planejamento dao prazo de entrega do produto ao cliente priorizando
produgdo? os prazos estipulados no ato da venda.”
7 - Como ¢ realizada a| , . .
Processo de - De acordo com o prazo estipulado ao cliente no ato
~ programacao da .,
Produgao ~ da venda.
producao?
8 - Como ¢ realizado| .., ,~ ,
. do tenho ferramentas especificas para o controle e
© moniforamento ¢ elaboracgdo da programagdo.”
controle da produgado? ¢ prog €4ao.
9 - Qual o publico
alvo que a empresa| “Noivas, Debutantes, Batizados e presentes de modo
visa atender com seus|geral.”
Demanda |produtos?

10 - Como ¢ realizado
0 acompanhamento e
registros das vendas?

“E feito um acompanhamento pelo whatsapp através
do historico de vendas”

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

Hé uma variedade de equipamentos e ferramentas para atender a diversidade de itens

produzidos.

Os materiais necessarios para a produ¢do sdo determinados com base na experiéncia

acumulada e no histérico de produgdo de pedidos anteriores. A defini¢do de materiais ¢

realizada ap6s o orcamento aprovado, alinhando as necessidades especificas do cliente. A

aquisi¢do de materiais para caixas e papelarias sdo comprados conforme demanda individual




do cliente e para itens como tergos e relicarios, sdo adquiridos em lotes minimos para manter
um estoque basico, com exce¢do de pegas especificas sob demanda.

No que tange ao controle e planejamento, ndo ha um sistema formal de controle de
estoque, 0 que requer atencdo manual para evitar a falta de materiais. O planejamento e
programacgdo da producdo baseiam-se no prazo de entrega acordado com os clientes,
considerando a ordem de chegada dos pedidos e a urgéncia da entrega. Nao ha ferramentas
especificas para fazer o controle ou monitoramento, sendo observado como um ponto de

melhoria.

4.1.1 Classificacao do sistema de producao

O Ateli¢ de Arte se enquadra no sistema de produ¢do sob encomenda (jobbing). Isso
ocorre porque a maioria dos produtos sao feitos sob medida para atender as especificagdes do
cliente (como tamanho, design e impressdo), caracteristica tipica desse sistema. Geralmente, a
producdo ¢ realizada em lotes relativamente pequenos e apresenta grande variacdo de
especificagdes entre os pedidos, o que é comum em sistemas sob encomenda. Além disso, o
processo produtivo precisa ser flexivel para ajustar maquinas e configuragdes de acordo com

diferentes pedidos, refor¢ando sua classificagdo como jobbing.

4.1.2 Arranjo Fisico

As atividades de trabalho no Atelié de Arte sdo realizadas na propria residéncia da
ME]I, utilizando dois ambientes distintos. O primeiro € uma sala possuindo sofés, televisdo e
uma mesa com tampo de vidro, onde sdo realizados trabalhos manuais € o uso de um
notebook. Também ¢ feito nesta sala o atendimento presencial aos clientes, quando necessario.
O segundo ambiente ¢ um escritério e dispde de uma bancada que abriga diversos
equipamentos, como impressoras A3 e A4, plotter de recorte, plastificadora, encadernadora e
um computador de mesa desktop. Além disso, ha duas prateleiras para o armazenamento de
insumos e materiais. A bancada também possui compartimentos adicionais para guardar
insumos e materiais utilizados na produ¢do. A Figura 05 ilustra o layout do ambiente de

trabalho.



Figura 05 - Layout do Ambiente de Trabalho.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

Trata-se predominantemente de um arranjo fisico funcional (ou por processo), com
caracteristicas adaptadas a configuracdo do espaco. A separacdo entre a sala principal e o
escritorio, onde estdo as impressoras, refor¢ca a organizagdo por fungdo. A sala principal
concentra atividades como montagem, acabamento e personalizacdo manual dos produtos,
enquanto o escritorio ¢ dedicado a impressao e uso de equipamentos de corte e acabamento.

A separagdo dos ambientes pode gerar deslocamentos excessivos. A integracdo parcial
desses espacos, com um /ayout que minimize movimentos desnecessarios, poderia otimizar o

fluxo produtivo e melhorar a produtividade.



4.1.3 Resposta a Demanda

O Atelié de Arte adota a fabricagdo contra pedido, produzindo itens somente apds a
confirmacao do cliente. Esse modelo segue o conceito de produgdo puxada, em que a
demanda do cliente desencadeia o inicio do processo produtivo. A demanda provém do
publico diversificado, com foco principal em noivas, debutantes, batizados e presentes
personalizados. O acompanhamento das vendas ¢ realizado por meio do WhatsApp, utilizando
o historico de mensagens como registro. No entanto, ferramentas simples de gestdo de
pedidos, como planilhas automatizadas ou aplicativos de CRM poderiam ser mais eficazes

neste caso.

4.1.4 Mapeamento da Demanda

O Quadro 03 apresenta a demanda mensal dos produtos oferecidos pelo Ateli€ de Arte

ao longo do ano de 2024, totalizando os volumes por item e por més.

Quadro 03 - Demanda Mensal de Produtos em 2024.

N°] Produto [ J [F[M[A[M[J[JJA]SToOo][N]D]Total
1| convite | - [400[268] - | - |220] 30 [289] - |49 [131]245] 1632
2 Cgsg;zggm 30 [92 |45 |43 |68 [38 | 25|52 53|41 [136]55] 678
3 Tag f - {29 - 24 - | - | - [148]137] 15 |166] 519
Menu f - - fas| - [60f - | -|90|50(30]66]| 344

5| Manual [19]16]20] - [46 12| - [28 25| - [115] - | 281
6 Laffér;?ade o fso - - 20 - - - -90]|25] 165
7 Bag Box - - 2] -129]1 - - - 143 31| 70
8 Ventarola - - - - - - - - - - 150 - 50
9 Terco -l 723t 3lel 754 39
10| Relicario - - 4 - - 5 5 4 7 4 3 3 35
1| BlocoAs | - [ -1 2322|491 ]|7]-] 31
12] Certificado | - | - [ 1|23 ]2]2]2]9]-]6]-] 27
13| Lépis - fi 23 lel223[1|s]|-]| 25
14| Placa - -3 -2l --1-16|-14] 15
js| Cademode | b b a4 a]-]2] 14

Votos

16 | Apostila - - - - - - - 1 - - 1 - 2
17| Agenda - - - - - - - - - - 1 - 1
Total Geral 3928

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).



Foram produzidos 3.928 itens ao longo do ano de 2024, com destaque para convites

(1.632), caixas de cartonagem (678) e tags (519) que apresentaram maior volume de vendas.

Alguns produtos, como agenda e apostila, apresentaram baixa produgao.

A Tabela 02 apresenta a analise das vendas por produto destacando tanto o valor total

arrecadado em reais quanto o percentual correspondente ao valor total.

Tabela 02 - Distribuigdo do Valor Total de Vendas por Produto.

N° Produto Vég:&::t(ﬁﬂge % do Total
1  Caixa de Cartonagem 28.730,30 59,81%
2 Convite 5.583,50 11,62%
3 Tergos 4.923,50 10,25%
4  Relicario 2.076,10 4,32%
5  Bag Box 2.012,10 4,19%
6 Manual 1.602,20 3,34%
7  Menu 1.008,20 2,10%
8 Bloco AS 567,00 1,18%
9 Tag 377,00 0,78%
10 Caderno de Votos 288,40 0,60%
11  Lagrima de Alegria 265,50 0,55%
12 Ventarola 175,00 0,36%
13 Certificado 172,00 0,36%
14 Lapis 97,50 0,20%
15 Agenda 79,90 0,17%
16 Placa 41,60 0,09%
17 Apostila 35,50 0,07%
Total 48.035,30 100,00%

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

A distribuicdo apresentada na Tabela 02 evidencia a importancia de cada item no

portfolio, permitindo identificar os produtos mais representativos no total do valor das vendas

em 2024, como a Caixa de Cartonagem (59,81%), seguida pelos Convites (11,62%) e pelos

Tergos (10,25%). Os demais itens apresentam uma menor participa¢do, mas ainda assim

contribuem para a diversidade da oferta de produtos.



4.1.5 Carregamento, Sequenciamento e Programacio

O carregamento da produgdo ¢ determinado pela quantidade de tarefas que podem ser
distribuidas dentro da carga horaria que pode variar entre 9 a 12 horas de trabalho por dia.

O sequenciamento da producdo ¢ organizado com base na prioridade dos pedidos,
levando em consideracdo as datas de entrega acordadas com os clientes.

O Ateli¢ de Arte adota uma programagdo de produgao para frente, seguindo o conceito
de que as atividades sdo planejadas para serem iniciadas o quanto antes, assim que a data de

entrega ¢ definida e acordada com o cliente.

4.1.6 Mapeamento do processo produtivo

Para o mapeamento do processo produtivo foi elaborado um fluxograma, utilizando-se
como base as informagdes fornecidas pela MEI e as observacdes realizadas no ambiente. O
processo considerado para o acompanhamento foi o de produgdo de caixas de cartonagem, por
se tratar do produto de especialidade do Ateli€ de Arte possuindo maior faturamento e volume
consideravel de vendas.

O processo inicia-se com o recebimento do pedido do cliente e elaboracdo do
or¢amento. Apds aprovagdo desse orcamento e¢ acordado as condi¢des de pagamento, o
processo segue para a defini¢do dos materiais necessarios, que sdo determinados com base na
experiéncia e no histérico de producdo. Dependendo do tipo de produto vendido é necessario
fazer uma arte visual personalizada em software de edicdo de imagens no computador. Apds a
cotacdo, os materiais sdo adquiridos e, em paralelo, inicia-se o planejamento da produgao
considerando os prazos estipulados. A execug¢do passa por etapas como impressdo, corte
(manual ou a laser), montagem e acabamentos. O corte a laser quando necessario ¢ feito de
forma terceirizada.

O fluxo ¢ linear, mas flexivel, priorizando os prazos de entrega. O processo ¢

totalmente dependente de interven¢des manuais e da experiéncia da MEL



A Figura 06 resume as etapas para a producdo da caixa de cartonagem.

Figura 06 - Fluxograma do Processo de Produgdo de Caixa de Cartonagem.
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025).




Foram identificados 4 modelos de caixas de cartonagem produzidas pelo Ateli€ de
Arte. O Quadro 04 mostra os modelos, suas caracteristicas e variagcdes, bem como as

personalizagoes realizadas.

Quadro 04 - Especificagcdo dos Modelos de Caixa de Cartonagem.

Modelo Caracteristica Variacoes Personalizacao
Caixa de 1. Fechamento com ima
A cartonagem com simples.
tampa magnética. | 2. Fechamento com ima duplo.
Y Altura, largura e
1. Fechamento em elastico. comprimento conforme
Caixa de 2. Fechamento em lago de prime .
. solicitagdo do cliente.
B cartonagem com cetim.
. Cores conforme
tampa livro. 3. Fechamento em laco de o .
. solicitagdo do cliente.
tecido. . .
- Arte visual (logotipos,
Caixa de 1. Sem lago.
. desenhos, textos e
C cartonagem com 2. Com lago em cetim. .
. . imagens) conforme
tampa tipo sapato. 3. Com lago de tecido. Lo :
- solicitagdo do cliente.
Caixa de 1. Sem laco.
D cartonagem 2. Com lago em cetim.
redonda. 3. Com laco de tecido.

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

Os quatro modelos de caixas de cartonagem (tampa magnética, tipo livro, tipo sapato e
redonda), possuem diferentes opcdes de fechamento, como imas, elasticos e lagos de cetim ou
tecido. Todos os modelos permitem personalizagdo em tamanho, cor e arte visual, atendendo
as necessidades especificas dos clientes. As etapas de produg¢do sdo comuns a todos os
modelos.

O levantamento realizado do processo de produgdo da caixa de cartonagem com tampa
magnética e fechamento com ima duplo (Modelo A-2), juntamente com os tempos de

execugdo cronometrados e os registros fotograficos sdo apresentados no Quadro 05.

Quadro 05 - Etapas e Relacdo de Precedéncia.
(continua)

Tempo médio
de execucao |Precedéncia
(hh:mm:ss)

Descricao das

Ordem Registro Fotografico Etapas

»
Empastamento das

. 00:05:35 Nenhuma
paredes da caixa




Descricao das

Tempo médio

(continua)

Ordem Registro Fotografico de execucao |Precedéncia
Etapas
(hh:mm:ss)
Corte do papel oA,
B (Corpo da caixa) 00:02:00 A
Empastamento das
C viras do papel nas 00:01:00 B
paredes da caixa
D Junc¢do das parqdes 00:01:20 C
do corpo da caixa
E Colagem da chapa | ,.4;.99 D
metalica
Forragem da parte
F externa do corpo da 00:06:00 E
caixa
Jungdo da tampa na
G lombada e aba dos 00:01:00 Nenhuma
imas
u Empastamento da 00:03:10 G
tampa
Corte do papel o
I (Tampa da caixa) 00:01:00 H
] Empastamento das 00:03:10 I

abas do papel




(conclusdo)

Descri¢ao das Tempo médio
Ordem Registro Fotografico § de execucao |Precedéncia
Etapas
(hh:mm:ss)
v L4
v Empastamento da
K guarda e colagem do|  00:03:10 J
ima
L Colagem da tampa | ;.4 F, K
no corpo da caixa
M Aguardar asecagem| 10500 L
da caixa
Tempo Total 00:35:05

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

Para o modelo de produto representado, o corte do papeldo foi feito por prestador de
servigo terceirizado (corte a /laser), portanto, ndo foi considerado para tempo de produgdo.

O tempo de ciclo para a producdo de 1 unidade do modelo A-2 é de aproximadamente
35 minutos e 05 segundos.

A etapa F consiste na forragem da parte externa do corpo da caixa e possui o0 maior
tempo de execuc¢do, em média 6 minutos, sendo o gargalo em comparacdo com as demais
etapas.

Percebe-se que, para a execucdo das etapas de A até¢ F, com tempo médio de 16
minutos € 55 segundos, e das etapas de G até K, com tempo médio de 11 minutos e 30
segundos, essas poderiam ser distribuidas caso houvesse mais um trabalhador disponivel na
produgdo, pois ndo ha precedéncia exigida. Dessa forma, as atribuicdes dessas etapas
poderiam ser divididas, permitindo sua execu¢do simultanea. Considerando essa divisdo e o
acréscimo das etapas L e M, o tempo de ciclo reduziria para 23 minutos e 55 segundos, uma

reducdo de 31,8% no tempo de ciclo em relagdo ao anterior.



4.1.7 Mapeamento de materiais e equipamentos

O Quadro 06 mostra a especificagdo dos materiais necessarios para a producao de

caixas de cartonagem, onde contém a descri¢ao e especificagdes.

Quadro 06 - Especificacdo dos Materiais.

Produto
Caixa de Cartonagem
Modelo Materiais Necessarios
1A2 11; 3 lg 3 1]; 3 Descricao Especificacao
x| Ch?pa Diametro de 1,6 cm.
metalica
ol Bl ol Bl Bl Bl Bl Bl o qua de Especifica para artesanato.
silicone
*| ¥| ¥| x| x| x[x[ ¥ *) **[ Cola PVA Universal ou Extra.
* * * Elastico mini Cores variadas.
Elastico rolico Tamanhos e cores variadas.
LR R ) R[> *] *]  Fita crepe Branca 28mm.
Fita de cetim Tamanhos e cores variadas.
* * *| Fita de tecido Tamanhos e cores variadas.
Filme
| R Rk Rk R R R ] *[ 0 metalizado Cores variadas.
(foil)
*| * Ima Diametro de 1 cm.
el sl sel sl sel sl sl sl sl sl s Papel Folha de papel tamanho gréﬁco, cores €
gramaturas variadas.
wel sl sel sl sel sl sl sl sl sl s Papeldo Parana ou Holler, placa tamanho 100x80 cm
gramaturas variadas.
* Rebite N° 03 e cores variadas.
* * * Velcro Tipo carrapicho 2 cm branco ou preto.
*Ttem utilizado na produgao.

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

A classificagio ABC pode ser utilizada para identificar os materiais mais criticos,
permitindo priorizar os itens de maior relevancia e servindo de base para estratégias de
compra e reposi¢ao.

Além dos materiais, o Ateli€ de Arte possui equipamentos essenciais para a execucao
das diversas etapas de produgdo, abrangendo desde cortes e acabamentos até impressdes em

alta resolucdo e personalizag¢ao de produtos.



O Quadro 07 apresenta os principais equipamentos utilizados no Ateli€é de Arte,

detalhando suas funcionalidades e aplicagdes no processo produtivo.

Quadro 07 - Equipamentos e Funcionalidades.

Equipamento Funcionalidade
Alicates Realizar cortes e acabamentos.
Bandeja de N
, Armazenar a cola para uso durante a aplicagao.
plastico
Base de Corte e Vincar, marcar e realizar acabamentos em papel, papeldo, convites e
Vinco envelopes.
Computador Desenvolvimento de projetos, artes, planilhas, pesquisas e envio de
orcamentos.
Encadernadora Realiza furos para caixas, agendas, cadernos, blocos € planejadores.
ESP?mla de Retirar imperfeicoes em superficies.
silicone
Estilete Realizar corte e refil de papéis e papeloes.
Furadores Realizar furos para acabamentos, como aplicagdo de ilhés, rebites e
Manuais carrapetas.
Gabaritos Referéncia para espagos e medidas.
Guilhotina Realizar corte e refil de papeldo e folhas de papel sob medida.

Impressora A3

Impressdo em alta resolu¢do em papel de alta gramatura, tamanho A3 ou
maior. Ideal para convites, artes de caixas e papelarias.

Impressora A4

Impressao em papel fotografico A4 e impressao simples.

Impressora Laser | Impressdo em preto para aplica¢do de filme metalizado e impressoes
A4 simples em preto e branco.
Lapis Fazer linhas e marcacoes de referéncia.
Pincel Aplicacdo de cola em superficie
Plastificadora Laminacao, plastificacdo e adesdo de filme metalizado (foil) em

impressoes a laser.

Plotter de Recorte

Realizar cortes detalhados e desenvolvimento de projetos para aplicagao
de filme metalizado (foil).

Réguas Referéncia para espacos € medidas.
Rolo de espuma Aplicacdo de cola em superficie
Tesouras Realizar cortes e acabamentos.

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

4.2 Especificacdo da capacidade de producao disponivel

A capacidade de produ¢do foi dimensionada em funcdo da carga horaria de trabalho,

ou seja, 9 horas diarias, 6 dias por semana (segunda-feira a sabado), descontando 1 hora de
intervalo, o que resta disponivel 8 horas liquidas para a producao. Existe somente 1 turno de
trabalho e 1 trabalhador disponivel sendo a prépria MEI.

Uma melhoria da capacidade pode ser obtida ao organizar a producdo com um

cronograma eficiente, padronizar processos para reduzir erros e retrabalho e gerenciar bem o



tempo com técnicas produtivas. Uma expansdo da capacidade poderia ser alcancada com a

contratacdo de novos funcionarios, possibilitando mais horas disponiveis para a produgao.

4.3 Proposi¢ao do sistema de PCP

Na empresa analisada, ndo ha um planejamento operacional formal. Devido a falta de
recursos financeiros e estruturais, a implementacdo de um software de gestao integrada, como
ERP ou MRP, ndo ¢ vidvel. Como alternativa, optou-se por desenvolver e utilizar planilhas
eletronicas, que podem ser adaptadas para atender as necessidades.

A seguir sdo elencadas as etapas para o sistema de planejamento e controle de

produgdo proposto para o Ateli€ de Arte.

4.3.1 Controle de Vendas

Os pedidos de clientes sdo registrados no Controle de Vendas, permitindo organizar as
informacdes necessarias para monitorar os pedidos. A planilha oferece uma visao detalhada
das vendas, abrangendo informacodes sobre clientes, valores, formas de pagamento, produtos e
status dos pedidos. Permite andlises uteis, como faturamento, eficiéncia de entregas,
performance de pedidos e preferéncias dos clientes. Com dados sobre prazos de entrega e
status de pagamento, ¢ possivel identificar gargalos logisticos, avaliar clientes recorrentes e
entender a demanda por tipos de produto auxiliando o PCP. A Figura 07 mostra a planilha de

Controle de Vendas.

Figura 07 - Planilha de Controle de Vendas.

Controle de Vendas v [&

Data
_ | observagtesdo _ | Prevista _
Pedido de
Entrega
Pgto 100% na Caixa de Calxa casamento
1 A 30/12/2024 RS 84,00 Dinheiro g - - Tampa livio 2 20x20x07 it d 30/12/2024 30/12/2024 Finalizado
entrega Cartonagem
2 ] 301272024 R$37,50 PIx Pgto 100% na - Caixade Caixa PIX Noivos 1 15%15X15 03/01/2025  03/01/2025 Finalizado
entrega Cartonagem
3 B 30/12/2024 R$37,50 PIX Pgto 100% na - |Légrimas de Simples 25 5.8x12 03/01/2025 | 03/01/2025 Finalizado
entrega Alegria
Pato 100% na Tag redonda com
a B 30/12/2024 RS 4500 PIX 3 Gz Tag Redonda 150 5x5 fura acote d 03/01/2025 03/01/2025 Finalizado
Pgto 100% na
5 8 3011272024 RS1000 PIX P Placa Reservado 4 11,5%21 08/01/2025  03/01/2025 Finalizado
6 ] 3011272024 R$29.90 PIx Pato 100% na CadamoliotociCes 2 14x205 03/01/2025  03/01/2025 Finalizado
entrega Noivos
Pgto 100% na
8 8 3011272024 RS 59,00 Pix Pl Cony Convite Envelope 10 14x21 03/01/2025  03/01/2025 Finalizado
Pgto 100% na Caix
9 c 13/01/2025 RS96,00 PIX o : ~  Redonda semtampa 3 28%8 Redondasemtampa  13/01/2025  13/01/2025 Finalizado
Pgto 100% na c:
10 c 13/01/2025 R596,00 PIX S -|Ca ~ Redonda sem tampa £ 2818 Redondasemtampa | 18/01/2025  13/01/2025 Finalizado
Caixas convi te
i o 19/01/2025 | R$472.00 PIx PG 100% N3 | popyent, -+ Colxade - Tampa livro 8 agxarxgs | Padrinhos de 31/01/2025 Pendente
entrega Cartonagem casamento com
berg
Pgto 100% na Caixa de cal
12 E 19/01/2025 RS 32400 PIX g » Pendente  ~ - Tampa livio 12 12x19x06 padrinhos de 31/01/2025 Pendente
entrega Cartonagem
casamento
Caixas convite
padrinhos
13 F 10/01/2025 RS 24000 PIX Pgto 100% na EETTy  GlfEfch - Tampa livio 12 12x12004 | C3SAMeN e 17/01/2025 | 17/01/2025
entrega 100 Cartonagem branco com lago e
artes rosa fucsia

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).



4.3.2 Plano de Producao

Para cada pedido com venda confirmada ¢ feito o Plano de Producao registrado por
meio de formulario eletronico. Os detalhes dos pedidos baseiam-se na planilha de controle de
vendas. Os materiais e as etapas possuem um pré-cadastro no formulério, bastando selecionar
e incluir o tempo e a quantidade. O Plano de Produgdao contém as principais decisdes
consideradas para a produgdo, como o levantamento das necessidades de materiais,
equipamentos, descricdo e tempos das etapas de producdo. A Figura 08 mostra o formulario

do Plano de Produgao.

Figura 08 - Formulario do Plano de Producao.

Plano de Producéo Plano de Produgdo

1D o Pedico Lista de Materiais

nsira o Bom & 3 guanticads

Chente

Drata da Venda

Equipamentos Necessirios
Tipo do Produta

Modeds do Produta

Quantidads

Tamanho: ILaCxA) em centimetros R

Plano de Producao

Chservagies do Pedida Etapas de Produgn

E npe Tatal (Min)
Datta Prevista de Entrega Tempo Tatal (Min.)

Prduime

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).



4.3.3 Planejamento da Producio

As informagdes do formulario do Plano de Produgdo sdo centralizadas na planilha de
Planejamento da Produgdo. A planilha apresenta dados detalhados sobre pedidos, incluindo
cliente, data de venda, tipo e modelo de produto, dimensdes, cor e etapas de producao.
Permite analises sobre eficiéncia produtiva, controle de materiais e equipamentos necessarios.
A Figura 09 mostra a planilha de Planejamento da Producdo considerando a demanda de

pedidos de caixas de cartonagem para a terceira semana do més de janeiro de 2025.

Figura 09 - Planilha de Planejamento da Produgao.

Planejamento da Produgao

odeto E— oa Link 1o mergea
IDdo o _ Datada _ Tipodo _ _ Quantid _ 4 _ Observagbes _ Prevista _ _ Equipamentos _ . _ Tempo _ Doc-ORDEM _|
pediao B Cleme = Uol’ T proauo oo T Caie T WO T cor = CQTilt = M mEEsTHEE Necestirios DO EECRD Tota o
Enirega ProDUCAO
Bandeja de plastico
. Espitula de silicone Efapa: Cortar laterais das caixas, Tempo: 10
Gaixa reconda Hem: Papel Golor Plus Tam Grifco Marfm 160G, 0l6e:2 Eiopa Empasiar bolachas e e, Tempo. 5
Caxade  Gaxa e PapeioParani 1.5, ide. 1 e de
s A e s 6 P semlampassem 19012025 Lips Elopa Une sterss na baacha, Temo 10 “ :
Gartonsgem  redonda Hem: Cola PUA Gascorez Extea 1 KG, Qde: 3009 ; Fuoucio s
e Régua Elapa Fora ot oema dacaxa. Tempo: 10 froducio 09
e Crepe Zommesom, .
Rolode cspuma  Elapa Aguardar ecagem tola g2 caa, Temao: 5
Tosouta
Bandeja de plstico
" Espatula de siicone  Etapa: Cortar laterais das caixas, Tempo: 10
Hem: PapeifioParans 1.4, Qide: 1
Gaics reconda ‘ Eatete Eiaps Empacar bolachs o iera, Tompe: 5
® A s Sede | caa s 28 i semtampassem 130vznas ST CO2PUA Cascorez Univemsal 1K, Qo300 Elapa Un sterss na boaens, Tempos 10 " Qem sz
Catonsgem  reconas Hem: el Lo Angeles 1203, ige: 2 ; erosugio 1° 10
e Régus Elaps: Fora pa exem 2 caa, Temps: 10
Hem:Fa Crepe 2emames0m, e
Rolode espums  Elaps: Aguraar esagem toa 83 cana, Tempo: 5
Tosours
Hem: Papeo Parans 1.5, ice: 3 Bandessceplasico  E10% Cotrpapetio Tepo 20
P e Pape Golor Plus O SetBranco 100g, Qi3 Espiulade sicone £100% U197 ¢ lampas Tempo 7
e Papel Tan A4 OF Sel ranco 1005, Gide- 12 Guhotia
Caixa de padiinhos do Item: Cola PVA Cascorez Universal 1KG, Qide: 400¢ Impressora Laser A4 Etapa: Porrar laterais das calxas ¢ tampas, Tempo: 7
13 B 10/01/2025 Tampa livro 12 12x12x04 Branco casamento, cor  17/01/2025 o e Efapa: Colar guarda e unir caixas na tampa, Tempo: 10 89 o ME
Cartonagem Item: Cola de Silicone 60g, Qide: 1g Lapis Produgdo N° 13
branco com lago & o Efapa: Aguardar secar, Tempo: 5
arles rosa ficsia ftem: Velcro 2«2, Qide: 12 Ré: Etapa: Imprimir artes ¢ colar nas cacas, Tempo: 10
Hem: P cetin 30mm o 10 mleos Progresso cor 1240 Rolode sspuma £V ImPrmir aries e coarna T
flem P et Rolode Eiga Fotne st aon o cane. T
. Etapa: Cortar Papeldo, Tempo: 20
Caixas convite o et a0 E T Zandelf 25 Pty Etapa: Unir Iaterais da caixa e tampa, Tempo: 5
oacnos e e epeting maraplslabs ey Eispa: Empasta s arcs & 3 tampas, Temp 10
Hem: Pape Golor Plus Aspen afhte Perlado 1009, Clde: Espatla de siicone
Batsmo com i =i Etapa: Fortar caicss e fampas. Tempo: 15
DivinoEsp. Santo Elapa Colr uarda o caca na ampa, Tempo:5
" G omuazs| Sede | Tempa 1 a0 bunco recotead.cor  Arioyarzs OO PUACascores Unersal 1KG, Qlde 2009 IMBIESSO@AS  Eiaga Goar o vino Espiio Samo na poler Temo: 50 Odemde
Gatonsgem  sapato e i Crepe Zommsom, Giae: s Proaugho v 14
o, iaga cem i
; e Veiro 22, Gla. Pl 4o Recora
foch. veioro © : Elapa Colr o dvina Espirts Santo na caxa o ta base,
=ame e cotim Jomm /10 mieos Progressa cor 201 Régua Epalce
J BRANCO, Qide: Tm Rolo de espuma U
padrmnos b Elapa Fozerlago & clar Yo, Tompo: 10
Elapa Aguardar secagem toa 2 cana, Tomao: 5
Sandefa SO BSSEE0  rapa:Coar papetiona guihotna, Termpe 10
Item: Fita Cetim 30mm c/ 10 metros Progresso cor 228 Espatula de silicone Etapa: Unir as laterais na caixa & tampa, Tempo: 2
Eiapa: Empastaro papedo. Tempo: 5
DOURADD. e 1 Esiete
. Etapa: Cola ta e cotim 5 tampa s bass, Tempo: |
Caixa de tem: Papalio Parand 1.4, Qide: 1 Impressora A3 Etapa: Colar guarda e forrar caixa. Tempo: 5 Ordem de
B o s O Tampawe 1 10aD06  Brnco  Caiapaacuso 27IDV2025 Hem Coa PUA Cascore: Uniersal KG, Qice:S03 Lipis Eleba Colarg 2. Tempo S w @ ommds
anansgem e Foil Gul Dourado Brino, Gice.30cr Régua Elapa. Colar ogomea  sguandar secagem d cabia Erosugso w20
Item: Fita Crepe 28mmx50m, Qide: 20cm Rolo de espuma P
Elapa Fazerlago cetim e cola a i base da caca
e Cota de Sicone 609, Gde- 19 Tosours
Tempo: 10
Plotter de Recorte Etapa: Aguardar secagem total da caixa, Tempo: 5
Guilhotina pa Ag 9 P

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

A emissdo das Ordens de Producdo ¢ automatizada pelo complemento Autocrat para
Google Sheets, sendo enviadas diretamente por e-mail, além de também serem acessadas por
hiperlink diretamente na planilha de Planejamento da Producdo. A Figura 10 mostra o modelo

da Ordem de Producdo gerada com as informagdes para a produgao.



Figura 10 - Ordem de Produgio.

ORDEM DE PRODUCAO

ID do Pedido Data da Venda
Cliente
Produto Modelo
Quantidade g
LxCxA

Observacdes do Pedids

Data Prevista de
Entrega

Equipamentos
Necessarios

Lista de Materiais

Etapas e tempo de
producio

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).
4.3.4 Sequenciamento, Carregamento, Programacao e Controle da Producao

O sequenciamento da produ¢do ¢ feito com base nas datas de entrega dos pedidos
(Data Devida). Ao processar os pedidos em ordem crescente de data de vencimento, os mais
proximos de vencer sao produzidos primeiro. Entre os pedidos de mesma data devida, a
prioridade ¢ para aqueles com menor tempo de producao.

O carregamento da producdo ¢ feito de maneira finita, respeitando a capacidade
disponivel das horas de trabalho, distribuidas nos horarios de 8:00 as 19:00 horas de
segunda-feira a sabado. Em caso necessario, horas extras serdo acrescentadas na
programacao.

A producdo ¢ iniciada no primeiro momento possivel. A programagao e o controle da
produgdo sdo gerenciados através da planilha de Programacdo e Controle da Producao, onde
contém informagdes dos pedidos, prazos, status e alocacao de recursos, permitindo analises
para otimizar a producdo, balancear turnos e mao de obra. Com dados sobre carga e
capacidade diaria, facilita o monitoramento da produtividade semanal e a tomada de decisdes
estratégicas.

A planilha também utiliza um cronograma baseado no modelo de Grafico de Gantt
adaptado.

A Figura 11 mostra a programacdo da produ¢@o considerando a demanda de pedidos

de caixas de cartonagem para a terceira semana do més de janeiro de 2025.



Figura 11 - Planilha de Programacéo e Controle da Produgao.

Programacéo e Controle da Producéo Semana 12012025 14/01/2025 15/01/2025 16/01/2025 17/01/2025 18/01/202%]

Carga

Qtlede  Cama oty Tumode  Trabalh

_ Producio _ produgdo _ Alocada _ trabalho/ _ adores _
locada idia i isponi
unidia  (Min) veisidia

. Capacida  Capacidade
Datade  Datade  DataFim ;  Produgio de de redondam
= staws = = &

D9 prddade ~  Clente  — Entegado — Inicioda — - aa
Pedido Produgdo  Produgio

por
Unidade
(Min.)

Segundafelra
tergadelra
quarta-felra
quinta-felra
sexta-felra

Caixa de

9 v (2-Méda ¥ A 1301205 1301205 13/01/2025 caronegem 3 0 120 3 120 240 480 1 12,00 12
. — Caixa de
10 2-Média A 13012025 13012025 13/01/2025 e, 3 ) 120 3 120 240 480 1 12,00 2
1B - 2-méda v [ 17012025 15012025 1510172025 Cabaa de 2 E 1068 5 445 445 480 1 53 5
i Cartonagem g
) p— Caixa de
3 2-Média [ 17012025 161012025 1610172025 e | £ 1068 5 445 445 480 1 53 5
. — Caixa de
3 2-Média [ 7012025 17012025 1710112025 conomgen 12 89 1068 2 178 402 430 1 539 5
4 - 2-Méda v c 17012025 17012025 1710112025 ) 1 'S 'S 1 3 402 480 1 545 5
iy Cartonagem &
15 - 2-Méda v c 18012025 17012025 1710172025 Caixa de 1 'S 'S 1 S 402 480 1 545 5
Cartonagem &
20 - 3-Baxa - [ 270012025 171012025 1770172025 S 1 s s 1 '3 402 480 1 10,00 10
Cartonagem .

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

O formuladrio e planilhas do sistema de PCP sdo centralizados no Painel de
Gerenciamento, onde podem ser acessados através de hiperlinks que direcionam para os
arquivos armazenados na nuvem, por meio do Google Drive. A Figura 12 mostra o Painel de

Gerenciamento.

Figura 12 - Painel de Gerenciamento.

Atelié de Arte

Painel de Gerenciamento
Atelié de Arte

X

|

Q=N

Controle de Plano ?e Planejamento Programacao Controle de
Vendas produgao da produgdo e controle da Estoque
produgéo

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

4.3.5 Controle de Estoques

O controle de estoques ¢ feito por meio de inventario de materiais na planilha de
Controle de Estoque descrevendo o item, estoque inicial, estoque atual, entradas e saidas,

valores unitarios e total do estoque, estoque minimo, as necessidades de compras e status.



A Figura 13 mostra parte dos itens organizados no controle de estoque.

Figura 13 - Inventario de Materiais.

Controle de Estoque v [

Estoque Valor Valor do Necessidade _
Descrigao do ltem # Estoquelnicial = Entrada = Saida = EstoqueAtual = Minimo = & Unitiio = & Estoque = deCompra ~  Status =
Bastdo de Cola Quente Mimo 20 0 0 20 RS 185 R$ 37,00 0K
Cola de Silicone 60g 1 1 0 2 1 RS 5,00 R$ 10,00 0K
Cola PVA Cascorez 0,5 KG 0 2 0 2 R$ 18,50 R$ 37,00 0K
Cola PVA Cascorez Extra 1 KG 5 25 0 30 10 RS 33,00 R$ 990,00 0K
Cola PVA Cascorez Universal 1KG 0 10 0 10 10 RS 37,00 RS 370,00 0K
Papel Cinza Claro Tam. Grafice 170g 13 25 0 38 10 RS 6,50 RS 247,00 oK
Papel Color Plus Aspen offwhite Perolade 1809 0 a8 0 :t:] 10 RS 8,00 RS 704,00 oK
Papel Color Plus Azul Claro Serenite 120g 4 0 0 4 R$ 6,50 R$ 26,00 0K
Papel Color Plus Marrom 180g 12 0 0 12 RS 8,00 RS 96,00 0K
Papel Tam. A4 Chamex Branco 759 500 1500 0 2.000 500 RS 0,06 R$ 118,00 0K
Papel Tam. A4 Chamex Branco 90g 500 1000 0 1.500 500 RS$0,09 RS 135,00 0K
Papel Tam. A4 Off Set Branco 180g 200 900 0 1.100 500 RS 0,29 RS 319,00 0K
Papel Tam. A4 Off Set Branco 2409 200 1050 0 1.250 500 RS 0,34 RS 42500 0K
Papeldo Parand 1.4 5 115 16 104 50 RS 12,00 RS 1.248,00 oK
Papelo Parand 1.7 2 151 0 153 50 R$ 1490 R$ 2.279,70 0K

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

Na mesma planilha ha mais duas abas onde ¢ possivel registrar a entrada e saida de
materiais com atualiza¢do automatica do estoque por meio de células com formulas. Em caso
de falta de itens no estoque € possivel visualizar na planilha o status e a quantidade a comprar.
Em seguida pode ser aberta a requisicdo de compras e feito o contato com os fornecedores
para cotacao e compra de materiais necessarios.

A Figura 14 mostra as entradas no controle de estoque onde sdo registradas as

informagdes de data, quantidade, descri¢ao do item, valor unitario e total.

Figura 14 - Entradas do Inventario de Materiais.

Entrada ~ [@

3 Data = Quantidade = @ Descrigio do ltem = @& Valor unitério = @ Valortotal =
24/09/2024 & Capa p/ Encadernagio - RS 0,50 RS 4,00
04/01/2024 1 Cola de Silicone 60g - RS 5,00 RS 5,00
03/06/2024 2 Cola PVA Cascorez 0,5 KG hd R$ 18,50 R$ 37,00
21/05/2024 § Cola PVA Cascorez Extra 1 KG - RS 33,00 RS 165,00
05/06/2024 5 Cola PVA Cascorez Extra 1 KG - R$ 33,00 RS 165,00
10/06/2024 1 Cola PVA Cascorez Extra 1 KG - R$ 33,00 R$ 33,00
05/07/2024 5 Cola PVA Cascorez Extra 1 KG - R$ 33,00 R$ 165,00
27/09/2024 5 Cola PVA Cascorez Extra 1 KG - R$ 33,00 RS 165,00
28/11/2024 4 Cola PVA Cascorez Extra 1 KG hd R$ 33.00 RS 13200

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).



A Figura 15 mostra as saidas no controle de estoque onde sdo registradas as

informagdes de data, quantidade e descri¢ao do item consumido.

Figura 15 - Saidas do Inventario de Materiais.

25/11/2024
25/11/2024
06/12/2024
06/12/2024
06/12/2024
06/12/2024
06/12/2024
06/12/2024

06/12/2024

9

Papel Tam. A4 Opalina Liso 180g

Papeldo Parand 1.4

Cola PVA Cascorez Extra 1 KG

Foil p/ Toner Dourado

Papel Color Plus Off Set Branco 180g

Papel Color Plus Off Set Branco 180g

Papel Tam. A4 Fotografico 180g

Papel Tam. A4 Off Set Branco 180g

Papeldo Parana 1.9

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

O controle de estoque, realizado por meio do inventario de materiais, permitiu

organizar os itens e calcular a quantidade de materiais consumidos no ano de 2024 dando base

para a classificagao ABC.

Para a classificagdo ABC, o calculo do valor anual total foi realizado multiplicando o

valor unitario pelo consumo anual. Posteriormente, foi calculado o valor percentual em

relagdo ao total. Em seguida, os itens foram ordenados com base no percentual do total, do

maior para o menor. Apos isso, foi calculado o percentual acumulado. Por fim, foi realizada a

classificagdo ABC conforme os critérios:

° Classe A: Somatorio dos itens que representam aproximadamente 80% do

valor total.

° Classe B: Somatorio dos itens que representam os proximos 15% do valor
total.
° Classe C: Somatorio dos itens que representam os ultimos 5% do valor total,

O Quadro 08 mostra os resultados da classificacdo ABC realizada.

Quadro 08 - Classificagdo ABC.

(continua)
N° Ttem Valor |Consumo|Valor Anual|% do % T TR
unitario| Anual Total Total| Acumulado
01 | Papeldo Parana 1.7 [R$ 14,90] 151 R$ 2.249.90 [ 17% 17% A
02 | Papeldo Parana 1.4 [R$ 12,00] 112 R$ 1.344,00 | 10% 27% A
03 | Papelao Parana 1.9 [R$ 16,50 77 R$ 1.270,50 [ 10% 37% A




(continua)

N Item Valor |Consumo|Valor Anual|% do % Classificacio
unitirio| Anual Total | Total|Acumulado ¢
Papel Color Plus
04 | Tam.Graf. Cinza [R$13,50] 75 |[R$1.012,50| 8% |  44% A
Metalico 170g
05 | Cola PVA Cascorez | g 33 00 30 | R$990,00 | 7% |  52% A
Extra 1 Kg
Papel Color Plus
06 | Aspen Off White |R$8,00| 83 | R$664,00 | 5% | 57% A
Perolado 180¢
07| Papel Ll‘;SOg”geleS R$6,00| 82 | R$492,00 | 4% | 61% A
og | Papel Tam. A4 Off |\ pog 34| 1150 | R$391,00 | 3% |  64% A
Set Branco 240¢g
Papel Color Plus o o
09| s Braneo 1800 | RS 320 | 111 | R$35520 | 3% | 66% A
10 | Papel Porto Seguro | oo 551 55 | R§338.00 | 3% | 69% A
Azul 120g
11 | Papel Tam A2 Off | oo 659 | 1000 | R$290.00 | 2% | 71% A
Set Branco 180g
Papel Color Plus
12| Tam. Graf. Verde |R$6,00| 45 | R$270,00 | 2% | 73% A
Santiago 120g
13 [Papel Reciclato 180g[ RS 2,80 90 R$ 252,00 | 2% 75% A
14 |Papel Reciclato 240g] R$ 2,80 90 R$ 252,00 | 2% 77% A
15 | Cola PVA Cascorez |p o 37 561 6 | R§ 222,00 | 2% | 78% A
Universal 1Kg
Papel Cinza Claro 0 0
16| "o, Graf 170s | RS 6-50| 31 R$201,50 | 2% |  80% A
Papel Tam. A4 o 0
17| Opalin Lisg 250¢ | RS 0:97 | 197 | R$ 19109 | 1% |  81% B
1g| Foip/Tomer dpeoo0| 21 | R$189,00 | 1% | 83% B
Dourado
Papel Tam. A4
19 |Fotografico Adesivo| R$ 0,76 220 R$ 167,20 | 1% 84% B
115¢
Saco Bopp ¢/100 o o
20| s 05| RSO.I5 | 1085 | RS 162,75 | 1% | 85% B
21 Fita Crepe R$750| 20 | R$150,00 | 1% | 87% B
28mmx50m
20 | Foil pg‘;ggr Rose 1 ps900| 15 R$ 135,00 | 1% | 88% B
g3 | Fitacetim30mm looo500 1o | RS 12600 | 1% | 88% B
Progr. cor 1143 Rosé
24| PapelTam. A% oo a9l 312 | RS 12168 | 1% | 89% B
Fotografico 180g
25| PapelTam. A% | ooy o6l 2000 | R$ 120,00 | 1% | 90% B

Chamex Branco 75¢g




(conclusdo)

N Item Valor [Consumo|Valor Anual|% do % Classificacio
unitdrio| Anual Total | Total|Acumulado ¢
Papel Color Plus 0 0
26 Egito Nude 120g R$ 5,50 20 R$ 110,00 | 1% 91% B
Papel Markatto Tam.
27 A4 Concetto R$ 1,13 94 R$ 106,22 | 1% 92% B
Naturale 250¢g
Fita Cetim 30mm
28 | Prog. cor 212 Azul [R$ 10,50 10 R$ 105,00 | 1% 93% B
Serenity
Tira de Couro
29 | Sintético 2 cm rolo | R$ 2,66 39 R$ 103,74 | 1% 94% B
com 10 metros
Papel Tam. A4 0 0
30 Fotogrifico 230g R$ 0,50 207 R$ 103,50 | 1% 94% B
31| PapelKrafiTam. | oo ool 110 | R$99,00 | 1% | 95% B
Grafico 80g
Papel Tam. A4 0 0
32 Chamex Branco 90g R$0,09| 1100 R$ 99,00 1% 96% C
33 | Foilp/ TonerRosé | pag 0| 19 R$90,00 | 1% | 96% C
Brilho
Papel Tam. A4 0 0
34 Opalina Liso 180g R$ 0,84 100 R$ 84,00 1% 97% C
35 | Foil p/ Toner Prata [ R$ 9,00 8 R$ 72,00 | 1% 98% C
Papel Color Plus o o
36 Offset Branco 120g R$ 1,10 50 R$ 55,00 | 0% 98% C
37 | Foil p/ Toner Cobre [ R$ 9,00 6 R$ 54,00 0% 98% C
38 [Rebite n° 3 Dourado| R$ 0,50 96 R$ 48,00 | 0% 99% C
Papel Tam. A4 o 0
39 Offset Branco 120g R$ 0,18 209 R$ 37,62 | 0% 99% C
Fita cetim 30mm ¢/
40 [ 10 metros Progresso|R$ 10,50 3 R$ 31,50 | 0% 99% C
cor 1355 Marsala
41| Rebiten®3 Cor | ooy 5ol 40 R$20,00 | 0% | 100% C
Ouro Velho
42 | Papelao IP grana Atlrs1s0| 8 R$ 14,40 | 0% | 100% C
43 | Lapis Faber Castell | RS 0,96 15 R$ 14,40 | 0% 100% C
44 | Papelao Parand 1.0 |R$ 11,50 1 R$ 11.50 0% 100% C
45 | FitaCetim 30mm ooy 5oy R$ 10,50 | 0% | 100% C
Prog. cor 219 Preto
Papel Stile Bianco o o
46 Tam. A4 250¢ R$ 1,00 10 R$ 10,00 | 0% 100% C
Papel Color Plus 0 o
47 Offset Tam. A3 240g R$ 0,53 6 R$ 3,18 0% 100% C
Total R$ 13.239,88

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).




Na classificagdo, 16 itens (34%) foram atribuidos a classe A e correspondem a 80% do
valor acumulado (R$ 10.594,60). Esses representam os produtos de maior relevancia
financeira e impacto no or¢amento, sendo indispensaveis e ndo podendo estar em falta ou em
excesso no estoque. Devem, portanto, ser priorizados no controle e planejamento. Os itens da
classe B, cerca de 8 itens (17%), correspondem a 15% do valor acumulado (R$ 1.990,18).
Embora tenham menor relevancia financeira em relagdo a classe A, ainda exercem impacto
significativo, tornando essencial seu monitoramento moderado para evitar desperdicios. Por
fim, os itens da classe C, cerca de 23 itens (49%), representam 5% do valor acumulado (R$
655,10). Esses sdo os menos relevantes financeiramente, ¢ a gestdo deve focar na eficiéncia,
otimizando estoques e evitando excessos.

A Figura 16 mostra o grafico da curva ABC composta, que inclui todos os itens
consumidos do estoque. Esses itens estdo representados individualmente por colunas azuis,
dispostas em ordem decrescente. A linha laranja representa a Curva ABC, indicando a
participagdo acumulada de cada item no total, formando uma trajetéria ascendente até

alcancar 100%. Esse valor final corresponde ao total acumulado de todos os insumos.

Figura 16 - Grafico da Curva ABC.

Curva ABC
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90%
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60%
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40%
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20%
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set Branco 120g
te n” 3 Dourado
set Branco 120g
0s Progre sso cor...

Rebite n” 3 Cor Ouro Velho

Papelio Parana 1.7 I
p/ Toner Cobre

Papeldo Parana 1.4
Papeldo Parana 1.9

Papel Color Plus Tam. Grafico Cinza.. Il
Papeldo Parana 1.0

Foil p/ Toner Prata
Lapis Faber Castell

Papel Color Plus Of

Foil
Rebi

Papel Reciclato 180g
Papel Tam. A4 Of

Papel Reciclato 240g

Papel Los Angeles120g W

Papel Tam. A4 Off Set Branco 240g
Cola PVA Cascorez Universal 1Kg
Papel Cinza Claro Tam. Grafico 170g
Foil p/ Toner Dourado
Fita Crepe 28mmx50m
Foil p/ Toner Rosé Brilho
Papel Tam. A4 Opalina Liso 180g
Papelao Parana A4 1.9

Cola PVA Cascorez Extral kg [l
Foil p/ Toner Rosé Fosco

Papel Color Plus Aspen Off White Perolado..ll
Papel Porto Seguro Azul 120g Il

Papel Tam. A4 Off Set Branco 180g
Papel Kraft Tam. Grafico 80g

Papel Tam. A4 Fotografico 180g
Papel Tam. A4 Chamex Branco 90g

Papel Color Plus Offset Branco 180g Il

Papel Color Plus Tam. Grafico Verde...
Papel Tam. A4 Opalina Liso 250g
Papel Tam. A4 Fotografico Adesivo 115g
Saco Bopp ¢/100 ade sivado 15x25x05

Fita cetim 30mm ¢/ 10 metros Progre sso cor../
Papel Tam. A4 Chamex Branco 75g
Papel Color Plus Egito Nude 120g

Papel Markatto Tam. A4 Concetto Naturale...

Fita Cetim 30mm ¢/ 10 metros Progre sso...

Tira de Couro Sintético 2 cm rolo com 10...
Papel Tam. A4 Fotografico 230g

Fita Cetim 30mm ¢/ 10 metros Progre sso...
Papel Stile Bianco Tam. A4 250g
Papel Color Plus Offset Tam. A3 240g

Fita cetim 30mm ¢/ 10 met

. (tens Acumulado

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).



4.4 Avaliacao e feedback do sistema proposto

As informagdes de avaliagdo e feedback foram coletadas durante uma reunido
agendada com a microempreendedora individual, com o objetivo de avaliar a facilidade de
uso do sistema, conhecer suas opinides sobre as funcionalidades, identificar problemas
ocorridos e percepcao das melhorias.

Quanto a facilidade de uso, o sistema foi classificado como de facil operagdo. As
funcionalidades, como o controle de estoques, o formulario do plano de producao, o controle
de vendas, além das planilhas de planejamento e programac¢do da produgdo, foram avaliadas
como altamente tuteis e adequadas as necessidades da MEI. Nao foram registrados problemas
significativos durante a utilizacdo do sistema, o que indica sua estabilidade e eficiéncia na
pratica.

Ao apresentar a estrutura do PCP proposto por Tubino (2017), o Quadro 09 apresenta

um comparativo antes e apos a implementagao do sistema de PCP e as melhorias observadas.

Quadro 09 - Comparativo da Implementagdo do Sistema de PCP.

Estrutura do Antes da Apos .
. ~ . ~ Melhorias observadas
PCP implementacao implementacao
. Melhor rastreabilidade e agilidade
) Planilha de controle . ccag
Planejamento|,,. , . i de informagdes;
- Historico de vendas de vendas; o )
estratégico daj . Melhor organizagao dos pedidos;
~ por Whatsapp. | Formulario do Plano ~ . ~
produgao. ~ Geragao de informagdes base para
de Producio. (1 .. L
analises estratégicas do negocio.
Planejamento| .. . . Planilha de Melhor organizacao da produgio;
-mestre da Néo havia método Planejamento da Melhor rastreabilidade de
~ formal. - . ~
producao. Producio. informacoes.
Ordem de Produciio: Melhor organizagao Qa producdo;
’ Melhor rastreabilidade de
Controle de estoque; informacses:
Programagao| Nao havia método Planilha de L §0°S;
- ~ Técnica ABC permite melhores
da produgio. formal. Programagao e ‘- ~
estratégias para a gestdo dos
Controle da
Producio estoques;
§0. Melhor controle dos materiais.
Acompanham| .. . . . Melhor visualiza¢ao de
P Nao havia método Painel de . N ) N
ento € . informagdes estratégicas para o
formal. Gerenciamento.
controle. PCP.

Fonte: Elaborado pelo autor (2025).

De forma geral, o sistema contribuiu significativamente para a economia de tempo e
para uma maior organizacao das informagdes, facilitando o gerenciamento do negodcio e

aumentando a produtividade.



5. CONCLUSAO

Este trabalho propos e implementou um sistema de PCP adaptado a produgao artesanal
de caixas de cartonagem personalizadas, abordando planejamento de recursos, gestdo de
estoque e controle de prazos em um microempreendimento individual da cidade de Jodo
Monlevade — MG.

Para tal, foi realizado entrevista e observagdes no ambiente de trabalho identificando
as atividades produtivas, recursos, materiais, mao de obra e tempos de producdo no processo
artesanal, sendo elaborado o fluxo produtivo, desde a entrada de matérias-primas até a entrega
do produto final, o que possibilitou a analise € 0 mapeamento do processo produtivo artesanal.

A classificacdo da gama de produtos e da demanda através de levantamento, permitiu
identificar a relevancia de cada produto do portfélio no faturamento bruto. Sendo base para o
planejamento da produgado, estratégias de vendas e atendimento a demanda.

A avaliagdo do planejamento de materiais e da produ¢do permitiu uma analise do
estoque, a criacdo do inventdrio de materiais e a aplicagdo da classificacio ABC,
apresentando o impacto de cada item do estoque, dando base estratégica para a gestdo do
estoque e dos materiais mais importantes.

A implementacdo do sistema de PCP proposto resultou em melhorias significativas no
planejamento, programagdo, monitoramento e controle da producdo, superando as
ineficiéncias dos métodos informais anteriores. A solucdo se destacou pela sua simplicidade e
baixo custo, atendendo de maneira pratica e acessivel as necessidades especificas do contexto
estudado, otimizando o processo produtivo e a organizacdo das informacdes, podendo ser
implementada em microempreendimentos de outros setores.

O presente estudo enfrentou importantes limitagdes relacionadas as caracteristicas da
MEI analisada. A auséncia de dados formais organizados demandou um levantamento
detalhado para compilar as informacdes necessdrias a elaboragdo das planilhas e ao
desenvolvimento do sistema proposto. A microempreendedora individual, sem formacao
especifica em gestdo ou administracdo, concentra todas as atividades da empresa, o que
compromete a disponibilidade de tempo e dificulta a implementacao de praticas gerenciais
mais complexas. O processo produtivo, de carater artesanal e sob encomenda, também
apresentou desafios significativos, dificultando a aplicagdo de técnicas tradicionais de PCP,
devido a variabilidade dos pedidos e a auséncia de padrdes regulares. Essas condigdes

exigiram solugdes praticas e adaptaveis, adequadas a realidade da MEI e a necessidade de



otimizagdo com recursos financeiros limitados, o que restringiu o escopo das propostas a
alternativas simples e de baixo custo.

Estudos futuros poderiam explorar a aplicacao do sistema de PCP em outros setores ou
a integracdo com ferramentas digitais mais avangadas. Além disso, investigar metodologias
adaptadas para o planejamento e controle da produgcdo em processos artesanais € sob
encomenda, buscando estratégias de previsio de demanda e gestdo de estoques que
considerem a alta variabilidade e personalizagao.

Por fim, a organiza¢do das informagdes ¢ crucial para o planejamento e controle da
produgdo (PCP), especialmente em negdcios de pequeno porte. A sistematizacdo de dados
relacionados a pedidos, vendas e estoques ¢ essencial para monitorar e controlar os processos
produtivos de forma mais eficiente, garantindo maior previsibilidade e agilidade. Além disso,
compreender os tempos da produgdo e materiais envolvidos no processo produtivo ¢
indispensavel para a programacdo e aloca¢do de recursos, evitando desperdicios e atrasos.
Essas informagdes sdo a base para decisdes estratégicas que visam otimizar o fluxo produtivo,
melhorar a gestdo dos recursos e aumentar a competitividade no mercado, mesmo em cenarios

de recursos limitados.
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APENDICE A — Protocolo de Trabalho



Protocolo de Trabalho
Etapa 1 — Entrevista.

1.1 - Entrevistas por meio de questiondrio com a microempreendedora
individual para identificar variedade de produtos, materiais utilizados e processos das
atividades da producao.

Etapa 2 — Observacdo e registro do processo no espaco fisico.

2.1 - Realizar observac¢ao das atividades.
2.2 - Realizar um mapeamento do processo produtivo.

2.2.1 - Descrever os equipamentos necessarios para o processo de produgao
informando a quantidade, descri¢do e funcionalidade;

2.2.2 - Descrever os materiais necessarios para o processo de produgdo e sua
funcionalidade;

2.2.3 - Desenvolver um fluxograma contendo as etapas de producdo dos
produtos;

2.2.4 - Fazer o layout do ambiente de trabalho;

2.2.5 - Fazer registros fotograficos do processo de producio;

2.2.6 - Observar as atividades e cronometrar 0os tempos necessarios para a
producdo dos produtos.

2.3 - Mapear gama de produtos e a demanda.
2.3.1 - Relacionar e descrever os produtos produzidos;
2.3.2 - Realizar levantamento do numero de cada produto produzido por més.

2.4 - Identificar como ¢ feito atualmente o planejamento de materiais e da
produgdo.

Etapa 3 — Analise documental.

3.1 — Analisar informagdes dos registros dos processos.

Etapa 4 — Proposicdo de um sistema de planejamento e controle da producio.

4 - Especificar o sistema de planejamento e controle.

4.1 — Realizar levantamento da demanda atual ndo alocada;

4.1.1 — Realizar levantamento das necessidades de materiais para esta
demanda;

4.1.2 — Realizar levantamento dos recursos produtivos para esta demanda
(horas trabalhadas, equipamentos, mao de obra);

4.2 — Realizar levantamento da carga j4 alocada ao sistema;

4.3 — Realizar a programagdo da demanda ainda ndo alocada;

4.3.1 - Realizar a programacao da requisi¢ao de materiais;

4.3.2 - Realizar a programacao da alocagdo dos recursos produtivos.
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