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Resumo

O presente estudo tem por finalidade compreender, analisar e identificar as especificidades
do processo de planejamento e controle de producdo em uma microempresa familiar do setor
moveleiro. Buscou-se base na literatura para o estudo de planejamento e controle da
producdo, caracterizando o sistema produtivo da empresa no que se refere a padronizacéo e
personalizacdo. Por fim analisou-se e identificou-se dentro de um contexto do planejamento e
controle da producéo a dinamica dos dois sistemas produtivos.

Palavras-chave: administracdo da producdo; planejamento e controle da producéo; setor

moveleiro.

Abstract

This study aims to understand, analyze and identify the specifics of planning and control of
production in a family micro process of the furniture sector. We attempted to base in the
literature for the study of planning and control of production, featuring the production system
of the company with regard to standardization and customization. Finally it was analyzed and
identified within the context of planning and control of production dynamics of two
production systems.

Key-words: Production Management; Planning and Production Control; Furniture Sector.

1. Introducéo

Muitas empresas ao longo do tempo vém tomando decisdes através de opinides com
pouco fundamento cientifico ou pelo chamado feeling, o que gera dados nédo reais e muitas
vezes tomadas de decisdes precipitadas, 0 que no contexto atual, pode significar perda de
competitividade e em casos extremos chegar a faléncia. Sendo assim, para que decisdes

possam ser tomadas de forma mais objetiva obtendo suporte de dados concretos, 0s
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empresarios vislumbram a importancia de planejar o uso dos recursos da organizacdo e o
atendimento a demanda do mercado para que possam ascender e serem mais competitivos,
atendendo melhor a demanda.

Tal planejamento pode ser feito a partir do que se chama de Planejamento e Controle
da Producéo (PCP), que visa planejar de maneira organizada por meio de planos de produgéo
de longo prazo (nivel estratégico), médio prazo (nivel tatico) e curto prazo (nivel operacional)
o0 sistema produtivo de uma empresa, fazendo com que a mesma trabalhe obedecendo prazos,
organizando atividades e alcancando objetivos (Tubino, 2008).

Deste modo, o presente estudo tem por finalidade compreender, identificar as
especificidades e analisar o processo de planejamento e controle de produgdo em uma
microempresa familiar do setor moveleiro, situada no interior do Estado de Sdo Paulo, na
cidade de Guaracai. Atualmente, a empresa conta com uma Unica linha de producédo, a qual
suporta dois processos, um padrdo e um personalizado. Desta forma, busca-se resposta para a
seguinte pergunta: como ocorre a dindmica e o planejamento e controle da producdo dos

processos padronizados e personalizados em uma microempresa do setor moveleiro?

2. Revisdo de Literatura
Planejamento e controle da producao

Na visdo de Slack et al (2002) o planejamento e controle da producdo (PCP) visa
controlar as atividades relacionadas a producdo garantindo que 0s processos ocorram de
maneira eficiente e eficaz, vislumbrando disponibilizar no mercado produtos que estejam de

acordo com o requerido pela demanda, no tempo certo e na qualidade desejada.
Nivel estratégico

Segundo Tubino (2008) para que as empresas permanecam competitivas no mercado
se faz necessario planejar estrategicamente permitindo rédpida adaptacdo as mudangas
externas, proporcionando respostas &geis a oportunidades e ameagas. O plano de producao
possui seu papel estratégico ao direcionar recursos fisicos e financeiros no cumprimento dos
pedidos efetuados, possuindo sua importancia na readequacdo do tempo e capital em caso de
mudancas dando foco a outras op¢des de planos estratégicos.

Para Martins e Laugeni (2005) produzir produtos a mais causa custos desnecessarios,

seja em estogue ou com a producdo em si, porém se for produzido a menos, o problema estara
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nos custos de ndo atendimento da demanda, desgaste na imagem ou perca de clientes, por
exemplo. Para que seja alcancado o equilibrio entre os dois pontos o plano de producédo é

adotado.
Nivel tatico

Corréa, Gianesi e Caon (2001), declaram que o planejamento mestre da produgéo

(PMP) possibilita disponibilizar a demanda um adequado nivel de servico, dentro da
disponibilidade de niveis de estoque, recursos produtivos e tempo disponivel, visando o
comprometimento com pedidos e solicitacbes da demanda, tendo como foco o melhor
atendimento ao cliente. Assim, tem-se como sendo 0s objetivos do programa mestre de
producao:

1. Programar itens finais para serem concluidos prontamente e quando prometido
aos clientes;

2. Evitar sobrecarregar ou gerar ociosidades na producdo, a fim de que a
capacidade de producdo seja utilizada eficientemente e resulte em baixos custos de producgéo
(GAITHER; FRAZIER, 2004, p. 250).

Nivel operacional

Segundo Tubino (2008) sera no nivel operacional que o pessoal encarregado pelo
PCP junto ao chdo de fabrica ird exercer a emissdo, liberagdo, acompanhamento e controle
das ordens, tendo por base o0 PMP que deve ser executado de acordo com o tempo planejado.
Deste modo, define-se a emissdo de ordens como sendo a “geragdo de documentos
necessarios a atender ao programa de producdo”. Enquanto a liberacdo ¢ a autorizacao para
que 0s respectivos setores possam dar inicio a execucdo das ordens. O acompanhamento e 0
controle das ordens irdo fornecer informagdes sobre o que foi planejado e o que foi executado,
identificando os desvios para que assim 0s responsaveis possam estar tomando as devidas
acoes corretivas.

A partir do plano mestre, dos estoques, restricdes de méao-de-obra, da disponibilidade
de equipamentos e leadtimes, se tornam necessarios a compra de materiais para que a
producdo possa executar o seu trabalho, desta forma séo gerados as ordens de compra, para 0s
itens fornecidos por terceiros ou as ordens de producdo que é o start da fabricacdo em si
(MARTINS; LAUGENI, 2005).
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Layout

Segundo Slack et. al (1999, p. 160) “definir o arranjo fisico ¢ decidir onde colocar
todas as instalagdes, maquinas, equipamentos e pessoal da producao”. Tais decisdes para
Davis, Aquilano e Chase et. al (2001) possuem conseqiiéncias em longo prazo, ndo somente
em custos, porém em termos de capacidade de atendimento a demanda. Por este motivo deve-
se dedicar tempo na identificacdo adequada e na avaliacdo de solugOes alternativas para fazer
o layout de instalacéo.

Gaither e Frazier (2004) classificam como os tipos basicos de layout que a empresa
pode adotar como sendo de acordo com o que ela deseja alcancar podendo ser um layout por

processo, por produto, de manufatura celular ou posicional.
3. Metodologia

O desenho metodoldgico teve como base a pesquisa bibliografica que, segundo
Lakatos (2006) tem a finalidade de pér o pesquisador em contato direto com tudo o que ja foi
redigido, falado ou filmado a respeito do assunto abordado.

Os dados obtidos foram analisados de forma qualitativa, apresentando assim um
carater descritivo e fazendo uso de entrevistas semi-estruturadas realizadas durante o periodo
de coleta de dados, com o intuito de obter informacOes relevantes ao estudo. Sendo em
conjunto utilizada a observacdo simples, que segundo Vergara (2006) mantém o pesquisador
distante do grupo de pesquisa ou da situagao que tenciona ser estudada.

Primeiramente para que fosse dado inicio ao trabalho foi realizada a revisdo de
literatura que se fez uso em sua maior parte de fontes secundarias utilizando fontes
relacionadas ao tema. Sendo em outro momento utilizada da fonte priméria para estar
analisando o que foi pesquisado na bibliografia e 0 que realmente acontece na empresa em
questao.

A escolha do gerente-proprietario como entrevistado se fez, pois 0 mesmo é quem
detém todo o conhecimento e controle do que ocorre no cotidiano da empresa, sendo ele o

responsavel pelas tomadas de decis6es no ambito administrativo e da producao.
4. Caracterizacao da empresa

A microempresa em estudo esta situada no Sitio S&o Judas, s/n, bairro Moinho, na
cidade de Guaracai, Estado de Sdo Paulo. A empresa se encontra a mil e quinhentos metros da

area urbana do municipio de Guaracai e a duzentos metros da entrada da propriedade rural,
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contando com trezentos e cingienta e dois metros quadrados para linha de produgéo,
montagem de mdveis e estoque e outro barracdo de cento e quarenta e quatro metros
quadrados para montagem de moveis.

A microempresa trabalha, atualmente, com duas vertentes de moveis: padronizados e
personalizados. Na linha padronizada (Figura 1) ha utilizacdo de moldes no corte das pecas
dos produtos para que ndo haja erros, fazendo uso de gabaritos para verificagdo. O que
diferencia o fluxo de producdo do padrdo para o personalizado (Figura 2) ¢é a utilizacdo do
molde que passa a ndo mais existir, apesar dos modelos serem padrdo, as medidas podem ser
modificadas, de acordo com o desejo do cliente, sendo a habilidade do marceneiro importante

na hora do corte da peca.

5. Apresentacdo e analise dos resultados

Figura 1- Fluxograma dos produtos padronizados.
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Fonte: Elaboragdo propria.
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Figura 2- Fluxograma dos produtos personalizados.
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Fonte: Elaboracéo propria.

Processo de transformacéo

O processo de transformacdo do produto tanto padronizado, quanto personalizado se
da quando ha entrada da méo-de-obra, matéria-prima, equipamentos e instalacdes que juntos
transformam a madeira bruta em mdveis. O processamento da matéria-prima principal, que é
a madeira se da a partir do corte, através da serra manual, seguindo riscas que sdo feitas de
acordo com o molde do produto a ser fabricado, no caso do produto padronizado, o que reduz
a margem de erros. No personalizado se faz o uso das habilidades do marceneiro, ndo
havendo molde quanto as medidas especificas do produto. Logo apds, j& em formato de peca,
a madeira passa pelo desengrosso com a finalidade de uniformizar a espessura da matéria,

sendo alcangado um padrao sem desniveis.
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Ainda com o intuito de nivelar a peca, a mesma passa pela plaina, alisando e
retirando farpas deixadas. E entdo que a peca ira tomar seu formato mais exato, sendo a
esquadrejadeira a responsavel por deixa-la no tamanho certo e a tupia por dar o acabamento,
arredondando os cantos da mesma ou até mesmo ranhuras e rebaixos para ornamentar a peca.
Ja a furadeira horizontal executa os encaixes das pecas que depois de montadas dao formato
ao produto, porém antes deste processo a lixadeira realiza o acabamento final retirando
possiveis restos de farpas para que, assim as pecgas possam ir para a montagem, tendo como
resultado final o produto acabado.

Para que seja produzido um produto especifico, seja ele padronizado ou
personalizado, segundo o gerente proprietario, se faz necessario a adaptacdo das maquinas
para atender as especificidades em questdo como tamanho e espessura. Na microempresa as
maquinas que devem ser adaptadas de acordo com o produto sdo o desengrosso, a plaina, a
esquadrejadeira e a tupia, sendo a furadeira horizontal e a lixadeira, independentes de
tamanho da peca, ndo necessitam ser adaptadas.

Ao trabalhar o processo padronizado e personalizado na linha de producéo, percebe-
se a utilizacdo do desengrosso, plaina e lixadeira em um mesmo momento durante 0 processo
de transformacgdo, vide Figura 3, fato este que pode ser justificado devido ao fato das
maquinas serem unicas na linha e utilizadas em ambos os processos. No caso da lixadeira ndo
ha necessidade de adapta¢des quanto ao seu uso, ao contrario do desengrosso e da plaina que
precisam de um tempo para serem ajustadas de acordo com a peca gque Se encontra em

processamento.

Figura 3 - Dindmica do processo padronizado e personalizado.
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Fonte: Elaboragao propria.
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Analisando o que ocorre na microempresa pode-se dizer que, o produto final atende
ao requerido pelo subsistema de transformacdo que realiza seu papel satisfatoriamente,

resultando em produtos de qualidade.
Planejamento e controle da producgéo
Nivel estratégico

De acordo com a entrevista, a empresa em questdo trabalha com base no que é
requerido pela demanda, ou seja, o sistema de producdo trabalha sob encomenda. Desta
forma, a quantidade a ser produzida é estipulada conforme o pedido do cliente para que,
posterior a esta etapa, haja a descri¢cdo dos produtos que 0 mesmo deseja, determinando o que
se deve produzir. Assim que realizado o pedido contendo quantidade e descricdo dos produtos
a serem fabricados, o start da producéo é dado, através de emissdo de ordem.

Dados quanto a quantidade vendida esta disposta junto ao escritorio contabil, assim
como no livro da empresa, porém nao se trabalha no processamento destes dados. Desta
forma, ndo héa controle exato da quantidade, por exemplo, vendida em um més. O que existe é
a no¢do de demanda que varia ao passar do ano.

Formalmente, pode-se dizer que ndo ha um plano de producdo elaborado na
microempresa, no sentido de um estudo voltado a tal finalidade, porém verifica-se que a
mesma possui mao-de-obra suficiente para atender o mercado; assim como maquinario que
passa por manutencdo preventiva; e estoque de matéria-prima, nao deixando que faltem
materiais na producdo, uma vez que nao foram relatados atraso na entrega de pedidos.

O que se faz ausente na microempresa, atualmente, e que possui importancia que néo
deve ser ignorada é o processamento dos dados das quantidades vendidas mensalmente e
anualmente, que poderia proporcionar um planejamento com base em dados reais, assim
como gréaficos que indiquem a variagdo de demanda no ano mostrando os meses de maior e
menor volume de vendas, por exemplo. Para tal se faz necessario a informatizacdo dos dados,
deixando o livro da empresa e passando a fazer uso de um sistema computacional como o
Excel, da Microsoft, para estar auxiliando e processando informagdes relevantes a empresa.

Uma maneira de trabalhar esta limitagcdo com o intuito de melhorar o processo é a
utilizacdo do ciclo PDCA (Figura 4) que como o proprio nome ja diz ira atuar de forma
ciclica, através de etapas que irdo guiar o cumprimento dos objetivos e metas, procurando

sempre por melhorias e padrées de qualidade a serem seguidos, auxiliando no processo de
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informatizacdo dos dados, assim como na maneira que estes dados serdo processados e
utilizados pela producdo, dando etapas que devem ser seguidas e cumpridas ao longo do
periodo.

A primeira etapa trata-se do Plan (Planejar), no qual, 0 microempresario em questao
deve definir uma meta ou localizar pontos a serem melhorados dentro do processo e elaborar
um plano de acdo para que se alcance esta meta. Na segunda etapa Do (Fazer) serd o
momento de treinar os colaboradores envolvidos no processo, expor e executar o plano de
acao e coletar dados, sendo a terceira etapa Check (Checar) responsavel por supervisionar o
que foi executado e relatar os resultados obtidos. Para que na etapa Act (Agir) se os resultados
obtidos forem satisfatorios, estes devem ser registrados e adotados como procedimentos
padrdo, sendo possivel que se estipule novas metas visionando a melhoria continua dos

resultados, reiniciando assim o ciclo.

Figura 4 - Ciclo PDCA.
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Fonte: Tubino, 2000.

A partir da obtencdo dos dados informatizados serd possivel melhor controlar as
acOes da microempresa, no sentido de compra de materiais, capacidade estrutural e humana
(Figura 5) necessarios para atender da melhor forma a demanda existente, estando ao alcance
de trabalhar as limitacGes que possam existir aumentando a eficiéncia, ndo sendo foco deste

trabalho analisar os fatores externos a empresa.

Figura 5: Entradas necessarias para o sistema de planejamento de producéo.
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Nivel tatico

Com o intuito de atender a demanda de maneira mais confidvel, atendendo suas
expectativas quanto ao prazo de entrega, a empresa em estudo, possui 0 mesmo calculado
com base no tempo médio gasto para produzir cada produto, sendo o encarregado da produgéo
o0 responsavel por calcula-lo.

Apesar da diferenciacdo de leadtime de cada produto, o prazo de entrega estipulado é
de 15 dias, em media. Em pedidos que haja grande variedade de produtos, o prazo pode sofrer
maior varia¢do, uma vez que para que seja produzido se faz necessario a preparacao e o ajuste
de todas as maquinas da linha para cada produto que deve ser fabricado. Relatos de atraso na
entrega sdo extremamente raros. Para evitar este tipo de situacdo ha a preocupacdo em
trabalhar com um estoque de seguranca garantindo o atendimento a demanda na data
especifica.

Pode-se dizer que o encarregado da producdo realizou o célculo do prazo de entrega
dos produtos, tendo como base a sua experiéncia no ramo em que atua, ndo possuindo um
embasamento tedrico para tal constatacdo. No geral, as entregas séo realizadas antes ou no
prazo estipulado, possuindo assim certa folga. Fato este que pode ser averiguado atraves da
comparacdo das ordens de producdo e das ordens de entrega, podendo assim constatar se 0
prazo foi cumprido ou néo.

Quanto & manutengdo dos equipamentos, foi descrito que as de grande porte, como
furadeira horizontal, tupia, desengrosso, lixadeira, plaina e esquadrejadeira, sdo limpas e
revisadas semanalmente, evitando possiveis quebras durante o processamento, 0 que
acarretaria em grande atraso na entrega dos pedidos. Ja, as maquinas de pequeno porte que

sdo as manuais, como exemplo a lixadeira e a furadeira, a manutencdo ocorre somente
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mediante a quebra da mesma, ou seja, todas possuem uma maquina reserva que trabalham em
rodizio; ao quebrar uma, a outra passa a operar. Apesar das maquinas manuais ndo possuirem
uma revisdo periddica, a quebra ndo tem causado impactos na producdo, porém deve ser
avaliado o custo da manutencéo periodica e da manutencdo na quebra, adotando assim, a de
menor custo/beneficio.

No que diz respeito a compra de materiais, o planejamento é efetuado conforme
controle do estoque realizado pelo encarregado da producdo que efetua checagem visual,
assim antes que o estoque se acabe por completo, através de emissao de ordens, realiza pedido
junto ao gerente proprietario que realiza a compra. Uma sugestdo de controle de estoque seria
a utilizacdo de uma planilha elaborada no Excel, da Microsoft, que ira auxiliar na obtencdo de
informac@es quanto a disponibilidade real de matéria-prima em estoque; evitando a checagem
visual; e principalmente, obter através da informacdo o momento exato que ird se fazer
necessaria a reposicdo de estoque, minimizando possiveis erros. A alimentacdo da planilha
pode ser efetuada no momento da emissao da ordem de produgdo que constara a quantidade a
ser produzida, e consequentemente, possibilita o calculo da quantidade de matéria-prima que

ira ser consumida.
Nivel operacional

O processo de emissao e liberagdo de ordens dentro da empresa, segundo entrevista,
se da& no caso da compra de matéria-prima, a partir do encarregado da producao que preenche
o formulario com a quantidade e materiais necessarios ao estogue, encaminhando-o ao gerente
proprietario que € o responsavel por realizar a compra. Este tipo de requerimento ocorre
sempre conforme controle de estoque, antecedendo assim a falta de matéria-prima na
producéo.

Para que sejam liberadas as ordens de producéo, ocorre o caminho inverso, ou seja, 0
gerente proprietario obtém a informacédo que é transmitida ao encarregado de producdo. Desta
forma, os pedidos chegam diretamente ao gerente proprietario que encaminha o pedido até o
encarregado da producéo, tendo os produtos e o prazo de entrega ja estipulado.

O controle e acompanhamento das ordens para que seja verificado se o que foi
requerido mediante emissdo foi realmente atendido € realizado pelo gerente proprietario que é
responsavel pela compra e recebimento de matéria-prima e por despachar as cargas, havendo
neste momento conferéncia do que foi emitido e do que foi produzido; o mesmo ocorre com a

materia-prima.
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No caso das emissdes e acompanhamento das ordens, 0 que se pode perceber é que a
funcdo do gerente proprietario se encontra sobrecarregado, uma vez que 0 mesmo é o
responsavel pelas compras e recebimento da matéria-prima, preenchimento das ordens de
saida do produto, assim como a verificacdo das cargas.

O que deve ser trabalhado de forma gradual, sendo de responsabilidade da
proprietaria, € a conscientizagdo do gerente proprietario da importancia de saber delegar
funcbes e dividir tarefas para que sua funcdo ndo fique sobrecarregada, assim dividindo

melhor as funcbes em nivel operacional.
Layout

Por meio do benchmarking realizado em microempresas que j& se encontravam no
ramo moveleiro, o gerente proprietario obteve informacgdes e assim um modelo de como
dispor as maquinas na linha de producdo, organizando-a assim, da maneira que julgou ser a
melhor.

Deste modo, 0 mesmo é organizado de acordo com o tipo de processo que é
executado, caracterizando o layout por processo (Figura 6). As maquinas se encontram
dispostas de maneira a facilitar a circulacdo de matéria-prima e pessoas na linha de producéo,
apesar de ndo possuir linhas ou desenhos no chdo de fabrica que delimitam os espacos, a
mesma se encontra organizada, sendo respeitados pelos colaboradores que a mantém de forma
a facilitar a circulagdo. Neste ponto, a supervisdo do gerente fica a cargo de cobrar e fazer

com que seja mantida a ordem na producdo.

Figura 6- Layout da empresa
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Fonte: Elaboragdo propria.
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O layout conta com uma maquina de desengrosso, uma plaina, duas
esquadrejadeiras, duas tupias, duas furadeiras horizontais e uma lixadeira, sendo um total de
nove maquinas na linha, ndo levando em conta o processo de montagem.

Para melhor compreenséo da funcdo de cada méaquina presente na linha de producéo,
segue abaixo a descrigéo:

1.  Desengrosso: é utilizada para dimensionar a espessura e a largura de uma peca
de madeira, deixando-a plana e uniforme.

2. Plaina: utilizada com a finalidade de alisar a madeira.

3. Esquadrejadeira: trata-se de uma serra circular destinada a dimensionar pegas,
serrando-as em angulo reto.

4.  Tupia: executa operacbes com ferramentas cortantes, presa a um eixo vertical,
que gira em alta velocidade. E utilizada para executar perfis para molduras, ranhuras e
rebaixos.

5.  Furadeira horizontal: executa furos e rasgos em pecas de madeira ou derivados,
no sentido horizontal, para encaixes.

6.  Lixadeira: mdquina utilizada para lixar a madeira por intermédio de uma cinta
abrasiva, folha, disco ou banda larga.

As montagens dos moveis sdo realizadas em local separado da linha de producéo,
uma vez que o que define o local de montagem do produto € o tamanho do mesmo. De modo
geral, os produtos de menor porte sdo montados no espaco disponivel menor e os que
possuem uma maior extensdo sdo montados em um espaco maior que possibilita 0 melhor
manuseio do produto.

Na empresa em questdo percebe-se a auséncia de demarcagdes no solo, 0 que pode
ocasionar certa confusdo quanto ao fluxo, ja que a estrutura fisica possibilita transicéo livre de
pessoas na linha de producéo, devido ao grande numero de entradas/saidas, como pode ser
visto na Figura 3. O que por um lado se torna vantajoso em caso de emergéncia havendo
varias alternativas de escape, pode ser desvantajoso no caso da organizacdo do fluxo de
pessoas, que apesar de pequeno, existe.

No que diz respeito, ao conforto da méo-de-obra, a area de producdo e montagem &
considerada de boa luminosidade, assim como o fluxo de ar, sendo o motivo as aberturas
laterais tanto na linha de produgéo, quanto na montagem que possibilita a circulagdo e facilita

0 acesso as maquinas e equipamentos.

Revista Producao Industrial & Servicos Pagina 26



Uni idade Estadual de Maringa - UEM - ~ . .
N Campus Sede - Parand - Brasi Revista Produc&o Industrial & Servicos

6. Considerac0es finais

A partir do presente estudo se passa a compreender as caracteristicas e dinamica do
planejamento e controle da producdo da empresa em questdo. Para que iSso se tornasse
possivel, fez-se uso de um desenho metodoldgico que auxiliou no caminho a ser seguido.

Um dos pontos a serem trabalhados esté ligado a analise dentro de um contexto do
planejamento e controle da producédo a dindmica dos dois sistemas produtivos, padronizado e
personalizado. Desta forma, a dindmica e o planejamento e controle da producdo dos
processos padronizados e personalizados, deve ocorrer de forma a proporcionar a devida
atencdo ao gargalo na producdo que se encontra no inicio do processo de transformacao, no
desengrosso e na plaina, que necessitam ser adaptadas para cada tipo de produto, o que nao
ocorre na lixadeira que apesar de fazer parte dos dois sistemas ndo necessita ser ajustado.
Tem-se, entdo, que a linha deve operar de modo conjunto nas duas primeiras maguinas para
depois se dividir, operando de maneira independente. No contexto do PCP pode ser utilizado
do plano mestre de producdo, em nivel tatico, direcionando as etapas de programacédo e a
execucdo das atividades operacionais da empresa.

Porém, para que isso se concretize se faz necessario o treinamento e exposicdo das
ferramentas aqui apresentadas, conscientizando o gerente proprietario de sua importancia para
que assim possa ser transmitido ao restante dos colaboradores, que em conjunto trabalhem
para melhor atender a demanda.

A utilizacdo de planilhas e a geracdo de informacdo a partir das mesmas irdo gerar
dados confiaveis que poderao ser trabalhados a favor da producéo, fazendo com que o que foi
planejado seja efetuado, e posteriormente, processos possam ser controlados e melhoras
possam ser aplicadas. Tendo como foco melhorias que poderiam ser efetuadas seria
interessante a aplicag¢do do ciclo PDCA que ira auxiliar e deixar mais clara as etapas a serem
seguidas para chegar a tais, estabelecendo padrfes e novas solugdes para possiveis limitagdes.

Deve ser destacado ainda o fato de o foco do estudo ser voltado a uma unica
empresa, desta forma ndo se obteve pardmetros de comparagdo entre concorrentes, 0 que

poderia proporcionar um novo estudo relacionando outras empresas do ramo.
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