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TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO ENGENHARIA DE PRODUCAO
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PROPOSTA DE METODOLOGIA DE TRABALHO PARA O SETOR DE
PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO PARA UMA MICROEMPRESA

DE FERRAMENTARIA

Introducao

O presente trabalho de pesquisa consiste em um estudo de caso do setor
de planejamento e controle de producao de uma microempresa fabricante de
ferramentas, que surgiu para atender as necessidades de empresas fabricantes
de implementos agricolas e rodoviarios da regiao norte do Rio Grande do Sul.
O processo de producédo de ferramentas é algo complexo de planejar por se
tratar de itens exclusivos para cada ferramenta, ndo ha producdo em série,
desta forma ha uma dificuldade na programacao dos recursos. Levando em
consideracao esses dados, surgiu a necessidade de pesquisa de um modelo de
planejamento e controle de producdo para que seja possivel programar 0s
recursos da empresa afim de atender a demanda da regidao e
consequentemente aumentar o numero de ferramentas fabricadas, pois
pretende-se expandir o servico para outras regioes do Brasil.

Objetivo Geral e Especificos

Objetivo Geral
Propor uma metodologia de trabalho para o setor de Planejamento e
Controle de Producao de uma Microempresa de Ferramentaria.

Objetivos especificos

1. Revisar as Literaturas pertinentes ao assunto;

2. Conceituar Planejamento e Controle de Producao;

3. Determinar o perfil de trabalho do setor de Planejamento e Controle de
Producao da empresa;

4. Propor um método de Planejamento e Controle de Producao;

Meétodo do Trabalho

O trabalho e caracterizado como uma pesquisa do tipo exploratoria e
explicativa, realizado através de estudo de caso e revisao bibliografica que no
primeiro momento foi realizada a pesquisa e levantamento bibliografico, e no
segundo momento analise e coleta de dados na empresa em foco,
desenvolvimento do método proposto e analise dos resultados. Conforme
Andrade (2010, p.112) a pesquisa exploratoria € utilizada para “proporcionar
maiores Informacoes sobre determinado assunto; facilitar a delimitacao de
um tema de trabalho; definir os objetivos ou formular as hipoteses de uma
pesquisa ou descobrir novo tipo de enfoque para o trabalho que se tem em
mente”.

Figura 1 — Macrofluxo do Procedimento Metodologico
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Fonte: elaboracdo do autor (2019).

Analise e Discussao dos Resultados

Com o levantamento e analise realizado no referencial teorico
e 0s dados captados na empresa, € possivel chegar a uma versao
adaptada de planejamento e controle de producao para industria de
ferramentaria em foco.

Levando em consideracao que devemos iniciar identificando o
modelo de sistema produtivo da empresa, conforme citado na
revisao de literatura por Tubino (1997), cita 3 modelos, analisado e
definido que o melhor se encaixa nesta situacao € o modelo “por
grau de padronizacdao de produtos”, que trata de produtos
padronizados e sob medida.

Apos a definicao do sistema produtivo € possivel iniciar um
modelo basico que atenda a atual necessidade da empresa, seguindo
a linha de raciocinio de Barros Filho & Tubino (1999), iniciaremos
0 sistema de planejamento e controle com a utilizacao de planilhas e
ficara a criterio da empresa futuramente ir aprimorando.

Figura 2 — Cadastro de maquinas

otal/Més | ~

-

Aparelho de Solda MIG/MAG
Bancada Rebarbagio
Bancada Montagesmm ~ |BMOO1

Bancada Montagemsn ~ |BMOO02
Pintura Liquida PTRO1
Corte  |CRTO1

=
LN L =]

0 1 22 10560

ElEBlEEEEEEEE S
= = i=Ri=Ri=Ri=Ri=Ri=Ri=Ni=ai=)

9/a|aja|ajala|a[a|a[a|a[ala[ale

G|& (&

Fonte: elaboracdo do autor (2019)

Figura 3 — Lancamento de itens a produzir
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Fonte: elaboracdo do autor (2019)

Figura 4 — Monitor de Carga Maquina
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Fonte: elaboracao do autor (2019)

Conclusao

O modelo entao desenvolvido atingiu principalmente no que
diz respeito a disponibilidade de recursos, onde a maior dificuldade
da empresa esta em definir a carga de trabalho de suas maquinas,
para a tomada de decisao se pode ou nao incrementar mais produtos
na linha. Através deste modelo é possivel analisar antecipadamente
a carga das maquinas e planejar de forma controlada o futuro de
cada recurso.

Atendendo ao objetivo principal que era de propor uma
metodologia de trabalho para o setor de Planejamento e controle da
empresa, de forma sucinta o modelo fol apresentado neste trabalho
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