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Resumo 

 

O presente trabalho de conclusão de curso tem o objetivo de otimizar o controle 
de estoque no setor produtivo da Emplanor, empresa em estudo. Para que esse 
objetivo fosse concluído, foram realizadas as seguintes atividades: 
mapeamento do processo produtivo da empresa, descrição do processo de 
controle de estoque e armazenagem das matérias – primas e dos produtos 
acabados. Após estas etapas de levantamento e análise dos dados, foi 
elaborado um plano de melhorias para o processo e, com alguns destes planos 
acatadas, houve uma reavaliação do mesmo. Após a realização da coleta de 
dados, os mesmos foram compilados e apresentados através de planilhas de 
controle, para serem melhor analisados. Com todas análises realizadas, foram 
explicitadas as observações e conclusões sobre estes. 
 

Palavras-chave: Processo produtivo. Controle de estoque e armazenagem.  
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1 INTRODUÇÃO 

 

O mercado globalizado aliado à concorrência no setor plástico (Material 

injetado) faz com que as indústrias busquem melhorias na sua produtividade, 

confiabilidade, controle de estoque e, principalmente, na redução dos custos para 

produzir e estocar. 

A busca pela melhoria está relacionada com a flexibilidade na linha de 

produção, visando produzir com mais eficiência e qualidade bem como com uma 

maior variabilidade aliadas a um menor custo e a um menor tempo de entrega. Devido 

à globalização no setor industrial, os clientes estão mais exigentes e passaram a exigir 

produtos com mais qualidades, menores prazos de entrega, menor custo e benefício 

assim como processos produtivos compatíveis com aqueles fabricados e utilizados 

por empresas internacionais.  

Com isso, as empresas estão investindo em técnicas de melhorias e 

implantação do sistema de planejamento e controle da produção, o Material 

Requirement Planning – (MRP) - Planejamento das necessidades de materiais, que 

tem o objetivo de otimizar o sistema produtivo através de cálculos confiáveis e das 

necessidades de material a serem utilizados na produção.  

A ferramenta MRP permite controlar as necessidades produtivas no 

ambiente fabril com agilidade, além de contribuir para aumentar os níveis produtivos 

em relação à demanda, com mais eficiência e qualidade.  

Rodrigues (2007, p.1) diz que num ambiente em que a competição é crescente, 

o cumprimento de prazos ganha importância e, ao mesmo tempo, os altos custos da 

manutenção de estoque (custos financeiros, custos decorrentes da capacidade dos 

estoques marcarem ineficiência do processo) precisam ser considerados. 

Devido ao aumento do dólar, as empresas estão tendo que antecipar a compra 

da matéria-prima já que muitas delas são importadas. O aumento do dólar prejudica 

as empresas que atuam com importação e com o mercado interno. 

Com esse aumento do dólar, a matéria-prima importada tende a aumentar 

drasticamente, fazendo com que as empresas também aumentem o seus produtos 
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acabados. Isso implica na renegociação com o cliente, devido ao aumento do mesmo. 

Com isso, as empresas têm que transformar para a moeda do pais e refazer os cálculo 

do que irá aumentar e para quanto aumentar, para não ficar no prejuízo. 

 

1.1 Situação Problema 

 

Devida a falta de organização e controle de estoque da cadeia de 

suprimento das matérias-primas, fica difícil ter uma melhor visualização do que será 

utilizado ou consumido para a fabricação das peças necessárias no mês. 

Por esse motivo, houve a falta de matéria-prima por quase quatro dias, 

ocasionando a parada das máquinas injetoras, onde são produzidas as peças 

vendidas para o cliente e onde é consumida a matéria-prima. 

Diante do exposto, surgiu a pergunta fundamental: Como melhorar o 

controle de matéria-prima e de produtos acabados na empresa de acordo com 

as necessidades? 

  

1.2 Objetivo geral 

 

Criar um controle de estoque e de armazenagem da empresa.  

 

1.2.1 Objetivos específicos 

 

 Mapear o processo produtivo da empresa  

 Descrever o processo de controle de estoque e armazenagem 

 Verificar a existência de possíveis falhas no processo produtivo e do 

controle de estoque e armazenagem  

 Analisar as soluções de melhorias propostas no controle de estoques 

 

1.3 Justificativa 

 

A escolha dessa empresa para a realização deste trabalho, dá-se pelo fato 

de organização quanto ao controle de estoque e a compra de matéria-prima. A partir 

daí despertou o interesse de contribuir com a aplicação de um sistema de planilhas 

de controle para melhorar não só a organização das matérias-primas quanto ao 
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controle e compra das mesmas. 

O motivo da escolha do tema, partiu do princípio de que a empresa tinha 

uma deficiência na parte de controle que poderia ser evitado com uma organização 

de tudo em um sistema de planilha de controle. Assim, pode-se dizer que o tema aqui 

abordado surgiu de uma deficiência detectada no funcionamento da empresa. 

Este relatório é uma exigência curricular do curso Engenharia de Produção 

da FANESE, como requisito parcial para sua conclusão. 

 

1.4 Característica da empresa 

 

1.4.1 Breve Histórico 

 

Fundada em 2011 em Aracaju - SE, a EMPLANOR surgiu para suprir uma 

necessidade de mercado de ter fortes parceiros em atividade voltada para um setor 

de transformação de plásticos de engenharia e ferramentas com uma parceria atuante 

da empresa EMPLAMOLDE - (Matriz localizada em Diadema – SP) que atua nesse 

segmento há 25 anos. 

A EMPLANOR está instalada em Aracaju/SE na Av. Presidente Tancredo 

Neves n° 3615, bairro Jabotiana. Possui um pátio industrial com área de 1100 m², 

atuando com 20 colaboradores em diferentes áreas, com 3 máquinas injetoras 

operatrizes de última geração de 270 a 320 toneladas.  

 

1.4.2 Estimativa 

 

A Empresa possui 3 máquinas operatrizes de última geração. Isto a 

capacita a atender as exigências dos clientes com condições operacionais para a 

execução de todas as ferramentas necessárias para injeção de peças em plásticos.  

 

1.4.3 Mercado 

 

Os clientes externos atualmente são: Sergipe, GL Sergipe e GL SP, 

produzindo para eles carcaças de estabilizadores, no-break, filtro de linha e 

componentes do mesmo (botões, teclas cromadas, lentes, entre outros) sendo todos 

peças plásticas. 
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A empresa utiliza a metodologia de Kaizen – melhoria contínua. Ela detém, 

também, o almoxarifado, manutenção, manutenção ferramentaria, faturamento, (PCP) 

– Planejamento e Controle da Produção, produção e compras. 
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2 FUNDAMENTAÇÃO TEÓRICA 

 

2.1 Gestão de estoque 

 

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 356-357), “[...] estoque é 

definido como a acumulação de recursos de materiais em um sistema de 

transformação.”  

De acordo com Corrêa; et al (2001, p. 5), há vários motivos que levam ao 

surgimento do estoque, e é justificado na Figura 01 abaixo. 

Figura 01 – Razões para o surgimento do estoque 

 
  Fonte: Falcão (2008,p.13) 

 

2.1.1 Estoque 

 

Segundo Moreira (2013, p. 447); 

Entende-se por estoque quaisquer quantidade de bens físicos que 
sejam conservados, de forma improdutiva, por algum intervalo de 
tempo; constituem estoques tanto os produtos acabados que 
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aguardam venda ou despacho, como matérias – primas e 
componentes que aguardam utilização na produção.(MOREIRA, 
2013, p. 447) 
 

De acordo com Viana (2002, p.117), a gestão de estoque tem como a 

primeira abordagem manter os recursos ociosos expressos pelo inventário, em 

constante equilíbrio em relação ao nível econômico investido.  

 

2.1.2 Custo de estoque 

 

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 362-363), os tipos de custos 

que afetam a rentabilidade da empresa, o custo de estocagem ou armazenamentos 

dos materiais, que merece uma grande atenção do empresário. Antes de comprar a 

matéria-prima, os gerentes analisam os custos que serão afetados. Slack; Chambers; 

Johnston (2009, p. 363) ainda cita alguns exemplos desses custos: 

a) Custos de colocação do pedido: cada vez que um pedido é colocado 
para reabastecer estoque, são necessárias algumas transações que 
representam custos para a empresa. [...] tarefas de escritório de 
preparo do pedido e toda a documentação associada com isso, o 
arranjo para que se faça a entrega, o arranjo de pagar o fornecedor 
pela entrega e os custos gerais de manter todas as informações para 
fazer isso.  
b) Custos de descontos de preços: em muitas indústrias, os 
fornecedores oferecem descontos sobre o preço normal de compra 
para grandes quantidades; alternativamente, eles podem impor custos 
extras para pequenos pedidos.  
c) Custos da falta de estoque: se erramos a decisão de quantidade de 
pedido e ficamos sem estoque, haverá custos incorridos por nós, pela 
falha no fornecimento a nossos consumidores. Se os consumidores 
forem externos, poderão trocar de fornecedor; se internos, a falta de 
estoque pode levar a tempo ocioso no processo seguinte, ineficiências 
e, fatalmente, outra vez consumidores externos insatisfeitos.  
d) Custos de capital de giro: logo que colocamos um pedido de 
reabastecimento, os fornecedores vão demandar pagamento por seus 
bens. Quando fornecemos para nossos próprios consumidores vamos, 
por nossa vez, demandar pagamento. [...] temos que ter os fundos 
para manter os estoques. Isso é chamado capital de giro.  
e) Custos de armazenagem: esses são os custos associados à 
armazenagem física dos bens. Locação, climatização e iluminação do 
armazém podem ser caras, especialmente quando são requeridas 
condições especiais, como baixa temperatura ou armazenagem de 
alta segurança.  
f) Custos de obsolescência: se escolhermos uma política de pedidos 
que envolva pedidos de quantidades muito grandes, que significará 
que os itens estocados permanecerão longo tempo armazenado, 
existe o risco de que esses itens possam tornar-se obsoletos (no caso 
de uma mudança de loja, por exemplo) ou deteriorar-se com a idade 
(no caso da maioria dos alimentos, por exemplo).  
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g) Custos de ineficiência da produção: de acordo com as filosofias do 
just in time, altos níveis de estoque impedem-nos de ver a completa 
extensão de problemas dentro da produção. Pode - se dividir todos 
esses custos associados com estoques em dois grupos. As primeiras 
três categorias são custos que usualmente decrescem à medida que 
o tamanho do pedido é aumentado. As outras categorias de custos 
usualmente crescem à medida que o tamanho do pedido é 

aumentado. (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON 2009, p. 363). 
 

De acordo com Corrêa; et al (2001, p. 56-57), as principais definições para 

a gestão de estoque de determinado item referem-se ao período e a sua quantidade 

a ressuprir, sempre que sua demanda for consumida. Ainda de acordo com Corrêa; et 

al (2001, p. 56),“[...] é preciso definir o momento do ressuprimento e a quantidade a 

ser ressuprida, para que o estoque possa atender as necessidades da demanda”. 

Conforme mostra a Figura 02. 

Figura 02 – Curva de Nível de Estoque 

 
  Fonte: Corrêa;et al (2001, p. 57) 
 

 

2.1.3 Ponto de reposição e lote econômico 

 

Segundo Corrêa; et al (2001, p. 57), o modelo de reposição determina a 

quantidade do item que foi retirado do estoque, verifica-se a quantidade do restante. 

Se a quantidade restante é menor que a quantidade predeterminada, chamada ponto 

de reposição. O fornecedor leva determinado tempo (chamado tempo de 
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ressuprimento ou lead time) até que possa entregar a quantidade pedida, ressuprindo 

assim o estoque. 

Ainda de acordo com Corrêa; et al (2001, p. 57), para que esse modelo seja 

usado, é necessário definir alguns paramentos: a ponte de reposição e o tamanho do 

lote de ressuprimento, conforme a Figura 03. 

Figura 03 – Modelo de Ponto de Reposição 

 
Fonte: Corrêa; Gianesi (2001, p. 58) 
  

2.1.4 Controle de estoque com a curva ABC 

 

Segundo Moreira (2008, p. 452), metodologia ABC é aplicável em qualquer 

caso de classificação de itens de quaisquer naturezas e sob qualquer critério. 

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 377), em qualquer 

estoque que possa conter mais de um item armazenado, alguns serão mais 

importantes do que outros, sendo separados por uma lista de acordo com suas 

movimentações de valor (sua taxa de uso multiplicada pelo seu valor individual).  

Segundo Francischini; Gurgel (2004, p. 148); 

Para o controle de estoque ser eficaz é necessário, portanto, que haja 
um fluxo de informação adequado e um resultado esperado quando a 
seu comportamento. Espera-se de um administrador de materiais que 
os usuários tenha fácil acesso aos itens estocados, quando eles forem 
necessários para a elaboração de alguma atividade na empresa, mas, 
por outro lado, o volume do estoque não pode ser tão alto que 
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comprometa a rentabilidade da empresa. (FRANCISCHINI; GURGEL 
(2004, P. 148).  

 

Ainda de acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 377), essa 

separação de itens totais contidos no estoque é conhecida como lei de Pareto ou 

também conhecido como regra 80/20, chamada assim porque, para cada 80% de 

vendas de uma operação são responsáveis por somente 20% de todos os tipos de 

itens estocados, conforme visto na Figura 04, a seguir. 

Figura 04 – Curva ABC 

 
Fonte: Moreira (2008, p. 452) 
 

A figura acima demonstra como funciona a curva ABC sendo, conforme 

Moreira (2008, p. 452); 

* A região A corresponde a um pequeno número de itens, 
responsáveis pela maior porcentagem acumulada dos investimentos, 
sendo assim os itens mais importantes 
* A região B corresponde a um número intermediário de itens, 
responsáveis por uma percentagem acumulada também intermediaria 
dos investimentos, recebendo também uma atenção, porém menos 
que os itens da região A 
* A região C corresponde ao maior número de itens, responsáveis por 
pequena parte dos investimentos, sendo controlados com menos rigor 
relativo que os itens das classes ou regiões anteriores. (MOREIRA, 
2008, p. 452). 



20 

2.2 Cadeia de Suprimentos 

 

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 389), a rede de 

suprimentos é designada para todas as unidades produtivas que estejam ligadas para 

prover suprimentos de bens e serviços até o cliente final. 

Ainda de acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 390), toda 

gestão de cadeia de suprimentos compartilha um mesmo objetivo central – satisfazer 

o consumidor final, ao fornecer produtos. 

Segundo Moreira (2008, p. 428);  

A cadeia de suprimentos é o de todas as atividades envolvidas na 
entrega de um produto a partir das matérias-primas até o cliente final, 
incluindo a localização de fontes de matérias-primas, peças e 
componentes, manufatura e montagem, armazenagem e controle de 
estoques, recepção e gerencia de pedidos, distribuição por todos os 
canais, entrega ao cliente, e os sistemas de informação necessários 
para monitorar todas essas atividades. (MOREIRA, 2008, p. 428). 

 
  

De acordo com Pozo (2010, p. 22-23) existe seis elementos básicos para 

uma cadeia de suprimento:  

1) Produção, no qual o foco deve ser o cliente que está procurando e a 

demanda do requerida pelo mercado;  

2) Fornecedor, no qual a organização deve determinar onde e como serão 

produzidos os bens, determinando a fábrica ou as fábricas que são capazes 

de produzir de forma econômica e eficiente;  

3) Estoque, no qual a empresa deve conseguir um equilíbrio entre trabalhar 

com um grande estoque, que tem um alto custo para organização, ou 

nenhum estoque, o que pode comprometer a capacidade de atender a 

demanda do mercado.  

4) localização, que depende da demanda de mercado e da satisfação dos 

clientes a decisão de onde implantar a fábrica;  

5) transporte, onde por volta de 30% do custo de um produto é 

compreendido pelo transporte;  

6) Informação, onde a empresa deve utilizar as informações adquiridas 

internamente e de seus clientes finais para melhorar o seu processo de 

gerenciamento da cadeia de suprimentos. 

Ainda de acordo com Pozo (2010, p. 23) a empresa também deve focar em 

outros pontos quando da cadeia de suprimentos, como o preço, prazo de entrega, 
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confiabilidade, responsabilidade, transparência, plano estratégico, gerenciamento da 

demanda, planejamento de fornecimento, planejamento e programação da produção, 

benefícios do planejamento 

Slack; Chambers; Johnston (2002, p.415) menciona gestão de cadeia de 

suprimento como: 

A gestão de interconexões das empresas que se relacionam por meio 
de ligações à montante e à jusante entre os diferentes processos, que 
produzem valor na forma de produtos e serviços para o consumidor 
final. A cadeia de valor centra-se em dois objetivos – chaves, satisfazer 
efetivamente os consumidores e fazer isso de forma eficiente. 

 
Figura 05 – Visão Simplificada das Relações na Cadeia de Suprimento 

 
 Fonte: Moreira (2008, p. 428) 

 
Na Figura 05, pode-se visualizar, de forma simplificada, as relações 

existentes na cadeia de suprimento. Refere-se a uma visão de uma cadeia de 

suprimento apresentada de forma simplificada, sendo que: a posição central é 

ocupada pela companhia base apresentando e a cadeia de suprimentos por ela 

definida ao redor é ocupada pelos clientes diretos ligados sem intermediações a 

empresa, e clientes indiretos, intermediados por outros clientes, fornecedores de 

serviços, fornecedores em geral. Os clientes ou fornecedores da primeira camada first 

tiers ou da segunda camada second tiers e assim por diante conforme a ligação direta 

com a empresa base. 
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2.3 Armazenagem 

 

Conforme Bowersox;Closs (2009, p.42), as mercadorias devem ser 

armazenadas em momentos específicos durante o processo logístico da empresa.  

Para Fleury; Wanke; Figueiredo (2006, p.154), a armazenagem é voltada 

para as atenções e como elas podem contribuir para atender as metas estabelecidas 

de uma forma mais eficiente.  

Ainda segundo Fleury; Wanke; Figueiredo (2006, p.154), a funcionalidade 

das instalações dependera das distribuições estruturais adotadas pela empresa. 

Podem ser classificadas em dois grandes grupos: 

* estruturas escalonadas-uma rede de distribuição escalonada típica 
possui um ou mais armazém centrais e um conjunto de armazéns, ou 
centros de distribuição avançados próximos das áreas de mercado; 
* estruturas diretas- são sistemas de distribuição em que os produtos 
são expedidos de um ou mais armazém centrais diretamente para os 
clientes. (FLEURY; WANKE; FIGUEIREDO, 2006, p. 154).  

 

Segundo Bowersox; Closs (2009, p.51), a armazenagem, os manuseios de 

matérias e as suas embalagens são as três primeiras áreas funcionais logístico, o 

processamento de pedido, inventário e transporte podem ser estruturados em uma 

variedade de arranjos operacionais diferentes. 

De acordo com Torres (2013, p.14): 

“É importante que qualquer empresa, em qualquer ramo da logística 
tenha funcionários qualificados para que o processo de armazenar 
manuseie e embalar não haja problema futuros e não comprometa o 
processo em linha, atrasando assim a fabricação dos produtos nem 
muito menos que estes produtos após passar por estas três fases 
cheguem ao seu destino com qualquer problema que seja.” (TORRES, 
2013, p.14) 

2.4 Kanban 

 

Segundo Tubino (2009, p.132-133), kanban é usado dentro da filosofia, 

Just in time/Tecnologi Quality Control – Hora Certa/Controle de Qualidade Total 

(JIT/TQC) e busca movimentar e fornecer os itens dentro da produção apenas nas 

quantidades necessárias e no momento necessário de acordo com a produção, daí a 

origem do termo just in time. 

Segundo Moreira (2008, p.516), o sistema kanban é do tipo puxado, porque 

é usado para puxar peças para o próximo estágio de produção somente quando elas 

são necessárias.  
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Ainda de acordo com Tubino (2009, p.133), o sistema kanban e um dos 

elementos que diferenciam o planejamento e controle da produção JIT dos sistemas 

convencionais, caracterizando o curto prazo puxar os lotes dentro do processo 

produtivo, enquanto que os métodos tradicionais de programação da produção 

empurram um conjunto de ordens para serem feitas no período certo. 

A figura 06 apresenta os dois sistemas de produção, empurrar a produção 

e puxar a produção. 

Figura 06 – Empurrar e puxar a produção 

 
Fonte: Tubino (1997, p. 105) 
 

Para Tubino (2009, p. 133-134), o sistema kanban tem como finalidade 

identificar o que será produzido de acordo com o consumo do material, separados por 

cartões de produções e os cartões de reposições, sendo que o cartão de produção 

autoriza a fabricação ou montagem de determinado produto e o cartão de 

movimentação serve para autorizar a movimentação dos produtos entre o cliente e o 

fornecedor de determinado item, podendo, por sua vez, serem cartões kanban de 

requisição interna ou serem cartões de kanban de requisição externa a empresa ou 

fornecedor. 
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Segundo Tubino (2009, p.149-150), o sistema kanban funciona baseado no 

uso de sinalizações para ativar a produção e movimentação dos itens da fábrica. 

Essas sinalizações também podem ser feitas por cartões kanban e por painéis porta-

kanban, e outras alternativas mais utilizadas para puxar a programação;  

*kanban contenedor: em situações em que existem contenedores 
específicos para cada tipo de item, pode-se substituir o cartão kanban 
por um cartão afixado diretamente no contenedor, com todas as 
informações necessárias a sua movimentação ou produção. Ao serem 
consumidos os itens constantes desse contenedor pelo cliente, o 
contenedor ficara vazio e, de imediato, informara e autorizara ao 
fornecedor a sua reposição. 
*quadrado kanban: esse sistema consiste em identificar no chão de 
fábrica um espaço predefinido, ao lado do centro de trabalho, 
geralmente linhas de montagem com capacidade para um número 
predeterminado de itens. A reposição se dará no momento em que 
esse quadrado kanban ficar vazio, sendo, então, preenchido todo o 
espaço do quadrado kanban com novos itens. 
*Painel eletrônico: o uso de painéis eletrônicos com lâmpadas 
coloridas (verde, amarela e vermelha) para cada tipo de item, junto ao 
centro de trabalho produtor, pode ser empregado para acelerar o fluo 
de informação em relação ao método de cartão kanban convencional, 
principalmente quando o local de consumo for distante do local de 
reposição. 
*kanban informatizado: em sistema em que existe uma quantidade 
muito grande de itens, o kanban com sinalização visual no chão de 
fábrica fica inviável em função dos grandes espaços necessários. A 
solução consiste em passar toda a lógica de programação puxada, via 
níveis de prioridades, para dentro do computador. (TUBINO, 2009, 
p.149-150). 

 

2.5 Planejamento e Controle da Produção (PCP) 

 

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p.307), “Planejamento e 

controle é a conciliação do potencial da operação de fornecer produtos e serviços com 

a demanda de seus consumidores. É o conjunto de atividades diárias que garante que 

a operação ocorra de uma forma continua.” 

Para Tubino (2009, p.1) o (PCP) é um setor de apoio, dentro do sistema 

produtivo, tratando as informações com base no desenvolvimento de 4 funções: 

Planejamento estratégico da produção, sendo o longo prazo, o planejamento – mestre 

da produção com médico prazo, a programação da produção curto prazo e o 

acompanhamento e controle da produção como curto prazo.  

De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009, p.283-284) o 

planejamento e controle de longo, médio e curto prazos são definidos como: 
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*Longo prazo: os gerente de produção fazem planos relativos ao que 
eles pretendem fazer, que recursos precisam e quais os objetivos 
esperam atingir. A ênfase está mais no planejamento do que no 
controle, porque existe ainda pouco a ser controlado. Eles vão usar 
previsões de demanda provável, descritas em termos agregados. 
*Médio prazo: refere-se a planejar em mais detalhes. Olha para frente 
para avaliar a demanda global que a operação deve atingir de forma 
parcialmente desagregada.  
*Curto prazo: muitos dos recursos terão sido definidos e será difícil 
fazer mudanças de grande escala nos cursos. Todavia, intervenção de 
curto prazos são possíveis se as coisas não correrem conforme os 
planos. (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON 2009, P.283-284) 

 
A Figura 07 mostra o início do planejamento e os níveis hierárquicos. 

Figura 07 – Níveis hierárquicos do PCP 

  
Fonte: Almeida (2007, p. 4) 
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2.5.1 Objetivo da programação e controle da produção. 

 

Segundo Moreira (2008, p.362), a programação e controle da produção são 

atividades marcadamente operacionais que encerram um ciclo de planejamento mais 

longo. Ele teve início com o planejamento da capacidade e a fase intermediária com 

o planejamento agregado. São os seguintes: 

a) Permitir que os produtos tenham a qualidade especificada; 
b) Fazer com que maquinas e pessoas oporem com os níveis desejados 
de produtividade 
c) Reduzir os estoques e os custos operacionais 
d) Manter ou melhorar o nível de atendimento ao cliente. 

 
Ainda de acordo com Moreira (2008, p. 362), a programação envolve 

primeiro o processo de distribuir operações que serão realizadas. 

 

2.5.2 Planejamento estratégico da produção 

 

Tubino (2009, p. 35) afirma que: 

O planejamento estratégico busca maximizar os resultados das 
operações e minimizar os riscos nas tomadas de decisões das 
empresas. Os impactos de suas decisões são de longo prazo e afetam 
a natureza e as características das empresas no sentido de garantir o 
atendimento de sua missão. Para efetuar um planejamento 
estratégico, a empresa de entender os limites de suas forças e 
habilidades no relacionamento com o meio ambiente, de maneira a 
criar vantagens competitivas em relação à concorrência, aproveitando-
se de todas as situações que lhe trouxerem ganhos. (TUBINO 2009, 
p. 35). 

 

Segundo Tubino (2009, p.35), a definição de missão/visão corporativa está 

dividida em três níveis hierárquicos, são eles, o nível corporativo, que define a 

estratégia global, apontando as áreas de negócio nas quais a empresas irão participar 

o nível da unidade de negócio, o nível funcional, as organizações e as distribuições 

dos recursos para cada área ao longo do tempo. 

Ainda segundo Tubino (2009, p.35), o nível de unidade, que é uma 

subdivisão do nível corporativo, atuando com empresas com unidade de negócios 

semiautônomas, onde cada unidade terá uma estratégia de negócio, o terceiro e 

último nível a estratégia funcional, onde estão associadas as políticas de operações 

das diversas áreas funcionais da empresa, consolidando a estratégia coorporativa.  
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A Figura 08 mostra a relação entre as dependências como uma visão geral 

do planejamento estratégico.  

Figura 08 – Visão geral do planejamento estratégico.

 
Fonte: Tubino (2009, p. 36) 

 
Seguindo o mesmo raciocínio, Gaither; Frazier (2001,p.38) explicam que 

dentro das fase de planejamento são estabelecidas as missões corporativas e 

estratégicas, conforme mostra no Figura 09. Gaither; Frazier (2001, p. 38) definem 

missão corporativa como: 

Um conjunto de metas de longo prazo únicas para cada organização 
e que inclui declarações sobre o tipo de negócios em que a empresa 
quer estar, quem são seus clientes, suas convicções básicas a 
respeito dos negócios e suas metas de sobrevivência, crescimento e 
lucratividade. (GAITHER; FRAZIER 2001, p. 38). 
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Figura 09 – Desenvolvimento de Estratégias no Planejamento Estratégico 

 
Fonte: Gaither;Frazier (2001,p.39) 

 

2.5.3 Planejamento agregado da produção 

 

Segundo Moreira (2008, p. 335), o planejamento agregado é a mais 

importante decisão a médio prazo, formando um elo entre o Planejamento da 

Capacidade e a Programação e Controle da Produção e Operações. 

Segundo Esteves (2007, p.12-13), afirma que:  

O planejamento agregado ou plano mestre de produção é 
elaborado com base no planejamento estratégico da produção, 
é um plano de médio prazo que estabeleci níveis de produção, 
dimensões da força de trabalho e níveis de estoque. Esse 
planejamento é definido em termos de famílias de itens, isto é, 
os produtos a serem produzidos não são definidos 
individualmente, e sim agregados, formando famílias de itens 
semelhantes. (ESTEVES, 2007, p. 12-13) 
 

De acordo com Moreira (2008, p. 336), o planejamento agregado é o 

processo de balanceamento da produção com a demanda, projetada para horizontes 

de tempo, em geral, de 6 a 12 meses, sendo feito sobre os recursos produtivos.A 

Figura 10 mostra que o planejamento agregado ocupa uma posição intermediaria no 

ponto de vista da ocupação.  
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Figura 10 – Posição Intermediária do Planejamento Agregado

 
     Fonte: Moreira (2008, p.337) 

 

2.5.4 Plano mestre de produção. 

 

Segundo Corrêa; Gianesi (2001, p. 204) “[...] MPS (máster program shedule 

– programa mestre de produção) coordena a demanda do mercado com os recursos 

internos da empresa de forma a programar taxas adequadas de produção de produtos 

finais. ” 

De acordo com Esteves (2007, p. 14): 

O MPS (máster program shedule – programa mestre de produção) é 
a parte do planejamento executável no curto prazo, definindo a 
sequência de atividades, quanto vai se produzir de cada item, quanto 
de estoque vai gerar, quanto de matéria-prima vai ser necessário 
nesse horizonte de planejamento. 

 
Tubino (2009, p. 51) define que: 

O planejamento – mestre da produção está encarregado de 
desmembrar os planos produtivos estratégicos de longo prazo 
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em planos específicos de produtos acabados (bens ou serviços) 
para o médio prazo, no sentido de direcionar as etapas de 
programação e execução das atividades operacionais da 
empresa (montagem, fabricação e comprar). A partir do 
planejamento – mestre da produção, a empresa passa a assumir 
compromisso de montagem dos produtos acabados, fabricação 
das partes manufaturadas internamente, e da compra dos itens 
e matérias-primas produzidos pelos fornecedores. (TUBINO, 
2009, p. 51). 
 

A Figura 11 mostra a conexão entre o planejamento estratégico sendo o 

plano de produção e as atividades operacionais da produção. 

Figura 11 – Visão geral do planejamento – mestre de produção. 

 
  Fonte: Tubino (2009, p. 52) 
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De acordo com Slack; Chambers; Johnston (2009,p.427); 

O MPS (máster program shedule – programa mestre de produção), 
contém uma declaração da quantidade e momento em que os 
produtos finais devem ser produzidos; esse programa direciona toda 
operação em termos do que é montado, manufaturado e comprado.” 
 

2.6 Sistema Produtivo 

 

De acordo com Moreira (2008, p. 9) ‘sistema de produção’ é o conjunto de 

atividades e operações inter-relacionadas envolvidas na produção de bens (caso de 

indústrias) ou serviços. O sistema de produção é, ainda, uma entidade abstrata, porém 

extremamente útil para dar uma ideia de totalidade. 

Segundo Moreira (2008, p. 8), o sistema de produção consiste em alguns 

elementos fundamentais como: insumos, o processo de criação ou conversão, os 

produtos ou serviços e os subsistemas de controle. Ele ainda explica os elementos 

seguintes:  

 Os insumos são os recursos a serem transformados diretamente 
em produtos, como as matérias – primas, e mais os recursos que 
movem o sistema, como a mão-de-obra, o capital, as maquinas e 
equipamentos, as instalações, o conhecimento técnico dos processos 
e et. 

 O processo conversão, em manufatura, muda o formato das 
matérias-primas ou muda a composição e a forma dos recursos. Em 
serviço, não há propriamente transformação, o serviço é criado. Em 
geral as atividades de serviços são mais intensivas em mão-de-obra, 
enquanto as atividades industriais são mais intensivas em maquinas e 
equipamentos. 

 O sistema controle é a designação genérica que se dá ao 
conjunto de atividades que visa assegurar que programações sejam 
cumpridas, que padrões sejam obedecidos, que os recursos estejam 
sendo usados de forma eficaz e que a qualidade desejada seja obtida. 
O sistema de controle, pois promove a monitoração dos três 
elementos do sistema de produção. (MOREIRA, 2008, p. 8). 

 

Segundo Gaither; Fraizier (2001, p.14) a Figura 12 mostra o modelo de 

sistema de produção com suas descrições abaixo. 

Um sistema de produção recebe insumos na forma de material, 
pessoal, capital, serviços públicos e informação. Esses insumos são 
modificados num subsistema de transformação para os produtos e 
serviços desejados, denominados produtos. Uma parcela do produto 
é monitorada num subsistema de controle para determinar se é 
aceitável um termo de quantidade, custo e qualidade. Se o produto for 
aceitável, nenhuma mudança será necessária no sistema; caso 
contrário, será necessário um ação corretiva por parte da 
administração. O subsistema de controle assegura o desempenho do 
sistema ao fornecer feedback aos gerentes para que possam tomar 
ações corretivas. (GAITHER; FRAIZER, 2001, p. 14). 



32 

Figura 12 – Modelo de Sistema de Produção 

 
Fonte: Gaither; Frazier (2001, p. 15) 
 

A Figura 12 apresenta dois tipos de saídas do sistema de produção, um 

que trata sobre o gerenciamento do sistema produtivo, sendo os produtos diretos, e o 

outro que não é considerado um sistema, que são as gerações de impostos, 

economia, a remuneração e os salários dos colaboradores. 

 

2.6.1 Classificação do sistema produtivo 

 

Segundo Silva; Venanzi (2013, p. 11), os sistemas produtivos são 

classificados segundo o seu grau de padronização dos produtos, pelo tipo de 

operações que sofrem os produtos e pela sua natureza. Ainda de acordo com Silva; 

Venanzi (2013, p.12), os sistemas são classificados pelo grau de padronização dos 

produtos, subdividindo-se em produtos padronizados e produtos sob medida. 

Silva; Venanzi (2013, p. 12-13) diz que produtos padronizados são bens ou 

serviços apresentando um alto grau de uniformidade, são feitos em grande escalas, e 

os clientes esperam encontra-los em estoque quando necessitarem. Os produtos sob 
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medida não produzem para estoque e os lotes, normalmente são unitário, pois é 

esperado a manifestação dos clientes para definir o que será produzido. 

De acordo com Silva; Vananzi (2013, p. 12-13) [...] tipos de operações 

estão classificados como, processo contínuos onde envolvem a produção de bens e 

serviços que não podem ser identificados individualmente e os processos discretos 

onde envolvem a produção de bens ou serviços que podem ser isolados, em lotes ou 

unidades, diferenciando-se uns dos outros. 

Segundo Tubino (1997, p. 28) “[...] essa classificação está associada ao 

grau de padronização dos produtos e ao volume de produção demandada. ” 

De acordo com Tubino (1997, p. 29), a relação da natureza do sistema 

produtivo pode ser classificada como os geradores de bens ou serviços. E afirma que: 

Quando o produto fabricado é algo tangível, como um carro, uma 
geladeira, ou uma bola, podendo ser tocado e visto, diz-se que o 
sistema de produção é uma manufatura de bens. Por outro lado, 
quando o produto gerado ´intangível, podendo ser sentido, como uma 
consulta medica, um filme ou transporte de pessoas, diz-se que o 
sistema de produção é um prestador de serviços. (TUBINO, 1997, p. 
29). 

 

2.6.2 Administração da produção e operações. 

 

Segundo Moreira (2008, p. 1), a administração da produção e operações 

são responsáveis pelo estudo dos conceitos de técnicos e técnicas utilizadas no 

auxílio para a tomada de decisão na parte produtiva, tanto para empresa industrial 

que fabrica produtos físicos como para empresas de serviços. 

E na mesma linha de raciocínio, Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 3) diz 

que a administração da produção trata da maneira pela qual as organizações 

produzem bens ou serviços e sua função é organizar com responsabilidade essas 

atividades. 

 

2.7 Sistema MRP 

  

O Material Requirement Planning – Planejamento das Necessidades dos 

Materiais (MRP) realiza cálculos por meio de inventários em função do planejamento 

da produção. Um dos pontos mais importantes é o tempo de resposta. Pois informa o 

que produzir e programar e as suas quantidades necessárias para atingir a meta 

esperada. 
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Segundo Corrêa; et al (2009, p. 106), o MRP é uma logico de cálculo de 

necessidade material bastante simples, que calcula e converte a previsão de demanda 

em relação a programação de necessidades dos seus clientes. 

Segundo Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 472) as principais 

características do MRP são: 

 O MRP é geralmente usado como um sistema empurrado. O 
estoque ée empurrado ao longo de cada processo, em resposta a 
planos detalhados no tempo, calculados para cada item. 

 MRP utiliza ordens de produção derivadas do programa-mestre 
como unidade de controle. Consequentemente, o atingimento do 
programa é um aspecto chave do controle. 

 Os sistemas MRP normalmente requerem uma organização 
complexa, centralizada e computadorizada, para suportar os sistemas 
de hardware e software necessários. Isso pode fazer com que as 
necessidades do cliente pareçam distantes para os funcionários cujas 
responsabilidades estão dois ou três níveis abaixo na estrutura 
organizacional. 

 MRP é altamente dependente de acurácia dos dados derivados 
das listas de materiais, registros de estoque etc. 

 Os sistemas MRP assumem um ambiente de produção fixo, 
utilizando lead time fixos para calcular quando os materiais devem 
chegar ao próximo centro de trabalho. Entretanto, as condições de 
carga de trabalho e outros fatores fazem com que os lead times sejam 
na realidade bastante variáveis. Os sistemas MRP tem dificuldade de 
lidar com lead times. (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON, 2009, p. 
472). 

 

De acordo com Moreira (2008,p.523):  

“[...] o MRP (material requeriments planning, ou Planejamento das 
Necessidades de Materiais) é uma técnica para converter a previsão 
de demanda de um item de demanda independente em uma 
programação das necessidades das partes componentes do item.” 

 

2.7.1 Conceito usados no MRP 

 

Segundo Corrêa; et al. (2009, p. 106-107), é importante diferenciar os 

conceitos de itens de demanda independente e itens de demanda depende. Sendo 

que: 

 Itens de demanda independente são aqueles cuja demanda não 
depende da demanda de nenhum outro item. Típico exemplo de um 
item de demanda independente é um produto final. Um produto final 
tem sua demanda dependente do mercado consumidor e não da 
demanda de qualquer outro item. 

 Itens de demanda dependente são aqueles cuja demanda 
depende de demanda de algum outro item. A demanda de um 
componente de um produto final, por exemplo, é dependente da 
demanda do produto final. Para a produção de cada unidade de 
produto final, uma quantidade bem definida e conhecida do 
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componente será sempre necessária. (CORRÊA; et al., 2009, p. 106-
107) 
 

A Figura 13 mostra um exemplo de uma curva de demanda simplificada 

entre itens de demanda dependente e independente. Mostra as diferenças entre as 

curvas de demanda entre os itens denominados como pai para aqueles itens 

independente com uma demanda constante. Item filho sendo itens componentes, 

portanto dependem da demanda do item pai, e netos que também são itens 

componentes e, portanto, dependem da demanda do item filho. 

Figura 13 – Curvas de demanda simplificada relacionada entre itens de 
demanda independente e dependente. 

 
Fonte: Corrêa; et al. (2009, p. 108) 

A explicação do gráfico segundo Corrêa; et al. (2009, p.108) diz que: 

D1 simboliza a demanda do item pai, o item pai tem determinado ponto 
de reposição (PR1). Quando sua demanda cai a este nível (momento 
t1), é disparada uma ordem de montagem para o item pai. Como o 
item filho é é necessário para a montagem do item pai, certa 
quantidade de itens filhos é separada neste momento (t1) e, portanto, 
então, constante até o momento t2, quando uma nova ordem de 
montagem do item pai é liberada. No momento t2, então, os níveis de 
estoque do item filho caem mais uma vez, agora a um nível inferior ao 
nível do seu ponto de reposição (PR2). É então disparada uma ordem 
de montagem para o filho, em t2. Esta ordem de montagem para o 
item filho necessita de material do item neto que é separado em t2, 
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fazendo o nível de estoques do item neto baixar. Nota-se então que 
os níveis de estoques dos itens filho e net, ambos de demanda 
dependem, são carregados desnecessariamente o longo de todo o 
processo, já que suas demandas não são constantes, mais eventuais, 
e ocorrem apenas nos momentos em que são disparadas ordens de 
montagens de seus respectivos itens pais. (CORREIA; et al., 2009, p. 
108) 

 

De acordo com Esteves (2007,p.21):  

[...] o princípio do MRP e MRP II é o cálculo das necessidades, uma 
técnica de gestão que permite o cálculo, viabilizado pelo uso do 
computador, das quantidades e dos momentos em que são 
necessários os recursos de manufatura para que se cumpram os 
prazos de entrega de produtos, com um mínimo de formação de 
estoque.      
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3 METODOLOGIA 

 

A metodologia, segundo Ubirajara (2013, p. 46), é a etapa em que o autor 

especifica os meios que serão utilizados para obter os resultados finais, ou seja, os 

objetivos. 

Segundo Santos (2006, p. 35-36), a metodologia é a descrição detalhada e 

rigorosa dos procedimentos documentais de campo ou laboratório utilizados, bem 

como dos recursos humanos e materiais envolvidos, do universo da pesquisa, dos 

critérios para a seleção da amostra, dos instrumentos de coleta, dos métodos de 

tratamento de dados, etc. 

 

3.1 Abordagem Metodológica 

 

Ubirajara (2013, p.44), diz que “O estudo de caso é caracterizado pelo 

estudo profundo e exaustivo de um ou de poucos objetos, de maneira que permita a 

investigação de seu amplo e detalhado conhecimento.” 

A abordagem metodológica é, segundo Ubirajara (2013, p. 125), uma 

caracterização mais ampla em um alto nível de abstração dos fenômenos da natureza 

e da sociedade. 

O trabalho em questão trata-se de um estudo de caso realizado na empresa 

EMPLANOR, pois, o autor se fez presente na empresa durante a realização da 

pesquisa, observando os acontecimentos e os investigados à medida que aconteciam 

o processo produtivo da empresa. 

 

3.2 Caracterização da Pesquisa 

 

De acordo com Ubirajara (2013, p.10), o método aplicado à realização de 

uma pesquisa pode ser classificado de acordo com os objetivos (explanatória, 

explicativa e descritiva), os meios (bibliográfica, documental, de campo e estudo de 

caso), e às abordagens (qualitativa, quantitativa ou qualiquantitativa).  
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A caracterização da pesquisa pode ser dividida, segundo Ubirajara (2013, 

p. 46-47), quanto aos objetivos, quanto ao modelo conceitual e quanto à abordagem 

dos dados. Cada uma dessas divisões está descrita logo a seguir. 

 

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins 

 

Segundo Ubirajara (2013, p. 121) as pesquisas, quanto aos objetivos ou 

fins, podem ser: exploratórias, descritivas e explicativas (ou explanatórias). 

Conforme Gil (2010, p. 28), a pesquisa do tipo exploratória, busca fazer 

com que o pesquisador se familiarize com o problema, tornando mais claro o objeto 

de estudo. 

Conforme Ubirajara (2013, p. 10), as pesquisas realizadas na construção 

do(s) problema(s) podem ser classificadas da seguinte maneira: quanto aos objetivos, 

os meios e às abordagens.  

Quanto aos objetivos ou fins, esta pesquisa se caracteriza como 

explicativa/exploratório, pois identifica fatores que contribuem ou determinam a 

ocorrência de fenômenos, resultado encontrados e analisados, conforme Gil (2005, p. 

46). 

 

3.2.2 Quando ao objeto ou meios 

 

Para Ubirajara (2013, p. 46), as pesquisas se classificam quanto ao modelo 

conceitual como: bibliográficas, documental, de campo, dentre outras. 

A pesquisa bibliográfica é desenvolvida a partir de fontes já existentes, 

como livros, artigos, publicações periódicas, conforme Ubirajara (2013, p. 46). 

Ubirajara (2013, p. 42-43) define a pesquisa de campo como a criação 

de conceitos a partir da observação in loco do autor. Esta observação se classifica 

como: direta – onde o autor registra o que se vê de acordo com a sua própria 

observação – e indireta, quando ocorre por meio de questionamentos a outros 

participantes do processo em análise, conforme Ubirajara (2013, p. 123). 

Quanto ao modelo conceitual, essa pesquisa é caracterizada como 

documental, pois utiliza documentos internos da empresa em questão. 
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3.2.3 Quanto à abordagem dos dados 

 

Ubirajara (2013, p. 43) define como quantitativas, qualitativas, e quanti-

qualitativas a classificação das pesquisas quanto à abordagem dos dados. 

A pesquisa quantitativa possui elementos mensuráveis, perfis estatísticos, 

com ou sem cruzamento das variáveis. Já as qualitativas apresentam uma análise 

mais subjetiva, de percepção e interpretação do problema, conforme Ubirajara (2013, 

p. 123).  

Quanto à abordagem dos dados, esta pesquisa se classifica como 

quantiqualitativa. 

 

3.3 Instrumentos da Pesquisa 

 

De acordo com Ubirajara (2013, p. 124), existem vários meios ou 

instrumentos de coleta de dados que pode ser apresentado como entrevistas, 

questionários, observação pessoal, formulários, entre outros. 

Os instrumentos de pesquisa podem ser classificados como questionários, 

formulários, observação pessoal participante, observação pessoal não-participante, 

entre outros, conforme Lakatos; Marconi (2009, p. 197). 

Lakatos; Marconi (2009, p. 118) define que o questionário é um método 

utilizado para coleta de informações, onde são feitas perguntas ao entrevistado e 

respondidas sem a presença do entrevistador. 

Como instrumento, esta pesquisa teve a observação pessoal, pois o autor 

observou todo o processo em andamento. 

 

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa 

 

A pesquisa foi desenvolvida na empresa Emplanor – Industria e Comercio 

de Plásticos Ltda.  

Ubirajara (2013, p. 125), “[...] universo ou população é um conjunto de 

elementos (empresas, produtos, pessoas, por exemplo) que possuem as 

características que serão objeto de estudo” e a amostra é uma parcela deste universo. 

De acordo com Lakatos;Marconi (2009, p. 165), amostra é o subconjunto 

do universo, ou seja, é uma quantidade específica da população - sendo esta, 
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depende da população existente – que será estudada e os resultados obtidos dessa 

amostra serão projetados para toda a população. 

A amostra selecionada nesta pesquisa é o setor de planejamento e controle 

da produção da empresa estudada.  

 

3.5 Variáveis e Indicadores da Pesquisa 

 

“Entende-se por variável um valor ou uma propriedade (característica, por 

exemplo), que pode ser medida através de diferentes mecanismos operacionais que 

permitem verificar a relação/conexão entre estas características ou fatores. ” (GIL, 

2005 apud UBIRAJARA 2014, p. 130). 

Baseando-se nos objetivos específicos, as variáveis e os indicadores deste 

trabalho estão listadas no Quadro 01, a seguir. 

Quadro 01 - Variáveis e indicadores da pesquisa 

VARIÁVEIS INDICADORES 

Mapeamento de processos Kanban 

Descrição do processo de controle 
de estoque e armazenagem 

Layout 

Verificação da existência de falhas 
Controle de entrada e saída de 
produtos acabados; Inventário 

mensal de matéria-prima 

Análise de soluções propostas Sistema de controle automatizado 

  Fonte: Autor do estudo (2015)  

 

3.6 Plano de Registro e Análise dos Dados 

 

Para análise de dados foi realizada uma descrição de todo o processo 

produtivo. Além disso, foram usados planilhas e gráficos pelo programa Excel, que 

auxiliaram na comparação e interpretação dos dados coletados durante o estudo. 
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4 ANÁLISE DOS RESULTADOS 

 

Nesta etapa, serão apresentadas as atividades realizadas, ferramentas e 

técnicas utilizadas para que se fizesse possível concluir o objetivo geral desta 

pesquisa. Através dessa pesquisa podemos os objetivos proposto. 

 

4.1 Mapeamento do Processo Produtivo da Empresa 

 

O processo produtivo da empresa em questão se dá em quatro etapas, 

sendo elas: envio da programação mensal da produção pelo cliente, verificação da 

disponibilidade de produtos acabados no estoque e verificação da matéria prima 

disponível para a produção e, por fim, o sequenciamento das maquinas injetoras. Os 

detalhamentos de cada uma destas etapas anteriormente citadas estão logo a seguir. 

 

4.1.1 Programação mensal da produção do cliente 

 

O processo se inicia através do envio antecipado do cliente, via e-mail, da 

programação mensal do que será produzido pela empresa. Essa programação é 

inserida em planilha, com as peças a serem produzidas, os dias em que serão 

entregues estas e suas devidas quantidades. 

Como pode ser observado na Figura 14, a planilha enviada pelo cliente 

contém as peças a serem produzidas, suas quantidades totais e suas quantidades 

diárias a serem entregues pela empresa estudada. 

O e-mail que é enviado pelo cliente com a programação é diferente do que 

está sendo mostrado nesta figura, pois, na planilha do cliente, as peças mostradas 

são pelo código de montagem deles. O que este autor fez foi uma alteração, colocando 

o nome das peças a serem produzida e não o código fornecido pelo cliente. 

Outra observação é que a planilha foi compactada para apenas fazer uma 

pequena demonstração do que realmente é necessário para entender o objetivo dessa 

planilha da programação do cliente, mostrando as quantidades necessárias que são 

utilizadas nas datas estabelecidas pelo cliente e, sendo assim o planejamento começa 
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a fazer o sequenciamento das máquinas com as devidas peças a serem produzidas, 

com intervalo de tempo de acordo com a programação do cliente. 

Figura 14 – Envio da programação mensal do cliente 

Fonte: Próprio Autor 

  
4.1.2 Verificar a disponibilidade de produtos acabados no estoque 

 

Essa verificação é realizada para que a empresa possa tomar 

conhecimento das quantidades disponíveis de cada produto em seu estoque, no 

estoque do cliente e, assim, programar as necessidades de peças a serem produzidas 

(ou não), para atender ao pedido. No Quadro 02, é mostrado em detalhes a 

informação supracitada. 

Pode-se observar, no Quadro 02, as quantidades de peças disponíveis no 

estoque da empresa e no estoque do cliente. Essa planilha é consultada quando 

chega o pedido do cliente, para que sejam estipuladas as quantidades de peças a 

serem programadas e produzidas pelas máquinas injetoras. Essas contagens, 

geralmente, são feitas mensalmente, para seguir com as programações mensais. 
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Quadro 02 – Levantamento de peças disponíveis em estoque 

LEVANTAMENTO DAS PEÇAS DISPONIVEIS 

NOME DA PEÇA 
QNT. 
POR 

CAIXA 

QNT. 
POR 

PALET 

Estoque 
interno 

Estoque 
do cliente 

Total 

TAMPA NEW STATION  20 400 0 0 0 

BASE NEW STATION PRETA 16 320 400 352 752 

TAMPA NET WINNER 1800 PRETA 15 180 752 720 1472 

BASE NET WINNER 1800 PRETA  13 156 234 52 286 

TAMPA NET WINNER 1300 PRETA  28 336 0 1344 1344 

BASE NET WINNER 1300 PRET 21 252 1008 735 1743 

REVOLUTION VI FRONTAL  36 720 1404 3564 4968 

REVOLUTION VI TRAZEIRO COM 
TRAVA 24 480 600 1536 2136 

REVOLUTION  VI TRAZEIRO SEM 
TRAVA 24 480 264 672 936 

GABINET STATION 800 LADO 
DIREITO 26 520 1596 0 1596 

GABINET STATION 800 LADO 
ESQUERDO 26 520 1092 0 1092 

TOMADA INCLINADA PARA 
SERGIPEL 

    
0 86000 86000 

GABINETE STATION II 1200 
BIVOLT LADO DIREITO 16 320 320 960 1280 

GABINETE STATION II 1200 
BIVOLT LE GRAVADO  16 320 0 128 128 

GABINET STATION II 1200 
MONOVOLT LADO DIREITO  16 320 912 1888 2800 

GABINET STATION II 1200 
MONOVOLT LADO ESQUERDO  16 320 352 320 672 

GABINET STATION 600 LADO 
DIREITO  25 500 2375 500 2875 

GABINET STATION 600 LADO 
ESQUERDO 25 500 750 0 750 

GABINET TRASEIRO ALFA 2 
BIVOLT  36 720 7452 4320 11772 

GABINET FRONTAL ALFA 2 
BIVOLT 36 720 4212 1332 5544 

GABINET TRASEIRO ALFA 2 
MONOVOLT  36 720 792 3600 4392 

GABINET FRONTAL ALFA 2 
MONOVOLT  36 720 72 4032 4104 

GABINET TRASEIRO ALFA 1   60 1200 1200 6000 7200 

GABINET FRONTAL ALFA 1  42 840 840 6174 7014 
       Fonte: Próprio Autor 

 

4.1.3 Kanban do cliente 

 

A ferramenta Kanban é utilizada pelo cliente para que, diariamente, seu 

estoque seja abastecido à medida que seus produtos forem consumidos na sua linha 
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de produção. São enviados dois e-mails contendo os Kanbans do que precisará ser 

reposto em estoque e o que será produzido durante o dia atual, esta última informação 

disponibilizada pelo cliente é de suma importância para a programação do que será 

produzido pela empresa estudada neste mesmo dia. Outro ponto importante 

relacionado à utilização do sistema Kanban é a identificação, por parte da empresa 

estudada, se houve alguma alteração na programação diária do cliente. 

O Kanban enviado pelo cliente pode ser visualizado na Figura 15 e nele, 

está explicito a necessidade do cliente para aquele dia especifico que foi enviado por 

e – mail.  

Os quadrados que estão pintados de vermelho, significa que o cliente 

necessita desse matéria para reabastecer o seu estoque e os quadrados que estão 

em branco significa que o estoque do cliente está abastecido e não há necessidade 

de reposição no momento. 

Logo que é o kanban é analisado, o planejamento verifica se os produtos 

que foram pedidos tem no estoque da empresa, depois de verificados, é passado para 

o pessoal do faturamento para faturar as peças para serem entregues ao cliente. 

Figura 15 – Kanban enviado pelo cliente. 

 
   Fonte: Sergipel (2015) 

Nas Figuras 16 e 17, estão as imagens reais dos estoques de produtos 

acabados da empresa estudada e do porta pallet com o estoque de produtos 

acabados do cliente. 
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Os estoques de produtos acabados da empresa estudada e estocado de 

maneira horizontal pois ainda não tem os portas – pallet para poder estocar em vertical 

e, assim, ter mais espaço. 

Figura 16 – Estoque de produtos acabados da empresa estudada 

 
 Fonte: Próprio Autor 
 

Os estoque de produtos acabados do cliente é estocado de maneira 

vertical, como mostra na figura abaixo, dando uma melhor visualização para as 

possíveis contagens de cada produto em estoque. 

Figura 17 – Porta pallet com produtos acabados no estoque do cliente 

 
Fonte: Próprio Autor 
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4.1.4 Verificação da matéria-prima disponível para a produção 

 

Após a verificação dos produtos acabados existentes no estoque da 

empresa estudada e no do cliente, faz - se necessário a conferência do estoque de 

matéria-prima existente na empresa. Com base neste levantamento, dá-se início à 

programação de sequenciamento das máquinas para a produção. Este estoque pode 

ser visualizado na Figura 18. 

Figura 18 – Estoque de matéria-prima da empresa 

 
Fonte: Próprio Autor 

 

É possível observar na figura que existem quatro itens de matérias-primas 

no estoque da empresa, são eles: ABS V0, ABS Stand, Master e PP. A maioria dos 

produtos acabados são oriundos do processamento de dois tipos de matéria-prima. 

É nessa etapa do processo, que se encontra um dos principais problemas, 

pois, o levantamento do quantitativo existente de matéria-prima no estoque da 

empresa é realizado de forma manual e registrado em folhas de papel avulsas, dando 

margem para que ocorram falhas tais quais a perda dessas folhas, gerando atrasos 
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no processo produtivo e até mesmo erro na quantidade de matéria-prima a ser 

comprada pela empresa.  

Na Figura 19, está explicito a forma como ocorre o registro do quantitativo 

de matéria-prima, produtos acabados e material para embalagem presente no estoque 

da empresa.  

Com esse registro, é feita a distribuição do sequenciamento de máquinas 

com os respectivos moldes que entrarão em máquina de acordo com as quantidades 

de produtos a serem produzidos. 

O sequenciamento das máquinas são feitas de acordo com o estoque atual 

e a necessidade do cliente, assim é verificado o valor real necessária a ser produzido. 

Figura 19 – Registro P.A. e de matéria-prima em estoque 

 
 Fonte: Empresa Estudada – Emplanor 

 

4.1.5 Sequenciamento de máquinas para atender ao pedido do cliente  

 

O sequenciamento inicia a partir da programação do cliente, conforme foi 

visto na Figura 14, enviado via e-mail, com o que será produzido e suas quantidades. 

Após o recebimento desta programação, o setor de Planejamento e 

Controle da Produção (PCP) elabora seu plano interno de produção diária através do 



48 

sequenciamento das três máquinas injetoras disponíveis. Na Figura 20, pode-se 

observar o sequenciamento da máquina 1. Vale ressaltar que as outras duas 

máquinas têm seus sequenciamentos da mesma forma que está. 

O sequenciamento das máquinas injetoras é feito mensalmente, mas pode 

sofrer alguma alteração devido à alguma mudança na programação da produção do 

cliente, pois nossa programação é de acordo com a necessidade do cliente. 

Figura 20 – Sequenciamento das máquinas para produção diária 

 
      Fonte: Empresa Estudada – Emplanor 
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Como mostrado na Figura 20, o sequenciamento é feito diariamente, 

contendo a Ordem de Produção (OP) de cada peça, a descrição de cada uma e o total 

de horas ocupadas pela máquina injetora para a sua produção. 

Esta programação é de uso exclusivo do PCP, onde são feitas as 

alterações e atualizações, conforme as produções diárias ou qualquer tipo de 

anomalias que possa acontecer no decorrer do processo de injeção. 

A figura 21 se refere também à programação das máquinas injetoras, essa 

programação e colocada toda sexta–feira no moral para ser visualizada pelos 

operados de máquinas que irão trocar o molde ou ter ideia do que será produzido 

quando acabar a OP anterior que está em máquina. 

A Figura 21 mostra o que irá entrar em produção durante a semana com as 

quantidades, ou seja, número da OP e dependendo também será dito a data se caso 

houver alguma urgência ou alteração na programação. 

Figura 21 – Programação das máquinas injetoras. 

 
Fonte: Próprio Autor 

A programação pode sofrer alteração durante a semana, e correndo o 

mesmo será retirado o antigo e colocado um novo e, consequentemente, o 

encarregado da produção será avisado que houve uma alteração e que será dada 
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uma atenção maior. Com essa planilha os trocadores de molde ficam ciente dos 

próximos moldes que entrarão nas máquinas, e caso haja a quebra de um dos moldes, 

eles já sabem o que irá entrar em seguida. 

A OP é emitida para a fabricação de cada peça, contendo a quantidade 

total a ser produzida, a quantidade de matéria-prima a ser utilizada para isto e as datas 

de entrada e saída do molde em cada máquina, vide Figura 22. 

Figura 22 – Ordem de Produção – OP 

 
 Fonte: Empresa Estudada – Emplanor (2015) 
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A geração da OP se dá através do sequenciamento de máquinas, pois, 

nesta etapa, já se sabe o total de peças a serem produzidas e, consequentemente, a 

quantidade de matéria-prima necessária para tal, bem como os dias de entrada e 

saída de cada molde nas máquinas injetoras. 

Nessa OP, é mostrada o código interno e externo do produto, o interno é da 

própria empresa e o código externo é dado pelo cliente, quantidade de caixas e sacos 

que serão utilizadas nas embalagens dos produtos, e também é mostrado quantidade 

nominal de matéria–prima que será utilizada, é nominal pelo fato de que, quando a 

OP é gerada no sistema, tem-se que considerar sacos com 25 kg, para colocar 

números de quantidades arredondadas e, as vezes é um pouco menos do que foi dito. 

O campo abaixo da OP, chamado de acompanhamento de produção, como 

é mostrado na Figura 22, é feito para os operadores anotarem a meta de produção, a 

meta prevista, a data que está sendo produzida e o quanto foi produzido nas máquinas 

injetoras nos seus devidos turnos, sendo, 1°, 2° ou 3° turnos. A intenção desse 

acompanhamento é para saber a produtividade de cada molde em máquina e o quanto 

tempo ela ficou na mesma. 

Ainda de acordo com a geração da OP, é gerado também uma OP para 

matéria–prima, chamada de EMPENHO, esse documento tem a intenção de identificar 

o quanto foi empenhado ou preparado de matéria-prima para ser colocado na máquina 

injetora. O documento tem a mesma finalidade da OP inicial, que é gerada por uma 

ordem de produção, devido o sequenciamento de máquina, a única diferença, é que, 

nesse documento, apenas será mostrado o quanto foi consumido de matéria-prima.  

Este documento além de mostrar o quanto foi empenhado ou preparado, 

também mostra a data, o código do material e o lote, que é controlado, conforme o 

cadastramento do mesmo. 

Quando ocorre a suspensão do molde para a entrada de outro, a OP de 

empenho é cortada, a matéria–prima empenhada é retirada ou não, dependendo do 

que irá entrar em máquina, pois se a outra peça que irá entrar na máquina injetora 

usar a mesma matéria-prima empenhada, não será retirado, e o que pode ocorrer é 

apenas o empenha do complemento do mesmo. E quando a OP é cortada e retorna 

para máquina, apenas será empenhado o complemento da OP. 

A Figura 23 abaixo mostra a OP de matéria-prima a ser empenhada com 

os detalhes do que foi explicado anteriormente.  
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Figura 23 – Ordem de produção / Movimentação de matéria-prima. 

 
 Fonte: Empresa Estudada – Emplanor (2015) 

A Figura 23 tem objetivo de monitorar o que foi empenhado e colocado na 

máquina injetora, quando a OP é gerado e entregue ao operador do moinho que faz 

o empenho diário ou semanal das matérias-primas, ele anota a matéria - prima que 
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foi utilizada a quantidade de cada uma delas. Ao empenhar ele devolve para o PCP, 

que é repassado para o gerente e ele alimenta uma planilha de controle individual 

para saber o que cada máquina está consumindo no real. Com esse empenho, o 

gerente transfere as informações para o cliente informando a data que o material foi 

empenhado, a quantidade total a ser produzida e o número do lote. Pois com essas 

informações, eles conseguem rastrear algum item caso ocorra algum problema na 

peça. 

  

4.1.6 Acompanhamento da produtividade  

 

Diariamente, é feito um relatório do que foi produzido pelas máquinas do 

dia anterior chamado de Índice Operacional Geral Emplanor (IOGE), que tem a 

finalidade de verificar a quantidade produzida por turno, mostra a quantidade de peças 

por operador, se houve alguma anomalia, como por exemplo, manutenção, regulagem 

de processo, mancha de protético e entre outros motivos; também demostra a 

produtividade por turno e a produtividade geral. 

Esse acompanhamento é de suma importância, pois consegue-se rastrear 

as peças produzidas, reprovadas e refugadas de acordo com a quantidade total 

produzida de acordo com os produtos acabadas que irão para o estoque. 

A Figura 24 demonstra a planilha de acompanhamento da produtividade e 

eficiência. Explica exatamente o que foi definido acima. A alimentação da planilha é 

feita pelo PCP, onde será informado o molde que esta em maquina, meta horária, 

meta prevista, produção real a eficiencia por turno e a eficiência geral, nome do 

operador que estava em máquina, código da peça e a OP. 

Abaixo da planilha onde estão identificados 1°, 2° e 3° turnos, são 

referentes às 3 máquinas programadas no dia e a eficiencia geral de cada turno por 

máquina.  E onde esta identificado a IOGE em roxo, esta calculando a  eficiência geral 

das 3 máquinas e os 2 turnos, diferente do que esta calculando o turno por máquina.  

A Figura 24 mostra com mais detalhes sobre as descrições dos problemas 

que ocorreu na produção em cada turno, máquina, data e a quantidade de horas de 

cada ocorrência, que afeta diretamente na produtividade de cada máquina. Nela, 

também é mostrada o gráfico da sazonalidade diária geral de acordo com as 3 

máquinas. 

 



54 

Figura 24 – IOGE 

Fonte: Empresa Estudada  

O set-up é somado a quantidade de horas que foi relaizado as trocas, 

regulagem de setup, limpezas do cilindro ou qualquer outra ocorrencia que estaja 

relacionada com a troca de molde. 

A Figura 25, chamada de Índice Mensal de Produção, mostra as 

ocorrências do que aconteceu no dia anterior, em relação à produtividade, eficiência, 

motivor por ter uma produtividade baixa ou eficiência baixa e suas descrições. 
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Figura 25 – Índice Mensal de Produção 

 
Fonte: Empresa Estudada – Emplanor (2015) 
 

As Figuras 24 e 25, são duas planilhas interligadas e alimentadas através 

das fichas de produção de cada máquina, que vão anexadas atrás das OP’s, mostrada 

na Figura 23. 

Essas fichas de produção são preenchidas pelas quantidades de caixas de 

acordo com cada produto, pois cada produto tem sua quantidade por caixa, e nessa 

ficha também mostra o ciclo que se está produzindo, data, turno, nome de cada 

operador em máquina; mostra as ocorrências denominadas como legenda de 

produção onde são preenchidas por código, pois cada ocorrência tem seu código, 

para assim facilitar na hora do preenchimento da produtividade de cada máquina. 
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A Figura 26 e 27 mostraram com mais detalhes a ficha de produção 

também chamado de Apontamento de Produção. 

As Figuras 26 e 27, chamadas de Apontamento de Produção, mostram com 

detalhes as informações que são tiradas de cada uma delas e, assim facilitando a 

visualização da produtividade e eficiência de cada uma das máquinas de acordo com 

cada produto produzidos por elas. 

Figura 26 – Ficha de Apontamento de Produção. 

 
Fonte: Empresa Estudada – Emplanor 

 

A Figura 27 mostra os códigos de cada uma das ocorrências que pode 

acontecer em um dia de produção, facilitando o preenchimento da planilha da IOGE 

como é demonstrado na Figura 24 e 25. De acordo com os novas ocorrência que 

possam acontecer e que não estejam com os seus códigos definidos, o PCP analisa 

a frequência dessa ocorrência e finaliza incluindo um código para mesma, atualizando 

a ficha de apontamento da produção. 
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As ocorrências citadas irão ajudar a entender o porquê a produtividade foi 

baixa e se houve algum erro na marcação da produção de cada máquina injetora a 

ser verificada. 

Figura 27 - Ficha de Apontamento de Produção 2. 

 
Fonte: Empresa Estudada – Emplanor 
 

4.1.7 Controle de qualidade – (CQ) 

 

O Controle de Qualidade (CQ) é de suma importância para o 

acompanhamento do que se está produzindo em máquina, inspecionando e 

separando peças boas e ruins ou reprovadas para refugo, peças que não tem como 

serem retrabalhadas ou limpadas. 

Diariamente, o Controle de Qualidade entrega um relatório sobre as 

quantias de peças aprovadas, reprovadas para retrabalho ou reprovadas para refugo, 

e de acordo com esse relatório é preenchido uma outra planilha pelo CQ detalhando 

cada uma das ocorrências, data, hora, nome do produto, motivo, operador, máquina 

e a OP. A planilha alimentada, atualizada e passada para o PCP analisar e filtrar as 

informações necessárias e cabíveis para cada produto. 
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Também é feita uma inspeção das peças na própria máquina injetora, pois 

se houver algum tipo de problemas ou reprovação das peças que estão saindo da 

máquina, o CQ já informa ao operador ou responsável pelo turno do que está se 

passando e qual o defeito da peça, e a partir daí inicia-se o procedimento de reparo 

na máquina injetora, podendo ser a regulagem, o ciclo ou outros processos.  

A planilha do CQ é vista diariamente pelo PCP, onde serão filtradas todas 

as informações para rastreamento dos produtos acabados. Esse rastreamento é de 

acordo com a ficha de produção mostrada nas Figuras 26 e 27, pois de acordo com a 

produção a ser apontada do dia anterior, tem que ser igual ao real estocado, e se não 

estiver no estoque, será verificado as informações da planilha do CQ. 

Esse controle serve para também se saber o quanto de matéria-prima está 

perdendo por causa das peças reprovadas e refugadas. 

A Figura 28 mostra com mais detalhes o que foi dito acima sobre o controle 

do CQ. Mostra a planilha do controle de qualidade, nela, contém o código e nome da 

peça, quantidade produzida e quantidade produzida e liberada, a produção diária do 

que foi produzido em máquina de acordo com a ficha de acompanhamento de 

produção mostrado nas Figuras 26 e 27, data de entrada e saída do retrabalho, 

quantidade de peças para retrabalhar e quantidade das peças que estão no retrabalho 

e que foram aprovadas e destinadas para o estoque dos produtos acabados e, pôr 

fim, a quantidade de peças que foram refugadas.  

Explicando a Figura 28, a quantidade produzida é de acordo com o total 

que foi produzido durante a semana. Essa quantidade é retirada da ficha de produção 

como foi explicada acima, a quantidade produzida liberada se dá pela subtração da 

quantidade produzida, mais a quantidade de peças para retrabalho, mais a quantidade 

que foi aprovada e, consequentemente, o restante que ficou faltando para completar 

a OP de produção total, que irá para refugo. O campo de observação é deixado para 

ser colocado em pauta algo que pode ser útil para informação de cada peça. 

As informações colhidas na planilha da qualidade servem para o 

rastreamento dos produtos que não foram para o estoque dos produtos acabados, 

que mais adiante irá ajudar no controle do consumo da matéria–prima utilizada por 

máquina e suas quantidades refugadas. 

Os produtos acabados que não foram para o estoque, certamente irão para 

o setor de retrabalho ou para o refugo, pois quando é feita a conferencia das peças 

de acordo com o que está no relatório passado pelo CQ, o PCP analisa e verifica se 
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houve alguma divergência nas informações ou se teve algum erro de marcação que é 

comum acontecer, e desta forma, passar as informações para os responsáveis do 

setor de qualidade. 

Figura 28 – Relatório do CQ – Controle de Qualidade. 

 
 Fonte: Próprio Autor. 

 
4.2 Descrever o Processo de Controle de Estoque e Armazenagem. 

 

Na Figura 29, observa-se o layout do estoque dos produtos acabados e os 

limites de cada um deles. Mostra o layout dos estoques acabados, sendo 

armazenados cada um na sua rua, conforme as identificações por código interno ou 

externo, facilitando a visualização na hora da contagem.  

Os espaços em azul, verde e amarelo têm suas identificações, sendo na 

rua azul são armazenadas as peças que foram produzidas a mais do que o limite de 

produto por rua, as cores verdes são armazenados os produtos reprovados pela 

qualidade, e, ali serão analisadas e inspecionadas 100%, e será verificado o destino 
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do produto, que serão retrabalhadas ou então irão para refugo. A cor amarela são as 

peças que saem das máquinas injetoras e que ainda passarão pela inspeção da 

qualidade, onde se dará o destino das peças. 

A figura 29 mostra o layout dos estoques acabados, sendo armazenados 

cada um na sua rua, conforme as identificações por código interno ou externo.  

Os espaços em azul, verde e amarelo tem suas identificações, sendo: na 

rua azul são armazenadas as peças que foram produzidas a mais do que o limite de 

produto por rua, as cores verdes são armazenados os produtos reprovados pela 

qualidade, e, ali serão analisadas e inspecionadas 100%, e será verificado o destino 

do produto, se irão retrabalhar ou então irão para refugo e a cor amarela são as peças 

que saem das maquinas injetoras e que ainda passarão pela inspeção da qualidade, 

onde se dará o destino das peças. 

Figura 29 – Layout dos estoques e produtos acabados. 

 
Fonte: Próprio Autor 
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A Figura 30, ilustra o layout e armazenagem dos moldes que entrarão em 

maquina conforme a programação das maquinas injetoras que foi explicado 

anteriormente na Figura 21.  

De acordo com a programação das máquinas injetoras, os operadores e 

trocadores de maquinas olham diariamente a programação das máquinas injetoras 

para ver se houve alguma alteração ou se terá alguma troca para o dia atual ou então 

para o dia posterior, pois a programação pode ser mudada se ocorrer algum imprevisto 

decorrente da quebra do molde ou por alguma alteração da programação da produção 

do cliente. 

Ao se verificar a programação das máquinas o operador ou trocador separa 

o molde que irá entrar em máquina e, assim, prepara-lo.  

Figura 30 – layout e armazenagem dos moldes. 

 
Fonte: Próprio Autor 

O molde é preparado próximo a máquina, conforme é mostrado na figura 

31 logo abaixo, que irá entrar e é verificado a colocação dos anéis de centragem, 

verificar a câmara quente, preparar as mangueiras que serão, colocadas, além das 
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que já estão na máquina, dependendo do molde que esteja na mesma e se é utilizada 

as mesmas ligações, verifica-se o circuito de verificação do molde e, 

consequentemente, são separadas as ferramentas que serão utilizadas para 

realização da troca. 

Essa separação é feita antes dá OP ou molde que está na máquina acabar, 

geralmente é feito isso, quando faltam 70 a 80 peças, dando tempo suficiente para 

preparação e, com isso, diminui o tempo para a preparação o molde antes da troca e 

consequentemente o tempo de setup. 

A Figura 31 mostra como estão posicionadas as maquinas injetoras, são 3 

maquinas separado em sequência, 1 a 3 da direita para a esquerda, a 1° Maquina é 

do fabricante Sandreto modelo Lógica, a 2° fabricante Haitian modelo Saturno e a 3° 

Fabricante Rome do modelo Primax. 

Figura 31 – Layout das Maquinas injetoras. 

 
Fonte: Próprio Autor 

Cada máquina é ligada a um grupo de moldes pois nem todos os moldes 

trabalham em todas as maquinas, então são separadas em grupos. E esses grupos 

são mostrados no Apêndice A, detalhando o grupo de cada uma delas e as suas 

especificações separadas por molde. 



63 

Cada máquina tem suas especificações sendo elas: máquina 1 com 190 

toneladas de força de fechamento e capacidade de injeção de 900g de ABS, máquina 

2 com 280 toneladas de força de fechamento e capacidade de injeção de 1000g de 

ABS e a máquina 3 com a tonelada de força de fechamento e capacidade de injeção 

de 1100g de ABS. 

 

4.3 Verificar a existência de possíveis falhas no processo produtivo e do 
controle de estoque e armazenagem.  

 

De acordo com o que foi analisado e estudado no sistema produtivo da 

empresa e no Controle de estoque de matéria-prima, percebeu uma falha no controle 

do mesmo, tanto pela falta de organização das informações recolhidas sobre todo o 

processo da cadeia de suprimentos e as suas necessidades reais e quanto pelo mau 

planejamento na compra da quantidade real e necessária para a produção das peças 

no mês atual ou seguinte. 

De acordo com o que foi mostrado, o documento anotado na folha avulso, 

com toda matéria-prima necessária para atender a demanda do mês seguinte e até 

quanto a quantidade comprada de matéria-prima irá suprir a necessidade do que se 

espera ser produzido, sendo essa analise muito importante para que não haja falta do 

mesmo para realização da produção das peças que irão atender o cliente. 

Uma vez que se tenha essa comunicação com o cliente, haverá uma 

reciprocidade nas informações no que diz respeito as programações e suas possíveis 

alterações por vários motivos de ambos.  

Outra falha que não deixe de ser muito importante, é o fato de não ter uma 

boa comunicação feedback com o cliente, no que se refere a possíveis mudanças nas 

programações das linhas de produções do mesmo. Não havendo essa comunicação 

diária em intervalos de dias combinado, haverá uma complicação maior na parte da 

programação do sequenciamento das máquinas, uma vez que as programações já 

estão feitas para o mês todo, havendo algumas alterações, conforme algumas 

situações esporádicas, tipos de ocorrência de alguma parada para mecânica, elétrica, 

e outras paradas não programadas. 

Uma outra identificação de falhas está relacionada à produção das peças 

em máquina e as saídas das mesmas. Não há uma planilha relacionada a quantidade 

que foi produzida e a venda dos produtos, sendo assim não tem um acompanhamento 
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do que sai e, principalmente, do que está em estoque e o que é necessário produzir, 

conforme a programação do cliente no mês atual ou no mês posterior. 

As análises dessas falhas foram muito importantes para dar-se início ao a 

um estudo para melhorar o sistema de controle produtivo e controle da matéria-prima, 

e também o controle dos estoques dos produtos acabadas, que está diretamente 

ligado com toda a necessidade da cadeia de suprimentos da empresa. 

As falhas foram analisadas dia a dia pelos acompanhamentos diários dos 

responsáveis pelo PCP e encarregado da produção das maquinas injetoras e análise 

das produtividades da mesma. 

A partir daí, foi dado início a todo processo de recolhimento de informações, 

análises, acompanhamento de processo, verificação de todos os matéria-prima da 

cadeia de suprimento e, sendo assim, começou a elaboração do sistema de controle. 

De acordo com o que foi analisado sobre a deficiência da empresa em não 

ter o controle da matéria-prima, conforme foi mostrado anteriormente. Iniciou a criação 

de uma planilha de controle para minimizar esse erro e assim pode ter uma 

visualização melhor do que está sendo consumido e o que de fato precisa comprar e 

quando comprar.  

 

4.3.1 Árvore do produto. 

 

O Apêndice A mostrará o início da elaboração do sistema de planilha de 

controle de estoque de matéria-prima, denominada como árvore do produto.  

O Apêndice A se inicia as planilhas, sendo feito a árvore do produto. Essa 

planilha, informa tudo sobre o produto a ser estudado, código interno e externo, nome, 

ciclo, cavidade, peso das peças, quantidade por caixa e pallet, matéria-prima e outros. 

A intenção da criação da árvore é apenas para conhecer melhor o produto e suas 

especificações. 

Isso será tomado como base para quase todo o projeto da aplicação da 

planilha de controle. Uma vez que feita essa planilha terá uma melhor visualização 

para distribuição dos moldes em máquina e, consequentemente, o sequenciamento 

da mesma que foi explicado na Figura 20. 

Essa planilha serve mais para especificação de cada produto e conhecer 

mais cada um deles, a árvore como é chamada, nada mais é que o produto em si e 
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mostrar o quanto tempo leva para ser produzido, qual matéria-prima, em qual maquina 

o molde ira, o peça da peça para saber a quantidade de matéria-prima utilizada. 

Todas as outras planilhas que serão feitas, terão como base a principal 

planilha que é a árvore do produto, quase todas as outras estão fincadas com essa 

planilha, ou por fórmula para incensar as informações ou como base para análise de 

cálculo. 

 

4.3.2 Programação de sequenciamento de máquina 

 

O Apêndice B é o total que será produzido de cada peça, de acordo com o 

sequenciamento de máquina que foi explicado, anteriormente, na Figura 20. Quando 

o sequenciamento de máquina for finalizada, será preenchido a planilha do Apêndice 

B, com os valores correspondente ao que será produzido durante o mês para cumprir 

as necessidades dos clientes. Se houver alguma alteração no pedido, tanto para mais 

quanto para menos, descontado no total, diminuindo ou aumentando a produção. 

Ainda sobre o Apêndice B, essa planilha servirá para alimentar 

automaticamente a planilha do Apêndice G (controle de matéria-prima e as 

quantidades necessárias para produção), que será detalhada mais adiante. 

 

4.3.3 Relatório de produção das máquinas injetoras  

 

O Apêndice C corresponde ao Relatório de Produção das Máquinas, 

detalhando as quantidades total de cada peça produzida no mês correspondente. O 

relatório é retirado do sistema toda sexta-feira do mês e alimentado na planilha do 

Apêndice C com a quantidade produzida de cada peça, e a soma de cada produção, 

gera um total que servira, para alimentar a planilha de controle de estoque de entrada 

e saídas de produtos, como será mostrado no Apêndice I.  

Esse Apêndice C também servirá para alimentar a planilha do Apêndice G 

fornecendo a mesma informação do total produzido e, consequentemente, o consumo 

de matéria–prima com a quantidade produzida, facilitando a visualização da produção 

mensal de cada peça. 

Essa análise é de suma importância na hora da verificação do total produzido 

em cada máquina injetora. 
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4.3.4 Relatório de peças produzidas. 

 

No Apêndice D, (peças produzidas durante o ano e 2015), é mostrado para 

se ter uma base das quantidades produzidas em cada mês do ano 2015 através do 

gráfico. Esse gráfico foi feito para se ter uma melhor visualização das quantidades 

produzidas de cada peça por mês durante o ano de 2015. 

Isso serve para se ter futuras previsões de demandas para atender o cliente, 

e para ter um melhor planejamento das peças que serão produzidas de acordo com o 

mês, com a alta e a baixa de produtos vendidos pelo cliente, melhorando assim a 

visão para o PCP. O gráfico do Apêndice D, também mostra a sazonalidade de cada 

produto produzido de acordo com o mês. 

A barra de rolagem que fica do lado direito do gráfico do Apêndice D, serve 

para escolher a peça que você quer verificar a quantidade produzida durante o ano, o 

gráfico é separado por peça e, mostrando as diferentes quantidades produzidas a 

cada mês, com a intenção de melhorar a visualização do mesmo. 

 

4.3.5 Relatório de vendas anuais 

 

O Apêndice E tem a mesma lógica do Apêndice D como foi explicado 

acima, ele tem a finalidade de mostra tudo que foi vendido no ano, a cada mês. Esse 

gráfico também é separado por peça produzida a cada mês, facilitando assim a 

visualização do gráfico e para ter um melhor entendimento do mesmo. Comparando 

o que foi produzido e o que foi vendido, tem-se claramente o que foi produzido a mais 

do que o necessário. Esta análise pode ocorrer pelo fato de alguma alteração na 

programação do cliente tanto para mais quanto para menos. 

Muitas vezes, o cliente passa uma programação com a quantidade de peça 

necessária para suprir a meta do mês e, às vezes, ocorre de ter uma alteração com 

outros valores que foi previsto, e o PCP imediatamente faz as mudanças cabíveis e 

necessárias de acordo com a alteração e acaba produzindo um pouco a mais, pelo 

fato que o molde não pode entrar apenas para suprir a necessidade do cliente com 

uma quantidade determinado pelo mesmo.  

Pois, como foi explicado na Figura 22, é necessário gerar uma OP para a 

produção da peça e que nela mostrar a quantidade a ser produzida, mas o que leva 

em consideração é o tempo de setup, o lide time de cada produto e todo o processo 
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para produção da peça. Então, não será viável o molde entrar em máquina para 

produzir uma quantidade pequena, pois perdera a produtividade da mesma.  

Então, de acordo com o que foi pedido pelo cliente, é produzido um mínimo 

de peças para não perder a produtividade da máquina injetora. Uma vez ou outra 

quando surgi um imprevisto com alguma urgência, e a máquina está com algum 

pedido de peça critica o molde entra para produzir apenas o que será vendido para o 

cliente e sai para entrar o molde anterior e continuar até completar a OP ou se for o 

caso acrescentar mais uma OP.   

 

4.3.6 Inventário mensal dos produtos acabados 

 

O Apêndice F, (inventário mensal ou inventário feito todo fim do mês), 

mostra as peças disponíveis para cumprir as metas do mês seguinte. Este inventario 

é feito todo fim de mês, que será utilizado no mês que irá iniciar. É feito um 

levantamento de todas as peças disponíveis em estoque de produto acabado e 

produto para retrabalho. Depois da contagem, a planilha é alimentada com as devidas 

quantidades de cada peça, e assim começa a distribuição do sequenciamento das 

maquinas depois da programação do cliente. 

O Apêndice F, servirá também para alimentar tanto a planilha do Apêndice 

G e Apêndice I que serão explicadas mais adiante. A planilha do inventario mensal 

será o estoque inicial da planilha do Apêndice G e I, servindo como referência para o 

cálculo de cada uma delas, de acordo com as necessidades da mesma. 

 

4.3.7 Controle mensal de matéria-prima e as quantidades necessarias para 
produção 

 

O Apêndice G, controle de matéria-prima e as quantidades necessárias para 

produção e, por fim, a planilha mais importante de todas as outras já feitas, porque ela 

é o objetivo desse trabalho denominado como Elaboração e criação do sistema de 

controle de estoque de matéria-prima através de planilhas. A planilha é toda 

automática, sendo fincadas com quase todas as planilhas explicadas anteriormente. 

O Apêndice G mostra todo o funcionamento do que foi esperado para essa planilha 

e será explicada em detalhes. 

Todas as outras planilhas já são separadas pelo código interno e externo, e 

o nome de cada uma delas. E quase todas elas estão na mesa ordem para facilitar as 
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fórmulas necessárias para realização dos cálculos, a única que não segue a mesma 

ordem é a planilha do Apêndice F, o inventário mensal, pois já fui utilizada a planilha 

já existente na empresa. 

O peso da peça como é informado na planilha, corresponde ao mesmo que 

está na árvore do produto do Apêndice A, onde é feita uma fórmula para puxar o peso 

que está mostrando na árvore. 

O estoque de segurança, como é mostrado na coluna F, pintado de amarelo 

mostarda, obedece o que já foi explicado anteriormente sobre a produção mínima as 

ser produzida em cada máquina de acordo com o que foi pedido pelo cliente, pois o 

molde não entra na máquina para fabricar apenas as quantidades das peças pedida 

pelo cliente e sim a quantidade necessária para atender o cliente e reabastecer o 

estoque dos produtos acabados. Então, ele serve também como base para o 

sequenciamento da produção real, que será explicada mais adiante. 

O pedido do cliente, mostrado na coluna g, corresponde a programação da 

produção do cliente, com as quantidades necessárias de cada peça que serão 

utilizadas no mês.  

O inventário, mostrado na coluna H, é fincado com o inventario mensal 

durante o mês correspondente, por exemplo: o mês de maio é fincado com o mês de 

maio do inventário, o mês de abril é fincado com o mês de abril do inventário, e assim 

por diante. 

A programação na máquina, mostrado na coluna I, é calculado através da 

subtração do pedido do cliente menos o inventario que é a quantidade de peças 

disponíveis no estoque mais o estoque de segurança. Esse cálculo é para mostrar o 

quanto será necessário produzido para suprir a demandado do cliente de acordo com 

o que se tem disponível em estoque. Apenas serve para se basear na quantidade 

mínima que serão produzidas de cada peça. 

A programação real, mostrada na coluna J, é o que realmente será produzido 

de acordo com o mínimo, para não se perder na produtividade de cada molde em 

máquina. Como já foi explicado anteriormente, que o molde só entrar em máquina 

para produzir apenas o que foi pedido para o cliente, se o molde que já estiver na 

máquina for crítico, e que o cliente está precisando urgentemente dessa peça, caso 

contrário é feita uma quantidade necessária para suprir as necessidades de ambos, o 

cliente e o estoque interno da empresa. 
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A quantidade de matéria-prima para produção, mostrada na coluna K, 

pintada de verde, será apenas o peso de cada pesa vezes a programação real de 

cada peça. Com isso, dará a quantidade necessária de matéria-prima para ser 

produzida essa quantidade de peça, essa valor é dado em quilograma. 

A partir daí terá uma base da quantidade necessária de matéria-prima que 

irá ser utilizada no mês. 

A produção em máquina, como é mostrado na coluna l, refere-se ao que está 

sendo produzido na máquina no dia atual. Ela é fincada com a planilha de peças 

produzidas, como foi explicado anteriormente, o relatório é feito toda sexta-feira, e a 

planilha é alimentada com as devidas quantidades produzidas. A mesma é apenas 

fincado com o total do que foi produzido, de acordo com que vai sendo alimentado na 

planilha de peças produzidas, a planilha que está fincada é alimentada 

automaticamente, com as quantidades totais de cada peça. 

E, por fim, o consumo de matéria-prima para produção, mostrada na coluna 

m, é o resumo de tudo que foi consumido durante o mês em estudo. Cada vez que a 

planilha de produção real é alimentada automaticamente, ela subtrai pela quantidade 

disponível de matéria-prima em estoque, mostrando assim a quantidade disponível de 

acordo com o que já foi consumido. 

O resumo da fórmula usada, será a quantidade de matéria-prima disponível, 

que é dada na planilha de inventario de matéria–prima que será mostrada e explicada 

mais adiante, menos a multiplicação e soma de cada peso da pesa com a quantidade 

produzida como é mostrada na coluna L, é com isso dará o resultado, mostrando a 

quantidade disponível de matéria-prima para as próximas produções. 

 

4.3.8 Inventário de materia-prima mensal 

 

O Apêndice H, como já foi citado anteriormente, inventário de matéria-prima, 

mostra a quantidade disponível de cada matéria-prima em estoque, todo final de mês, 

é feito a contagem de cada matéria-prima no estoque que, consequentemente, será 

alimentado nessa planilha. Em outras vezes, a contagem é feita antes do dia que se 

efetuara a compra de mais matéria-prima para o mês seguinte, mas essa data é 

passada para o PCP, através do gerente de comprar, que partir daí repassara as 

quantidades de cada matéria-prima para o mesmo. 
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No mesmo Apêndice H, é mostrado a compra de matéria-prima com as 

quantidades que serão compradas de cada uma delas, e também mostra o total de 

matéria-prima disponível em estoque. A linha onde se encontra os valores que foram 

comprados, é passado para o PCP através do gerente de compras, que a partir daí o 

PCP alimenta com as quantidades de cada matéria-prima comprada. 

A linha onde é informada o total de matéria-prima disponível, refere-se a 

soma da matéria-prima disponível com o total que foi comprado. 

O Apêndice G como foi explicado anteriormente, é fincado penas com o total 

de matéria–prima disponível, onde se terá um resultado mais especifico do que ainda 

estará disponível em estoque, de acordo com o que está sendo consumido em 

máquina. 

 

4.3.9 Controle de estoque com as entradas e saidas do produto acabado. 

 

O Apêndice I, é o controle de estoque de entradas e saídas do produto, a 

planilha mostra as quantidades produzidas em máquina e tudo que foi vendido e 

passado para o cliente. 

O estoque inicial, como é mostrado na coluna D, pintado de amarelo, segue 

a mesma lógica do que foi explicado anteriormente, ele é fincado com a planilha de 

inventario mensal de produto acabado, que usa a formula PROCV, já que as peças e 

códigos não estão na mesma ordem que a planilha principal que está aplicando a 

fórmula, e é dado o valor do que está disponível em estoque de produtos acabados 

para começar o mês. 

A coluna E, pintada de verde escuro, mostra o estoque inicial interno, que 

será usada como base para as futuras produções em máquina e as suas 

necessidades.  

A coluna F, chamada de produção em máquina, indica o que está sendo 

produzido durante o mês atual, que é fincada apenas com o total das peças 

produzidas da planilha de peças produzidas. 

A coluna G, chamada de estoque real interno, nada mais é que a soma do 

estoque inicial com o produzido em maquina menos. Este cálculo mostrar o estoque 

real e disponível em estoque dos produtos acabados. 

A coluna J, chamada de vendas e pintada de azul, é a soma de tudo o que 

foi vendido no mês, todo dia essa planilha e alimentada de acordo com o que foi 
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vendido. Esses valores são mostrados no relatório de faturamento das peças vendidas 

no mês, como a planilha é alimentada logo pela manhã pelo PCP, então é apenas 

visto o que foi vendido no dia anterior.  

A coluna K, chamada de necessidade do cliente, que está pintada de cinza 

escuro, é a programação do que será produzido pelo cliente no mês atual. A planilha 

é fincada com a planilha chamada de programação do cliente. A fórmula usada para 

se ter um resultado especifico das quantidades necessárias já que, existem mais de 

dois ou até 3 produtos que são utilizadas as mesmas peças, e que tem programações 

diferentes, usa-se a fórmula SOMASE, a fórmula serve para somar apenas os valores 

correspondente com as peças. 

E a coluna L, chamada de resta no mês, é o resultado da subtração da 

necessidade do cliente menos a quantidade que foi vendida. A intenção de ser 

calculado o restante no mês, é para se saber o quanto falta de peças para serem 

entregues para o cliente, de acordo com o pedido do mesmo. Nessa coluna L, é feito 

uma formatação condicional, com intenção de pintar a célula de vermelho cada vez 

que o valor seja menor do que zero. Os valores que estão negativos e pintado de 

vermelho, corresponde a quantidade que foi vendida a mais do que estava previsto 

pela programação do cliente. 

As quantidades vendidas a mais para o cliente, muitas vezes, é para 

abastecer o estoque ou, até mesmo por alguma alteração na programação deles, que 

irão precisar de algumas peças além do que foi previsto. 

Por isso, muitas vezes prefere-se produzir peças pensando no estoque de 

segurança, para sempre ter o que vender para o cliente, já que a empresa produz de 

acordo com o pedido e o estoque interno. 
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5 CONCLUSÃO 

 

As organizações estão sempre à procura de melhorias em seus processos 

e principalmente seus produtos. Com isso, estes se tornam mais complexos. Um outro 

fator importante que também motiva essa mudança sãs as constantes mudanças que 

o mercado sofre, e para alcançar e acompanhar essas mudanças, as empreses tem 

sempre que está melhorando seu processo, produto, acompanhamento, entrega e 

outros fatores envolvidos na fabricação do produto. 

Diante das informações apresentadas, observa-se que o PCP é uma das 

áreas mais importantes para um bom funcionamento da empresa, e junto com o 

planejamento logístico de compra de matéria–prima, vendas do produto e entrega ao 

cliente, a empresa passara a ter uma melhor margens de contribuição dos seus 

produtos acabados, sendo mais competitivos e trazendo muito mais benefícios 

significativos para a empresa. 

Este trabalho atingiu o seu objetivo geral, pois foi capaz de verificar os 

motivos a qual levou a empresa estudada a melhorar o controle de estoque de 

matéria-prima através das planilhas feitas no programa do Excel e, principalmente a 

quantidade necessária para o cumprimento da demanda estabelecida pelo cliente. 

Com o auxílio das ferramentas certas, foi possível propor soluções de 

controle aos problemas mais significativos, uma vez que o autor elaborou um sistema 

de controle de estoque de matéria–prima para melhorar a visualização do quanto está 

sendo consumido de acordo com a produção. 

As planilhas criadas durante a realização deste trabalho estão sendo 

utilizadas no setor de Planejamento e Controle da Produção – PCP da empresa 

estudada pelo próprio autor, visto que o mesmo é o responsável pelas atividades deste 

setor.  

Quando das melhorias, a utilização do sistema de controle automatizado 

proposto neste trabalho mostrou-se muito eficaz, pois, a partir do momento em que o 

mesmo foi implementado, os quantitativos de estoque de matéria prima estão 

idênticos no sistema e no físico, com isso, o setor de compras recebe exatamente a 

quantidade real e necessária o cumprimento da meta, têm-se um histórico de vendas 

 



73 

e da produção de maneira mais rápida, há a realização de inventários mensais e maior 

confiabilidade na atividade de sequenciamento de máquinas. 
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Apêndice A – Árvore do Produto
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Apêndice B – Programação de Sequenciamento de Máquina.

 



79 
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Apêndice F – Inventário Mensal.

 



83 

Apêndice G – Controle Mensal de Matéria-prima e as Quantidades Necessarias 
para Produção. 
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Apêndice H – Inventário de Materia-prima Mensal 
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Apêndice I – Controle de Estoque com as Entradas e Saidas do Produto  
                             Acabado. 

 


