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Resumo:Esse artigo possui dois objetivos principais. O primeiro é apresentar uma revisdo conceitual
sobre os principais sistemas de administragdo da producdo. Ja o segundo e principal objetivo é investigar
como se deu 0 processo de decisdo gerencial na escolha de um dos sistemas de administracéo da
producéo revisados, dentro do contexto de uma peguena empresa brasileira. Para conduzir a pesquisa,
esse trabalho adotou a revisdo da literatura e 0 estudo de caso, como delineamento metodol6gico. Os
principais resultados da pesguisa permitiram evidenciar dois pontos principais. O primeiro foi a
compreensdo das vantagens, desvantagens e indicagfes de uso dos principais sistemas de administracdo
da producdo as pequenas empresas. O segundo ponto resultou naindicagdo dos motivos que levaram a
empresa a optar pelo sistema OPT em detrimento aos demais sistemas. A discussdo proposta se torna
relevante, na medida em que, as pequenas empresas brasileiras, via de regra, necessitam de ferramentas
mai's robustas para melhorar seus processos de gestéo da producéo.
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1. INTRODUCAO

A cadeia téxtil no Brasil € a segunda maior emmtegada industria da transformacao,
responsavel 16,4% dos empregos e 5,5% do faturamesrca US$ 60,5 bilhdes segundo a
ABIT — Associacéo Brasileira das Industrias Téxtee Confeccdo — para o ano de 2011. O
Brasil tem o quarto maior parque produtivo de cogdie do mundo, com aproximadamente 30
mil empresas. No entanto, o setor vem sofrendo gaseaom as crescentes importacdes
vindas da China, que cresceram 455% entre os &8se22010 segundo pesquisas publicadas
pela ABIT. O momento competitivo atual exige queeagoresas busquem alternativas para
continuarem crescendo no mercado.

Para Rodrigues e Oliveira (2006), investir em feeatas que auxiliem no
gerenciamento dos recursos € condicdo fundameartalgaumento da competitividade num
cenario tdo conturbado como de hoje. Portantogsepte pesquisa tem como tema a gestao
dos recursos produtivos como estratégia competigviaercado.

A empresa em discussdo é uma confeccdo de pequerodedicada a fabricacdo de
roupas intimas femininas e esta localizada na eidadgrejinha/RS, no vale do Paranhana. O
diferencial competitivo da empresa esta na flexihde e na qualidade dos produtos que
manufatura. Razao pela qual o volume de pedidostestido nos ultimos anos. O aumento
do volume de pedidos com prazos menores de erfeegaempresa investir na aquisicao de
novos recursos e na ampliacdo da sua capacidadkitipepp No entanto, a falta do
gerenciamento adequado da capacidade fez surgirsanede efeitos indesejados que tém
comprometido seu atual desempenho operacional.

Portanto, o objetivo desse artigo €, a partir gs@e conceitual dos principais sistemas
de administracdo da producéo, investigar o comdeseo processo de decisdo gerencial na
escolha dos sistemas de producdo no contexto deesmpgJma das principais causas que
levaram a decisdo de escolha do sistema de prodag@a as dificuldades encontradas na
empresa para gerenciar os niveis de demanda edzgbac

A pesquisa é um estudo de caso com abordagem tatiaatie qualitativa. O projeto
esta estruturado da seguinte maneira: a secaoelempa 0 referencial sobre os principais
Sistemas de Administracdo da Producdo; a secaae3empa e justifica a metodologia de
pesquisa adotada; a secdo 4 apresenta a discuss&tudo de caso na empresa de pequeno
porte em questdo e a secdo 5 finaliza ao apresastaonsideracdes finais e sugestdes
trabalhos futuros dentro do contexto das pequenasesas.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1 SISTEMAS DE ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

Os sistemas de administracdo da producéo fornesenfommacdes necessarias para o
gerenciamento eficaz do fluxo de materiais, dazatiio da méo de obra e dos equipamentos.
Tais sistemas ndo tomam decisfes sozinhos, macémos subsidios necessarios para isto.
Corréa, Gianesi e Caon (2009) listam algumas daslades geralmente suportadas por estes
sistemas, que sao:

a) Planejar as necessidades futuras de capacidade.
b) Planejar os materiais comprados.

c) Planejar os niveis apropriados de estoques.

d) Programar as atividades de producao.

e) Ser capaz de saber da situacéo corrente datopedi
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f) Ser capaz de reagir eficazmente em situacospénadas.
g) Prover informacdes a outras funcgdes.
h) Ser capaz de prometer prazos.

Pode-se dizer que as atividades supracitadas iempade forma consideravel nos
niveis de desempenho do sistema produtivo e coestEuente nas seguintes dimensdes
competitivas: custos, qualidade, prazos, confiddule e flexibilidade. No ambiente prético de
aplicacdo, sobretudo em se tratando do meio indlspode-se dizer que os Sistemas de
Administracdo da Producdo mais conhecidos e uliigassdo o MRP/MRPII, o JITlst in
Time) e o OPT QOptimized Production Technology). Tais sistemas serdo objetivamente
apresentados a seguir, visando identificar as etif@s principais entre si e a logica de
funcionamento.

2.2 MRP MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING)

Através do sistema MRP, as necessidades dos nmtf@planejadas para estarem na
fabrica no momento certo e na quantidade certa, aet®s, nem depois, nem mais, nem
menos. O objetivo estratégico da técnica é o cungmio dos prazos e a reducdo dos estoques
(CORREA, GIANESI e CAON, 2009; MOREIRA, 2008). Carauxilio do MRP é possivel
calcular precisamente as necessidades futuragedtss domponentes, sem a necessidade dos
estoques de seguranca. No entanto, para que oloc&leja preciso, € necessario haver
informacfes exatas sobre todos os componentes a@uearh o0 produto, a quantidade
necessaria destes componentes e o quando ela@aesgtr disponiveis (MOREIRA, 2008).

As informacfes necessarias para os calculos de pdiEEmM ser organizadas por meio
de uma estrutura de produto ou arvore de produstasEestruturas contém todos os
componentes devidamente identificados, separadosieens segundo uma légica do tipo
“pail/filno” em que os filhos sdo os componentesetdis de outros itens. Esses itens
correspondentes sdo chamados itens “pais” (CORREXORREA, 2008). A estrutura de
produto deve ajudar a responder as questdes “cajyuprar?”, “guanto comprar?” através do
calculo conhecido como “explosdo” das necessiddutesas. Este calculo representa a
quantidade disponivel de materiais que 0 sisteme te.

Quando a pergunta for relacionada a prazos, o MRPawessencialmente a logica de
comprar o mais tarde possivel para evitar a formagiestoques. Com base na viséo futura
das necessidades de produtos acabados contiddanmonpestre de producdo, o sistema vem
“explodindo”, item a item para tras no tempo asessilades de prazo. Esta légica do MRP é
chamada de programac&o para tras ou backing seipd@ORREA, GIANESI e CAON,
2009).

No entanto, com frequéncia, os fornecedores impd@gmntidades minimas (ou
multiplas) para os pedidos de compra que podemraupenecessidade bruta calculada e,
nestes casos, a formacdo de estoque torna-seawadviMas, para os proximos pedidos de
compras, o MRP devera verificar a disponibilidadeitdm no estoque e, baseado no valor
encontrado, calcular a necessidade liquida a sepreala. A Tabela 1 apresenta um registro
basico do MRP, no qual as necessidades brutas fabtidas através da arvore ou estrutura de
produto, indicando a quantidade que o sistema tedisponivel para fabricacdo do pedido.
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Tabela 1: Registro Basico MRP
Miolo Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8

interno

Necessidades brutas 100 230 400 380 600

Lote=1 Recebimentos programados 100

(minimo) Estoque projetado 380 280 380 380 150 0 0 0 0

LT=3 Recebimento de ordens planejadas 250 380 600

ES=0 Liberagdo de ordens planejadas 250 380 600
Fonte: Adaptado de Corréa e Corréa (2008).

A analise da Tabela 1 tras alguns elementos immedgyara compreender a logica do
MRP. A disponibilidade dos materiais € controladb gstoque projetado, cujo saldo € obtido
do controle de entradas e saidas. Enquanto queecassidades brutas indicam a saida de
material do estoque, os recebimentos programadasim a chegada de material ao estoque.

O estoque projetado indica a quantidade estoquerasip no final de cada periodo,
através de um balanco do estoque do periodo antsrimado-se as entradas, menos a saida de
estoque esperada no final daquele periodo. Ja ebimento das ordens planejadas
corresponde a quantidade de material que devenadesponivel no inicio do periodo. Quando
a ordem planejada da entrada na empresa, a quintaarespondente migra para linha
recebimentos programada. E por fim, a linha dedif@o de ordens planejadas refere-se ao
periodo em que a ordem planejada devera ser egecudadiferenca entre periodos é uma
funcdo do tempo de obtencé&o do item.

2.3 MRP Il

O sistema MRP foi aperfeicoado e passou a integufiras partes da empresa,
permitindo incluir no planejamento ndo somente n&mslI materiais, mas também mao de
obra, equipamentos, capital financeiro, etc. Eesa&o ampliada do MRP é conhecida como
Planejamento dos Recursos de Manufatura ou MRBefundo Corréa, Gianesi e Caon
(2009). O sistema MRP inicial ndo considerava atighes de capacidade. Desta forma, a
coordenacéao dos diversos recursos tinha que oaeriarma paralela, estando muitas vezes
sujeitas a erros. A introducdo de restricbes deaaidpde exigiu a introducdo de uma
modelagem mais detalhada do processo de produgaoorjunto basico de dados do MRP
acrescentaram-se os roteiros de producdo (sequérteimpo das tarefas) e o cadastro dos
centros de producdo com as respectivas capacifaflgdRINDO e MESQUITA, 2000).

Corréa, Gianesi e Caon (2009) reconhecem que enmsaasMRP Il € mais apropriado
para os itens de demanda dependente do que a Hmipanto de reposicdo, cujos modelos
geralmente assumem uma demanda constante ao longgmgo. O MRP Il € dinamico e
reage bem as mudancas, condicdo bastante Util rmeri@ competitivo atual. Outra
vantagem do MRP Il é a capacidade de tratar siasagiais complexas que envolvem grande
variedade de produtos, estrutura de produto corosvaiveis e varios componentes por nivel
(GODINHO e FERNANADES, 2006).

Apesar dos avancos, o MRPIl possui algumas lim@achbo gerenciamento dos
recursos. Quando é detectado algum limite de cdg@dej por exemplo, o MRP Il ndo
apresenta nenhuma forma objetiva de acdo, cabemdwogramador tomar a decisdo de
antecipar ou atrasar as ordens de producédo, daanesma, que € o programador quem
decide o sequenciamento da producédo (LAURINDO e ®BSA, 2000). Corréa, Gianesi e
Caon (2009) afirmam que o sistema MRP Il é um miatpassivo, no sentido de que aceita
sem questionar seus parametros, como tempo dergcépaniveis de estoque de seguranca
entre outros, sem nenhuma sistematica de questantane melhoria destes parametros. E,
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portanto, algumas de suas funcionalidades necesss&r questionadas ou até mesmo
complementadas com o uso de outros Sistemas denfstiracdo da Producéo.

2.4 JIT (JQUST IN TIME)

Pode-se afirmar que as origens do JIT estdo reladas com o Japao, na década de
70, tendo seu desenvolvimento creditado a ToyoteoMBompany. Muito além da idéia de
puxar a producdo a partir da demanda com caKéasbkan, o JIT tornou-se uma filosofia, a
qual inclui aspectos de administracdo de mategeistdo da qualidade, arranjo fisico, projeto
de produto, organizacéo do trabalho e gestdo desms humanos (CORREA, GIANESI e
CAON, 2009).

O objetivo do JIT é a melhoria continua dos prazessa eliminacdo das causas da
necessidade de se ter estoques. De acordo conosafifi enxuta, os estoques que sao
utilizados para evitar a descontinuidade dos psmsgscostumam camuflar problemas.
Portanto, para que se tornem visiveis e possamlis@inados, € necessario a reducédo dos
estoques (CORREA,GIANESI e CAON, 2009).

As empresas que empregam a filosofia enxuta recenih@ necessidade de se manter
certa quantidade de estoque para que a producéa fiais, mas geralmente esta quantidade é
bem menor do que se considera. Uma caracteristipariante do JIT que o difere dos
sistemas tradicionais, € a caracteristica de “guxaroducéo ao longo do processo de acordo
a demanda. Nessa logica, uma operacao € iniciacende quando for requerida pela
operacdo subsequente. Assim o material em procasmmente tera que aguardar numa fila
de espera, podendo fluir continuamente pelas dsgsocesso. A filosofia coloca énfase no
fluxo dos materiais e ndo na maximizacdo da utgfimada capacidade segundo Corréa,
Gianesi e Caon (2009).

O sistema “puxado” de producédo é gerenciado poo uheiuma ferramenta simples de
controle chamadd&anban. O sistema de control€anban utiliza de sinais visuais para
controlar o movimento dos materiais entre os centi® trabalho. Originalmente, utiliza a
forma de cartbes contendo o nome do produto, o rid#peca e a quantidade requerida. No
entanto, em certas condicdes, é possivel o usaaguer instrumento, desde que indique o
inicio de uma acao especifica (MOREIRA, 2008). @wuaons trabalhadores precisam de
produtos de uma estacdo de trabalho precedentecantdo preso a um contéiner é
movimentado até a estacdo. O cartdo vai funciom@oouma autorizacado para que a estacao
produza a quantidade especificada de componen@RERA, 2008).

Em contrapartida, para Corréa, Gianesi e Caon {§200@ das principais limitacdes
do sistema JIT esta em lidar com a grande vario® de produtos e com as alteracdes de
demanda no curto prazo. O sistema requer que andienseja estavel para que se possa fazer
um balanceamento adequado. E seguindo a mesma ldgianalise dos demais sistemas, a
sua implantacdo também necessita de uma analisstaotto contexto do sistema produtivo.

2.50PTIMIZED PRODUCTION TECHNILOGY (OPT)

O OPT é uma técnica de gestdo da producdo desaevobor um grupo de
pesquisadores israelenses do qual fazia partdco fdiyahu Goldratt, que historicamente
acabou se tornando seu principal divulgador (CORREMNSEI e CAON, 2009). Os
conceitos de administracdo gerados a partir do ngebemento da técnica ficaram
conhecidos primeiramente como o pensamento OPT.Cpassar do tempo, estes conceitos
consolidaram-se de forma mais abrangente, danderora Teoria das Restricdes (HILGERT,
2000). A Teoria das Restricbes passou a ter ogipirs tedricos mais gerais, e o OPT se
tornou uma ferramenta da Teoria das Restricbesidegioldratt (1998).
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A abordagem OPT defende que o objetivo basico ngsesas é ganhar dinheiro e
que a manufatura deve contribuir com este objetitravés de trés elementos: Ganho,
Inventario e Despesas Operacionais (CORREA, GIANESIAON, 2009). E nesse sentido,
alguns indicadores de medicdo de desempenho si&adod na OPT. O Ganho (G) é a taxa
segundo a qual o sistema gera dinheiro atravéaiga.d valor € obtido do total das vendas,
menos 0 custo da matéria prima numa unidade deote@luxo de caixa refere-se aos
produtos vendidos. Os demais itens produzidos, maasvendidos, sao classificados como
estoque ou inventario (CORREA, GIANESI e CAON, 20@ Inventario (I) é quantificado
pelo montante de dinheiro investido na compra des lapile a empresa pretende vender. A
abordagem OPT considera como inventario a comprandgrias primas, maquinas e
instalacbes (CORREA, GIANESI e CAON, 2009). As DEsgs Operacionais (DO)
correspondem ao dinheiro que a empresa gastarpasfarmar o inventario em ganho. Neste
indicador estdo incluidos o que a empresa pagss [mdtarios e todas outras despesas
incorridas independente de ter sido realizado v&nda

Para as empresas ganharem mais dinheiro € neoeggatanto, que se aumentem o
fluxo de caixa, reduzam-se 0s estoques e as despgsacionais. Segundo Corréa, Gianesi e
Caon (2009), se estes objetivos forem alcancadaséia teremos melhorias nos indicadores:
lucro liquido, retorno sobre investimentos e flde caixa. No entanto, apesar dos esforcgos,
sempre existirdo elementos que vao impedir comaguempresas tenham um desempenho
superior em relacdo a sua meta. Estes limitantesasé&estricbes do sistema, comumente
chamados de recursos gargalos As restricoes, segGaddratt (1992), podem ser de
mercado, de material, de capacidade, logisticaeng@is e comportamentais. Para o
tratamento das restricdes os principios da OPDbs&eguintes, segundo Pavoni (2000):

1.0s gargalos governam o fluxo e o inventario. @xdl deve ser estabelecido pela
capacidade da restricdo e o inventario deve seerdilmnado para conseguir atender esta
restricéo.

2.Uma hora perdida no gargalo € uma hora perdidsistema todo. O gargalo é um
recurso critico na empresa, geralmente opera nitelida sua capacidade. Portanto perder
uma hora neste recurso é perder uma hora no sigt&ira.

3.Uma hora economizada onde ndo € gargalo € apsnasmiragem. Como 0sS
recursos nao gargalos geralmente operam com redergapacidade, qualquer esforco para
ganhar uma hora é inutil, pois ndo contribuira meaamento do fluxo.

4.0Obter um programa examinando todas as restrgjdrgtaneamente. Os produtos e
as quantidades produzidas podem ser varaveis dimdnmmum processo de producado, do
mesmo modo, serd a localizacdo do gargalo depeadémdmix de produtos escolhidos.
Assim, a programacao da producéo deve considef®ito do conjunto de restri¢cdes.

5.As restricoes determinam a utilizacdo dos resurgoe ndo sdo gargalos. Os
gargalos determinam a capacidade real do sistepréanpo ndo faz sentido utilizar os
recursos ndo-gargalos em todo seu potencial, srelo fluxo é determinado pela restricao.

6.Balancear o fluxo e ndo a capacidade. O OPT f#é&&mo fluxo de materiais e ndo
na capacidade dos recursos, pois considera quecbalaa capacidade dentro de um sistema
de manufatura com um mix variado é insolavel.

7.Ativacao nao € igual a utilizacdo de um recuPsw. definicdo do OPT, a utilizacdo
de um recurso ocorre quando ele € empregado peaia fjexo. Qualquer outra forma de
emprego é apenas ativacao deste recurso.



k SIMPQSIO DE EXCELENCIA EM

IX >~ = = = GESTAO E TECNOLOGIA
- = &ees 20 12 Tema: Gestao, Inovacgao e Tecnologia para a Sustentabilidade

8.0 lote de transferéncia nao deve ser igual adetprocessamento. No OPT, o lote
de transferéncia deve ser uma fracao do lote deegsamento, porque trabalhando com lotes
menores se reduz o tempo de atravessamento daggsodh fabrica.

9.0 lote de processamento deve ser variavel e ir@o@s lotes de processamento
devem ser dindmicos e adequar-se as condi¢cdesrdmda.

De forma geral o OPT funciona bem em empresas @iro mivel de organizacao.

Além do mais, é possivel a aplicacdo de todos io€ipros da OPT em qualquer nivel de
tecnologia. Os ganhos com a aplicacdo dos coscdi@C e OPT podem ser bastante
significativos, segundo destaca Pavoni (2000).aJaiséo de Corréa, Gianesi e Caon (2009),
a sistematica tem uma vocacdo especial para adedia;lead time e nos estoques. Estudos
recentes entre usuarios apontaram uma reducacaarapdamente 30% no lead time e 40 a
75% dos estoques. O OPT também auxilia as emprésean os esforcos na resolucao de
problemas, considerando que 0s recursos gargaiasngate sdo poucos (PAVONI, 2000).

3. METODOLOGIA DE PESQUISA

Essa secdo faz a caracterizacdo do método de pasguanto a natureza, objetivo,
abordagem e procedimento. Quanto a natureza, eemeegstudo € classificado como
pesquisa aplicada, porque tem o intuito proporci@aescoberta e a aplicacdo de novos
conhecimentos em um ambito particular (JUNG, 20h@sse caso a pequena empresa
investigada. Na empresa em questdo, serdo impéntdumas abordagens que atualmente
nao sédo usadas na sua gestao.

A pesquisa valer-se-a da coleta de dados e desesde abordagem quantitativa e
qualitativa, a partir das quais serdo estabeledipSteses e relacdes de causa e efeito
(JUNG, 2010). Segundo Martins (2008), as analisealitqtivas s@o caracterizadas pela
descricdo, compreensdo e interpretacdo de fat@n@&@mienos, enquanto que as analises
quantitativas pela mensuracgéao.

Quanto ao procedimento adotou-se o estudo de Pasa.Yin (2001), o estudo de
caso é uma investigacao empirica e um meétodo atmenge planejamento, coleta e analise
de dados, cujo objetivo € compreender fenbmenoan@acionais, politicos e sociais de
forma complexa. Na pesquisa, 0S processos orgamizes e administrativos da empresa
serdo investigados e descritos para a comprestEgwahdos fendmenos, de forma a atender
aos objetivos da pesquisa.

4. DISCUSSAO DO ESTUDO DE CASO

A empresa analisada é uma confeccdo de pequens, pedicada a fabricacdo de
vestuario feminino e esta localizada na cidade giejihha/RS, no Vale do Paranhana.
Atualmente, conta com um quadro de 90 colaboradgpesando em turno Unico, dos quais
cinco pertencem a area administrativa. A empresgnésui um organograma formal por néo
estar totalmente departamentalizada. No entangégiratura pode ser definida em seis areas
estratégicas, que sdo: administrativa, recursosahas) financeira, compras, producédo e
modelagem.

A producdo da empresa € destinada para um uUnieoteldesde o inicio de suas
atividades. Os modelos sdo desenvolvidos interneameelo setor de modelagem e
apresentados ao cliente para aprovacao. Para ados@provados, o cliente envia um pedido
de compra com entregas programadas de seis semadasdo a quantidade ser aumentada
conforme o ritmo das vendas. Os principais prodédabsicados em ordem de importancia
sao: conjuntos, tangas e soutiens avulsos. O @rafimostra a quantidade total de modelos
diferentes que foram produzidos no ano de 2011 qadla familia de produtos. A empresa
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produz permanentemente estas trés familias de tosgdporque suas linhas de producéo
foram planejadas para esta finalidade. Atualmeéte;se duas linhas dedicadas a fabricacao
de conjuntos e soutiens avulsos e uma linha exelysra tangas.

O planejamento e a programacdo da producédo s@s f@mim o auxilio de planilhas
eletrénicas. Isso ocorre porque a empresa nao aigedum sistema computacional de
administracéo da producdo. Com o recurso das pé&mib empresa organiza os pedidos que
deverdo ser entregues em cada semana e monitge@c@o dos planos de producdo. Com
base na programacao das entregas do cliente séiddgefos planos de producédo para os
setores de corte e costura, através da |logicaadggmacao para tras. Essa logica utilesal
times fixos de uma semana para 0 processo de corte semmena para costura.

Graéfico 1: Mix de modelos produzidos em 2011

Mix de Modelos Produzidos para cada Familia
de Produtos - 2011

A5 W Mix de modelos por familia de

produto
10—

51 |

Tangas Conjuntos Soutiens

og— .

Fonte: elaborado pelos autores (2012).

A empresa produz permanentemente estas trés fandidiaprodutos, porque suas
linhas de producdo foram planejadas para estadadd. Atualmente, tém-se duas linhas
dedicadas a fabricacdo de conjuntos e soutiens@aluma linha exclusiva para tangas.

O planejamento e a programacdo da producdo s&s f&im o auxilio de planilhas
eletrbnicas. Isso ocorre porque a empresa nao aigedum sistema computacional de
administracéo da producao. Com o recurso das p&mib empresa organiza os pedidos que
deverdo ser entregues em cada semana e monitgeg@c@o dos planos de producdo. Com
base na programacao das entregas do cliente s@ddgfos planos de produgédo para os
setores de corte e costura, através da logicaadggmnacao para trds. Essa logica utiliza lead
times fixos de uma semana para o processo deeartea semana para costura.

Embora os pedidos sejam feitos para seis semangsogeamacao, 0S prazos que
antecedem a entrada dos pedidos ndo sao suficjgam@s compra planejada dos materiais.
Isso acontece porque o lead time dos fornecedorewiér que o horizonte de tempo
planejado. Diante desta condi¢do, a empresa desilditar a politica de estoque minimo com
revisdo periddica para a maioria dos itens, ficaddolado apenas os produtos menos
personalizados tais como elasticos, rendas e omtameAs vantagens deste modelo de
gestdo estdo no atendimento quase que imediatonelesssidades de producdo e na
flexibilidade da programacéo. As desvantagens,mporésidem nos altos investimentos para
manutengao destes estoques.

A partir da contextualizacdo do ambiente produfeita anteriormente, o primeiro
objetivo dessa se¢do € o de comparar as vantagelesvantagens de cada Sistema de
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Administracdo da Producdo. Ja o segundo objetivwo partir dos achados do referencial
tedrico, identificar qual é o tipo de ambiente maiequado a sua aplicacdo e qual € mais
adequado ao ambiente da empresa em discussaastBardilizou-se o Quadro 1, resultante
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do referencial tedrico apresentado na secao 2 trakstho.

Quadro 2: Sintese comparativa entre os Sistemas de Adnaigigirda Producao

Abordagem Vantagens Desvantagens Indicacédo de uso
-reducao dos desperdicios. - pouca variedade de - baixa variedade de produtos.
L -minimizacéo dos estoques produtos oferecidos ao | - baixa complexidade dos
JLEI.SiJ:IT?em - menorlead time mercado. roteiros.
- melhorias no fluxo de materiais.| - demanda estavel - baixa complexidade das
- alto risco de paralisacao. estruturas
- novos produtos similares
-baixa variabilidade do$ead
times.
- alta simplicidade do sistema
- reage bem as mudancas. - pacote de computador | - alta variedade de produtos
-atil quando as estruturas dos complexo e muitas vezes| - media complexidade dos
produtos sdo complexas. caro. roteiros.
- sistema de informagdes integrado- dificil adaptacédo da - alta complexidade das
- demanda calculada. ferramenta as necessidadesstruturas.
de cada empresa. - média variabilidade ddsad
MRP I ) . N .
- sistema “passivo”, ndo | times.
guestiona parametros. - alto nivel de controle
- baixo favorecimento da
melhoria continua
- media simplicidade do
sistema.
- reducdo dokead times e estoque. | - identificac@o dos - alta variedade de produtos.
- flexibilidade do sistema gargalos nem sempre é | - alta complexidade dos
produtivo. facil de se fazer. roteiros.
OPT - foco na resolucéo de problemas| - se o gargalo for mal - produtos novos diferentes.

que comprometem o desempenh
- restringe a necessidade de dadg
precisos apenas para 0s recursos
gargalos.

.identificado comprometer,

so desempenho do sistem
- alguns paradigmas terag
que ser mudados. Pode
haver resisténcias as

mudangas.

A - alta variabilidade dos lead
a.times.

- médio nivel de controle.

- baixa simplicidade do
sistema

A partir da analise comparativa entre as caratitsassdo sistema produtivo e dos
processos da empresa em relacdo as vantagensntdgsves e indicacfes de uso de cada
Sistema de Administragdo da Producéo do Quadrcefypesa optou por adotar o OPT. Por
ser o principal foco de investigagdo dessa pesgassgustificativas e implicacdes da opcéo
pelo OPT serdo descritas no Quadro 2 a seguir. aiagens estdo associadas a revisao

Fonte: elaborado pelos autores (2012).

comparativa dos trés sistemas feita no Quadro 1.

Quadro 2: Anélise de escolha do Sistema de Administrac@@rdducédo OPT
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Vantagens Implicacbes na empresa

1- reducéo dokead times e estoque 1, 2 e 3 — foram considerados relevantes para @
2- flexibilidade do sistema produtivo negécio da empresa, devido a realidade atua_ll de
elevados estoques dentro do sistema produtivo
3- foco na resolucéo de problemas que
4- assim como a maioria das pequenas empresgs, a
empresa em questdo ndo possui uma base robuysta

4-restringe a necessidade de dados precisos apetaslados de tempo; assim sendo, o foco inicial

comprometem o desempenho

para 0s recursos gargalos apenas nos recursos gargalos sera dado e os
resultados mensurados.
Desvantagens Implicacbes na empresa

1- identificacdo dos gargalos nem sempre é fac|l le sera necessario realizar cronoanalise dos
tempos de producédo nos recursos das linhas de
producéo.
2- se o0 gargalo for mal identificado comprometera

2- identificacdo do gargalo sera feita pela analise
de Capacidade x Demanda proposto por Antung¢s
3- alguns paradigmas terdo que ser mudados; poeteal. (2008).
haver resisténcias as mudancas.

se fazer.

0 desempenho do sistema.

3- as resisténcias que emergem ao se focar apenas
no gargalo ainda ndo se mostraram relevantes.

Indicacao de uso ImplicacBes na empresa

1- alta variedade de produtos. 1- altamente aderente devido ao mix |de
produtos da empresa.
2- média aderéncia pois 0s roteiros nao
3- produtos novos diferentes. lineares, mas ndo complexos.
3- altamente aderente pois mensalmente
novos produtos sao lancados e produzidos
5- médio nivel de controle. na fabrica.
4- altamente aderente em virtude do variado
mix de produtos.
5 e 6- altamente aderente pois a empresa nao
usa atualmente nenhum sistema de
Administracdo da Producéo.

2- alta complexidade dos roteiros.

4- alta variabilidade de lead times.

6- baixa simplicidade do sistema

Fonte: elaborado pelos autores (2012).

A decisé@o gerencial dentro do ambiente da pequemmesa se deu em conjunto a
partir da opiniao de um grupo multifuncional. O ¢irffoi composto por gestores da empresa
envolvendo: gerente geral, gerente financeiro,jerde compras e um moderador. O grupo
considerou que as caracteristicas do ambiente ¢amesan possuem alta aderéncia com o
sistema OPT. Pode-se dizer que o0 grupo gestor j@oatio momento pouco conhecimento
académico e, sobretudo tedrico acerca das difesesrgiae os sistemas de administragdo da
producdo. Essa lacuna foi parcialmente preenchetlss esforcos realizados pelo moderador
do grupo, que é um académico em Engenharia de ¢&ode estd introduzindo novos
conceitos de gestdo para a realidade da empreseetdfito, apds diversas reunides e
encontros, o principal fator ponderado que culmicom a decisdo dos gestores pelo OPT foi
senso comum. Tal fator esta ligado a atual difiedéd que a empresa enfrenta area de
Planejamento e Controle da Producdo para plangapedlidos da fabrica. Atualmente
implantagdo do sistema encontra-se em andamentempmesa e 0s resultados serdo
divulgados apoés alguns meses de implementacaoafeti

5. CONSIDERACOES FINAIS
Esse artigo se prop0s a discutir e a atender dmgetiws principais. O primeiro
objetivo foi apresentar uma revisdo conceitual sas principais sistemas de administracao
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da producéo presentes na literatura classica dédsés Operacdes. Ja o segundo objetivo foi
investigar como se deu o processo de decisdo garare escolha de um dos sistemas

revisados, no contexto de uma pequena empresae Nass, o sistema escolhido foi o OPT.

Para conduzir a pesquisa, esse trabalho adotaisaageala literatura e o estudo de caso, como
delineamento metodoldgico.

Os resultados da pesquisa permitiram evidenciar mhmitos principais. O primeiro foi
a compreensdo das vantagens, desvantagens e dedicde uso dos principais sistemas de
administracéo da producédo. O segundo ponto reso#tandicacdo dos motivos que levaram a
empresa a optar pelo sistema OPT em detrimentdeanais sistemas.

As principais conclusdes parciais que emergiramrdssltados remetem que: pelas
caracteristicas do sistema OPT de ser flexivel adqger ambiente produtivo e, sobretudo
focar o gerenciamento do gargalo, parece serensisindicado paro o contexto das pequenas
empresas do segmento industrial. Essa conclus@mlpéarreforcada na medida em que as
pequenas empresas brasileiras, via de regra, oaEeecursos para a gestdo, como o uso de
sistemas de administracdo da producéo, e ferramdetanalise de capacidades produtivas.
Soma-se a esses fatores o fato de possuirem, paar@os casos, pouco poder de barganha
com seus clientes e fornecedores, forcando-a athgyados indices de produtividade para
melhorar sua competitividade. Como extensao delttab futuros, sugere-se que pesquisas
sejam conduzidas visando identificar o processesdelha de sistemas de administracdo de
producdo em outras pequenas empresas brasileaes,vplidar ou refutar os achados da
presente pesquisa.
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