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"Tentar e falhar €, pelo menos,
aprender. Nao chegar a tentar é sofrer a
inestimavel perda do que poderia ter
sido”.

Albino Teixeira.
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1 INTRODUCAO

Muitas empresas do segmento de confeccdo ndo possuem sua marca
préopria para produzir, e sim atendem a demanda de outras empresas que tem a sua
marca e que ndo possuem um parque fabril para produzir suas pecas. Estas
empresas acabam investindo no desenvolvimento de produtos, na construgdo da
marca em si, no marketing e nas vendas.

Este tipo de producéo é bastante comum em grandes marcas de roupas,
acessorios, sapatos, eletrénicos, entre outros. No caso de roupas a confeccao passa
a ser feita por uma empresa de Private Label (Marca Privada) que sera contratada
para atender a producdo. Esta empresa cuida desde a recepcdo do tecido até a
entrega do produto pronto e acabado, cobrando por peca que foi produzida. Este
tipo de empresa € procurada por organizagcfes que buscam custos menores.

Uma empresa que possui um processo produtivo fabril, em sua maioria,
possui um setor que cuida de toda a organizacao e funcionamento para producéo de
certo produto. Este setor é responsavel pelo planejamento, programacao e ainda o
controle da produc&o. E quem vai definir o inicio e o final produtivo.

Em poucas palavras o PCP é quem vai determinar o inicio e o fim
produtivo. E também quem define o que vai ser produzido, a quantidade, como sera
feito o ciclo produtivo, o que devera ser utilizado de materiais e insumos, além de

definir a méao de obra.

1.3 SITUACAO PROBLEMA

A empresa do presente estudo, “K” Confecgbes Ltda., atua no mercado de
vestuario ha dois anos, confeccionando roupas jeans em Private Label, ou mais
conhecido como “PL”. A empresa conta com o planejamento inicial na éarea
comercial, onde séo feitas as visitas e apresentacédo de produtos para o cliente. Se
caso a empresa se adequar as exigéncias do cliente, sdo acordados as producdes,
e junto delas surgem os pedidos. Os pedidos sdo compostos por informacdes
basicas como quantidade a ser produzido de tal produto, o tamanho e prazos de
entregas.

Atualmente, esta empresa esta no processo de organiza¢cdo de processos.

Esses processos estdo ligados, como ja mencionado, a partir do planejamento



comercial, que é a venda de produtos para geracdo de producdo, até o processo
produtivo que produzira o pedido e entregard ao cliente de acordo com suas
exigéncias. Para tal cumprimento é necessario realizar um planejamento produtivo,
onde sao avaliados diversos fatores como, méo de obra, matéria-prima, processos
produtivos, o tempo de producdo mais conhecido como lead time, entre outros
fatores. Com base nas situagfes acima, apresenta-se a seguinte situagdo para
pesquisa: Como realizar o Planejamento, Programacdo e Controle da Producao
numa industria do vestuario cuja atividade fim € produzir produtos Private Label —
PL?

1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo Geral

Conhecer o processo de Planejamento, Programacdo e Controle da
Producdo numa industria do vestuério cuja atividade fim € produzir produtos Private
Label — PL.

1.4.2 Objetivos Especificos

a) Descrever a sequéncia operacional do processo comercial e produtivo na
producao de PL;
b) ldentificar a metodologia apropriada para o planejamento, programacao e

controle da producéo de PL;

1.5 JUSTIFICATIVA

Nos dias de hoje o ramo da confeccdo que esta focado em producéo
Private Label tem apresentado, nos ultimos tempos, um aumento consideravel entre
concorrentes desta area. Para garantir sua colocacao no mercado, cada vez mais as
organizagoes estao procurando um diferencial para se manterem “vivas”.

Empresas de alguns ramos precisam trabalhar com métodos produtivos,
para que atraves de tal método seja possivel realizar uma produgéo com eficiéncia e

eficacia, e assim atender ao pedido do cliente com 100% de qualidade e no prazo



estabelecido. Com esta exceléncia sera possivel garantir a fidelidade de clientes e a
permanéncia da empresa no mercado onde esté inserida.

Esta pesquisa mostra-se de grande relevancia para a propria empresa em
estudo, ja que podera beneficiar a mesma melhorando seus processos em relacéo
ao aperfeicoamento no atendimento ao seu cliente, principalmente em relagdo a
producéo de seus pedidos.

Tal estudo é oportuno, pois é correspondente ao momento em que a
empresa encontra-se, pois apresenta grande interesse em organizar 0S processos
comerciais e estes estarem interligados aos processos produtivos.

Este projeto aqui apresentado é viavel, pois todos os dados aqui relatados
foram fornecidos pela propria empresa, uma vez que a pesquisadora teve a
autorizacdo dos gestores para divulga-los. O resultado devera ser positivo e 0 mais
proximo da realidade, uma vez que a pesquisadora atua no setor de planejamento e
controle da empresa e podera utilizar este estudo como base para definir processos

eficientes.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo serdo apresentados o0s conceitos de diversas obras
literarias que estdo relacionadas ao desenvolvimento desta pesquisa, onde pode-se
citar alguns assuntos como previsdo de vendas, os métodos e sistemas produtivos,
a importancia do planejamento e controle de producao, juntamente com 0S Seus
procedimentos e mecanismos que poderdo contribuir e desempenhar da melhor

forma um trabalho na empresa em estudo.

2.1 PREVISAO DE VENDAS

Muitos sdo 0s conceitos de previsdo e a importancia de provisionar um
acontecimento. Corréa; Gianesi e Caon, (2001) afirmam que 0 processo de previsao
de vendas pode ser considerado o passo mais importante dentro de uma
organizacao que depende de vendas para produzir.

Ja para Oliveira (2002) uma previsdo é definida como um esforco para
“descobrir” e prevenir um evento futuro, se baseando em critérios pré-definidos, ou
seja, uma série de probabilidades que podem ocorrer. Estudos de Ritzman (2004,
p.260), afirmam que “As previsdes sdo necessarias para auxiliar na determinacgéo de
gue recursos Sa8o0 necessarios, da programacdo dos recursos existentes e da
aqguisicao de recursos adicionais”.

Para Oliveira (2002) previsao “corresponde ao esforgo para verificar quais
serdo 0s eventos que poderdo ocorrer, com base no registro de uma série de
probabilidades”.

Para Corréa; Corréa (2007, p.278):

Gestdo de demanda e, dentro dela, o processo de previsao de vendas tém
impacto estratégico para o desempenho operacional e financeiro das
organizagbes que, por vezes, é negligenciado. A razdo do impacto
estratégico é de que as previsdes estdo diretamente ligadas a qualidade
das decisdes tomadas, sempre que estas envolverem algum tipo de inércia
(sempre que as decisbes levarem tempo para tomar efeito).

Porém, se basear em previsdes também pode ser arriscado, pois estas
também apresentam erros, como o0 caso de uma coleta de dados errada,
ultrapassada, entre outros fatores. A previsdo pode ser definida como sendo um

processo metodologico que se baseia em numeros matematicos, em dados



estatisticos, ou econémicos que estdo interligados a consequéncias futuras, sejam
estas positivas ou negativas (MARTINS; LAUGENI, 2005).
Segundo Moreira (2004, p.317):

Ha necessidade de se planejar para cinco ou dez anos no futuro, tanto
guanto ha necessidade de se planejar os proximos dias ou semanas,
embora o grau de detalhe seja muito diferente nos dois casos. De uma
forma geral, quanto maior o periodo coberto pelo planejamento, menos a
previsdo com que podemos contar, com a eliminacdo cada vez maior de
detalhes.

Muitos sdo os sistemas de producao que sao utilizados nas empresas que
precisam ter um processo fabril para entdo ter seu produto final disponivel ao seu
cliente. As industrias de confeccdo possuem um setor chamado de PPCP
(Programacdo, planejamento e controle de producdo), este é responsavel por
planejar o ciclo produtivo de um produto tendo como base diversos fatores como,

pedido, matéria-prima, mao de obra disponivel, insumos, entre outros.

2.1.1 Administracdo de Vendas

Segundo os conhecimentos de Cobra (1990) o mercado, especialmente os
consumidores, ja ndo exigem apenas preco e qualidade de um produto, mas sim,
exigem cada vez mais produtos que atendem e satisfacam as suas necessidades.
Pode-se compreender entédo, que o produto, a sua estética, as caracteristicas sao os
focos principais para conquistar, fidelizar e se adequar as preferéncias de um cliente.

Las Casas (1988, p.35) afirma que:

[...] o departamento de vendas desempenha papel essencial na adaptacéo
das empresas a tendéncia ao esclarecimento, orientacdo e informacao aos
clientes. O vendedor passa a ser um assessor e o departamento de vendas
um prestador de servicos.

Estudos revelam que as vendas tém apresentado um grande peso nas
organizagbes. Em anos anteriores este departamento ndo possuia um tratamento
ideal. Ap6s muitas analises, foi constatado que o setor de vendas € considerado
uma das principais preocupac¢des dentro de muitas organizacdes (COBRA, 1990).

2.2 SISTEMAS DE PRODUCAO

Cada empresa possui seu sistema produtivo especifico para sua area.

Citam-se como os mais utilizados alguns processos denominados como “Producgao
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”

continua”, “Produgéao por lote” e “Producéo por encomenda”. Corréa e Gianesi (1993,
p.42) destacam que "o Sistema de Administragéo da Producdao, do tipo de tecnologia
do processo produtivo e dos recursos humanos que a empresa decidiu usar para
competir, deve ser coerente com a estratégia global da organizacdo e coerente uma
em relagao a outra”.

Existem diversos modelos de sistemas produtivos. A producdo continua é
um sistema empregado quando existe uniformidade de processos, ou seja, estes
devem andar de forma automatizada, sem muitas interrup¢des, produzindo lotes de
produtos com grande volume. Pelo fato de ser automatizado, este processo nao
permite muitas mudancas de produto, além de possuir um alto custo de
investimentos em equipamentos (TUBINO, 2007).

Este caso de processo de producdo nas industrias tende a ter um alto
grau de automatizacdo, apresentando uma sequéncia linear de fluxo, e produz
produtos altamente padronizados (MOREIRA, 1998).

Existe também a producédo por lote, que basicamente se resume em ao
finalizar a fabricacdo de certo produto, entrardo na sequéncia outros produtos nas
maquinas, sendo que o primeiro que foi produzido voltara a ser fabricado novamente
apos certo tempo (MOREIRA, 1998).

J& a producdo por encomenda, segundo Russomano (1979), as industrias
gue utilizam este processo produtivo sdo as que possuem um tempo maior na
preparacao do produto, e um tempo menor na parte de operacdo. A producédo € com
lotes pequenos e um amplo mix de artigos. No caso deste sistema de producgéo, o
proprio cliente apresenta seu projeto do produto, sendo que a producdo devera

seguir estas especificacdes (MOREIRA, 1998).

2.3 PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO

O planejamento é importante existir em todos os portes e niveis de
empresa e precisa estar inserido no plano de funcbes de qualquer tipo de
organizacdo. Diversos sao os itens que precisam ser levados em consideracdo na
hora de realizar um planejamento e, entre eles, segundo Moreira (2004), existem
alguns que nao podem faltar. A quantidade a ser produzida, a variedade de produtos
a ser produzido, o acompanhamento da evolugdo tecnoldgica, a necessidade de

investimentos, ampliacdo fisica do local de producdo, além de contratacdes de
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funcionarios quando necesséario.

A funcdo administrativa do setor de Planejamento e Controle da Produg&o
(PCP) tem como principal objetivo definir metas e acdes que irdo orientar o fluxo de
producdo. Estes planos de orientacdo de como vai seguir o produto, servirdo de
apoio para controlar todo o processo produtivo (MOTTA, 1987).

Para Tubino (2007, p.33):

O planejamento estratégico busca maximizar os resultados das operacgdes e
minimizar os riscos nas tomadas de decisdes das empresas. (...) Para
efetuar um planejamento estratégico, a empresa deve entender os limites de
suas forcas e habilidades no relacionamento com o meio ambiente, de
maneira a criar vantagens competitivas em relagdo a concorréncia. (...) Em
outras palavras, planejar estrategicamente consiste em gerar condi¢Bes
para que as empresas possam decidir rapidamente perante oportunidades e
ameagcas.

Para Martins (1993), o principal objetivo do setor de PCP é ser o
comandante de todo o processo produtivo na empresa. E este setor que lancara
informacdes para varios setores da empresa, informacdes estas que acabam se
transformando em ordens de compra e ordens de producéo.

Para o autor Slack (1997) a principal funcdo do planejamento é a garantia
de que a producdo ocorrera com eficiéncia e eficacia, e que o ciclo produtivo de
produtos ocorra de forma definida, ou seja, produza como deve ser. De forma
simples, o PCP é quem determina o que, como, onde, quem, quando e quanto vai
ser produzido (CHIAVENATO, 1991).

O setor de PCP é o responsavel pela coordenacdo e determinacdo dos
recursos produtivos, sempre objetivando atender da melhor forma aos planos que
foram estabelecidos nos niveis estratégicos, taticos e operacionais. (TUBINO, 2007).

A programacdo da producdo consiste em estabelecer, em curto prazo,
guando e quanto sera comprado de insumos, quando e quanto sera produzido para
gerar o produto final (TUBINO, 2000).

Segundo Campos (1999), a palavra controle dentro de uma organizacéo
significa detectar quais foram os efeitos e resultados que ndo foram alcancados,
guais os pontos que devem ser focados, analisar o motivo desses maus resultados e
atuar sobre estas causas com o objetivo de melhorar e aperfeicoar o desempenho.

E através de coleta de dados e informacdes, e da analise desses dados
que é possivel analisar se o programa de producdo emitido foi executado de forma

ideal. Isto porque quanto mais cedo forem detectados os problemas mais efetivos
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serdo as medidas preventivas e corretivas a serem tomadas, afim de sempre cumprir

com o que foi programado a acontecer (TUBINO, 2000).

2.4 PLANO MESTRE DE PRODUCAO (PMP)

O plano mestre de producdo é basicamente um planejamento feito pelo
setor de PCP em relacéo aos trabalhos e procedimentos que serdo feitos durante
uma produgdo. Segundo Russomano (1995) o Plano Mestre de Producédo é a
organizacdo e definicho dos programas de producdo dos produtos a serem
fabricados pela organizacéo.

Conforme conceitos de Corréa e Gianesi (2001), através de um
planejamento estratégico de toda a empresa, o Plano Mestre de Producdo é quem
responde pelas garantias dos planos de manufatura. No Plano Mestre sao
planejadas as quantidades a serem produzidas, baseando-se em prazos de entrega
e capacidade produtiva, isto em relacdo ao presente e ao futuro. Slack (1997)
complementa que o Plano Mestre é basicamente um documento onde apresenta 0s
nameros de produtos e o periodo de producédo de cada um.

Ao elaborar um Plano Mestre de Producdo, Russomano (1995) levanta
alguns fatores que devem ser considerados como principais e primordiais:

a) A verificacdo da quantidade de pedidos, namero de pecas, por

exemplo;

b) A disponibilidade de materiais e insumos;

c) E a capacidade produtiva.

O PCP, além de elaborar um Plano Mestre de Producéo, também devera
analisar e verificar quais sdo as reais necessidades e quais Sdo 0S recursos
disponiveis, bem como também identificar possiveis gargalos nos processos,
antecipando a solugao destes, e se for necessario aplicar uma “forgca-tarefa” para o
cumprimento de algo que foi acordado com o cliente (TUBINO, 2000).

Corréa (2001), afirma que o Plano Mestre de Producdo apresenta as
seguintes opcdes durante uma tomada de decisédo: a) a disponibilidade e utilizacéo
de estoques de produtos acabados; b) a necessidade de gerar horas-extras de
trabalho e possiveis contratacdes; c) a variacdo dos tempos de prazo de entrega; d)

a analise e a recusa de pedidos que ndo poderdo ser entregues na data solicitada
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pelo cliente; e) o gerenciamento da demanda; f) a combinacdo entre o

gerenciamento de suprimentos, a demanda e o lead time de processos.

2.5 SISTEMAS MRP E MRPII

E através de uma MRP que s&o calculadas as necessidades de materiais
para a producdo de certos produtos. Ela se baseia nas informacfes relacionadas a
quantidade do pedido e também com a previsdo que a empresa esta considerando
que ir4 receber (SLACK, 1997).

Segundo Corréa e Gianesi (2001), com a evolucéo de sistemas e com as
necessidades das organizacfes, a MRP evoluiu para a MRPII, que além de realizar
calculos relacionados a materiais, também analisa critérios relacionados aos
recursos de manufatura, verificando os recursos técnicos e humanos disponiveis

para realizar o processo de producéo.
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3 METODOLOGIA

3.1 TIPOS DE PESQUISA

A pesquisa € utilizada quando nédo ha informagfes suficientes que estéo
disponiveis para resolver problemas, ou ainda quando houver informacgé&o disponivel,
mas que esta ndo esta totalmente relacionada a tal problema. (GIL, 1996). Através
da pesquisa, foram coletados dados para execucdo de estudos cientificos, que
justificam os resultados que foram obtidos através do estudo apresentado,
possibilitando chegar sempre o mais préximo possivel de resultados coerentes e que

possam ser considerados como realidade e utilizado para estudos futuros.

3.1.1 Pesquisa bibliografica

A pesquisa bibliogréafica se baseou apenas em estudos tedricos que ja se
concretizaram em documento, artigos cientificos, onde podem ser exploradas e
esclarecidas as duvidas de certa situacao ou de certo problema (CERVO, BERVIAN,
1996).

A pesquisa bibliografica se constituiu no embasamento teérico com base
em estudos de renomados autores, assim como € afirmado por Gil (1996, p. 127) [...]
“a pesquisa bibliografica tem por finalidade conhecer as diferentes formas de

contribuicao cientifica que se realizaram sobre determinado assunto ou fenébmeno”.

3.1.2 Pesquisa documental

Este tipo de instrumento de coleta de dados € muito semelhante a
pesquisa bibliografica, sendo que a principal diferenca entre eles é em relacdo a
fonte das informagBes. A pesquisa bibliografica se baseou de obras de muitos
autores. J4 a pesquisa documental ndo se baseia, ainda, de um tratamento mais
analitico, ou ainda que possam ter algum reajuste de acordo com a necessidade da
pesquisa (GIL, 1996).
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3.1.3 Pesquisa participante

Neste tipo de pesquisa, 0 pesquisador também foi um participante da
pesquisa, porém, a distincdo entre dirigentes e dirigidos € menor. Segundo Grossi
(1981), esta pesquisa trata ser um processo no qual a comunidade acaba
participando na analise da sua propria realidade, tendo como objetivo maior a
transformacao social sempre levando em consideracéo o beneficio dos participantes

gue sao considerados explorados.

3.2 ABORDAGEM DE PESQUISA

Em relacdo ao tipo de abordagem de pesquisa, no presente estudo
foram abordados os tipos de pesquisas quantitativas e qualitativas. A pesquisa
guantitativa se baseou em numeros, ja a qualitativa se traduz em respostas escritas

em bancos de dados.

Para Diehl e Paim (2002), os estudos qualitativos descrevem a
complexidade de uma determinada situacdo ou problema, esclarecem processos
dindmicos que sédo vividos por grupos sociais, e ainda contribui no processo de
mudanca de um determinado grupo, e possibilita a compreensédo do comportamento
particular de certos individuos. Na pesquisa qualitativa os dados ndo podem ser
medidos e teve como principal objetivo descrever informagdes relacionais aos
pensamentos, as atitudes, aos valores, sentimentos humanos. Contudo, este tipo de
estudo se baseou em interpretacéo textual relacionada as informacdes coletadas na

pesquisa.

Ja em relacéo a pesquisa quantitativa, Richardson (1999 p.70) afirma que
nesta pesquisa existe “a intencdo de garantir a precisdo dos resultados, evitar
distor¢Bes de andlise e interpretacédo [...]". Ou seja, os dados que foram utilizados se
basearam em numeros, muitas vezes exigindo dados com calculos, estatisticas,

gréaficos, tabelas, e entre outros, que garantiram um resultado mais confiavel.

3.3 INSTRUMENTO DE COLETA

A coleta de dados se deu através de documentos e do estudo de



16

pesquisa documental e através da pesquisa por observacao participante, conceitos
estes ja listados nos tépicos anteriores.

3.4 ORGANIZACAO, ANALISE E INTERPRETACAO DE DADOS

Os resultados foram apresentados através de documentos e informacdes
da empresa por meio de imagens e figuras explicativas e comparativas, como
exemplo um fluxograma. A analise dos dados foi feita através de imagens e

programa eletrénico, como o editor de textos.

3.5 LOCAL DO ESTUDO

O local onde foi desenvolvido o estudo e a pesquisa foi uma industria de
confeccdo, que teve sua fundacdo em 2009, através da iniciativa da atual
proprietaria que ja trabalhava no ramo da moda. Esta empresa trabalha, atualmente,
com a linha jeans, produzindo para clientes que ja possuem uma marca no mercado.

Inicialmente a empresa contava com dez (10) marcas para produzir. Aos
poucos, com um forte investimento comercial foram feitos trabalhos em novos
clientes e que deram certo. Em sua grande maioria, este trabalho e parceria
continuam até os dias atuais, sendo que o0 numero de cliente aumentou
consideravelmente, ultrapassando os vinte e cinco (25).

A empresa conta com trés (3) unidades fabris na regido de Criciima, e
totaliza em torno de duzentos (200) funcionarios. Sao produzidas mensalmente em
torno de 60 mil pecas. O investimento na area comercial e produtivo é cada vez
maior, justamente porque a proprietaria tem intencées de crescer cada vez mais,
mas sempre priorizando a qualidade e o bom atendimento aos clientes que sao

considerados como parceiros da empresa.
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4 RESULTADOS DA PESQUISA

O presente estudo objetivou conhecer o processo de Planejamento,
Programacao e Controle da Produgcéo numa industria do vestuario cuja atividade fim
€ produzir produtos Private Label — PL. Para isso, foi necessaria a realizacdo de uma
pesquisa de campo, cuja coleta de dados consistiu da observacao participante da
pesquisadora no ambiente organizacional, com o propésito de compreender a
funcionalidade da area de planejamento, programacéao e controle da producéo.

A apresentagcdo deste diagndstico sera realizada em etapas, tendo em
vista a realidade comercial e produtiva da empresa em estudo. Num primeiro
momento € apresentada a sequéncia operacional da area comercial, bem como suas
especificidades funcionais. Num segundo momento € apresentada a sequéncia
operacional da area de PPCP da empresa em questdo, suas ferramentas
operacionais e processos para a realizagdo do planejamento, programacgédo e

controle da producéo.

4.1 SEQUENCIA OPERACIONAL E DESCRICAO DO PROCESSO COMERCIAL
NA PRODUCAO DE PL

A funcionalidade de uma empresa que confecciona produtos de vestuério
destinado a marcas privadas (private label — PL), € um tanto distinta das empresas
que produzem produtos do vestuario de marca prépria. A distingdo esta no tempo
de desenvolvimento de um novo produto, aprovacao e industrializacdo do mesmo.
Enquanto que numa marca propria, existe o desenvolvimento de uma cole¢édo (mix
de produto), aprovacao, lancamento e industrializacdo, tempo este definido pela
propria empresa. Nas empresas que optam pela estratégia de negocio PL, quem
define o prazo de entrega dos produtos € o préprio cliente, que na maioria das
vezes, desconhece a complexidade do processo de desenvolvimento até a entrega
do pedido.

Dada complexidade da modalidade de negdcio PL, é que neste estudo se
pretende apresentar dois momentos distintos que s&o cruciais no processo de
PPCP, pois o planejamento ndo inicia quando o produto esta disponivel para

planejar uma compra de material, por exemplo, neste caso, o planejamento inicia na
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concepcao do produto em si. Nisto, é necessario estabelecer um time comercial e

um time industrial.

A Figura 1 se propde em apresentar o fluxograma do processo

operacional da area comercial da empresa em estudo.

Figura 1 - Fluxograma do processo operacional da area comercial.

Area Comercial

Recebimento do pedido

Ficha Técnica

Ap6és a ficha técnica feita,
este setor entrega a pega

Area Comercial

Analise Comercial em
relagdo a quantidades,
precos e prazos. Compra
de materiais — tecido

v

Area Comercial

Liberagdo do pedido e
peca piloto para o
desenvolvimento fazer
cadastro do pedido no
sistema

v

Desenvolvimento

Ap0s cadastro do pedido
no sistema, o
desenvolvimento libera o
pedido com a pega piloto
ao PCP

Andlise do PCP em
relagdo as informag@es
do pedido — prazo de
entrega

PCP libera uma c6pia do
pedido que segue com a
peca para a ficha técnica

Y

piloto com a ficha técnica
anexada para o PCP

v

Com a ficha técnica do
produto feita, o PCP faz a

MRP ou MPS no sistema
e libera a peca para a
modelagem

v

Uma via da MRP é
entregue ao setor de
Compras

Modelagem

ApdGs a modelagem feita,
a pega retorna ao PCP. A

peca esté liberada para
ser cortada

PCP analisa se a
Matéria-prima
(tecido) do pedido
estd em casa

Inicia-se o
processo
produtivo

Pedido fica
parado
aguardando a
chegada da
matéria-prima

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.
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A descricdo a seguir corresponde ao fluxo apresentado na Figura 1. O
objetivo é esclarecer em pormenores como ocorrem 0s procedimentos operacionais

da area comercial.

a) Area comercial (Sequéncias 1, 2 e 3):

Negocia e recebe o pedido do cliente. Analisa as quantidades, preco e prazo de
entrega. Se as informacdes do pedido estarem corretas, o pedido é liberado ao setor
de desenvolvimento, juntamente com a peca piloto.

Figura 2 - Exemplo do pedido.

v NLINTNLRN Pedido Pedido de Compra.: 1572206

Natureza do Pedido ICodigo Fornecedor Fornecedor Data Emissdo

1 Normal 248517 28/01/2013

Promocao Data Frete N° da 'Total Valor Pecas / Pacote
CIF Programacao 1696 848

A aceitagdo deste pedido implica na concorddncia plena, por parte do fornecedor, das Condicdes gerais de fornecimento
descritas no manual de produtos, reservando-se ainda, a compradora, do direito de ndo receber as mercadorias que nao
estiverem de acordo com as mesmas condigdes gerais de fornecimento.

A Lojas RENNER S/A ndo aceitara, sob pena de rescisdo e descr assim como o cancelamento de
pedidos de compras, os fornecedores que: *Contratem de qualquer modo, formal ou informal trabalhadores
de nacionalidades diversas que estejam em situagdo irregular no pais; *Contratem empresas integradas por
estrangeiros que ndo estejam legalmente constituidos como pessoa juridica; *Contratem formal ou informalmente
empresas que se utilizem, direta ou indir te, de tr dores estrangeiros que estejam em situagao
irregular no pais.

Grade de Produgao

em Renner ] Codg ” TAM I Codg } COR I Qtde I Custo ” Venda ] Referéncia

T
[ 8 34 Blue Jeans 182 101.406-DP

r-tﬁ I 34 | Blue Jeans | 242
I 42 34 Blue Jeans 346
101.406-DP

'_
I_
[= [ ]
34 [ Blue Jeans [ 184 r 101.406-DP
[ [
|_
l_

101.406-DP

101.406-DP

) fa| ez | ) |

GORRCGE

|

[ _— [ 48 34 | Blue Jeans 178 101.406-DP
’——I—I 50 34 ‘ Blue Jeans I_T T 10140600
[ 95620032 I 052 [ 52 34 I Blue Jeans | 146 [ 101.408-00
( Grade de Tributacdo

Item Renner | nem  |[ owrems | %%RedcBase ICMS || %IPI ||  Vir. Base ICMS

62034300 12,00 0,00 0,00 5.278,00

] [ 62034300 [ 12,00 [ 0,00 [ 000 [ 701800
| ? [ 62034300 [ 1200 [ 0,00 [ 000 | 10.034,00
I [ 62034300 || 12,00 [ 0,00 [ 000 | 8.410,00
[ [ e2034300 [ 1200 [ 0,00 [ 000 5.336,00
l [ ez034300 [ 1200 [ 0,00 [ 000 | 5.162,00
| [ 62034300 || 1200 [ 0,00 [ 000 | 3.712,00
[ [ 62034300 [ 1200 | 0,00 [ 000 | 4.234,00
l Local de Entrega
D[ rnecedo |r mana Cc »:u:»cmil Periodo de Entrega no CD|[ Agendado para l Carga l Condigdes Pagto

Dias Descrigao

4851 2013/€ 07/04/2013 a 13/04/2013 |11/04/2013 - 10:30 | 390215
95 Prazo Pgto Dias - 95

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.
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E neste momento em que o pedido deve ser analisado criticamente, o
setor comercial acorda uma data de entrega, devendo ser levados em consideracao
diversos fatores como: a chegada do tecido, o time de producéo, analise do produto,
se este é basico ou possui um processo que requer um tempo padrdao maior de

producao.
b) Desenvolvimento (Sequéncia 4):

E feito o cadastro do pedido no sistema, faz um check list no produto e
insere as informacdes técnicas (ficha de aviamentacdo, observacdes/alteracbes e
beneficiamentos do produto, que sdo solicitados pelo cliente). Apds, € liberado ao

PCP o pedido com a peca piloto.

Figura 3 - Tela de cadastro de pedidos.

& Vocé esta em: Incluir pedido ISIERES

“7 Incluir pedid
 Incluir pedido o
|' Pedido | ]
1| Tipo de pedide: *|Venda Normal |v | Usuério: Digitagio: | 1710~
q N* de pedido: N® controle: Dias Produgdo: Entrega: = |17i0]
Cliente: v| LE.:
Enderego:
Representante: = v| RESUMO
Supervisor:
pe ltens: Total de pegas: Valor total:
Pardmetro: - |
*vr | Referéncia 7 | Descrigéo “r |Cor “r |Descrigiao ™ ' | Qtde *7 | Valor 7 | Total

m

Referéncia: = Cor: = TM: = Qtde: = Valor: = TOTAL:

Adicionar | ‘Cancelar | | Gravar | Excluir ltem Atualizar | Cancelar Cor Observagio -

4 T | »

ZARRZT. 37 E prpm—

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.

A figura acima € a imagem da tela, na qual € cadastrado o pedido do
cliente no sistema da empresa. Nesta tela € lancado o tipo de pedido, o cliente,
referéncia, quantidade de pecas por tamanho, valor unitério, prazos e descontos se

houver. E nesta tela que é lancado o espelho do pedido do cliente para o sistema da
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empresa.

c) PCP (Sequéncias 5 e 6):

Este € o setor definido como um apoio para diversos setores, como a
producdo e o setor de compras, pois € ele quem alimenta estes setores com
informacdes a fim de fazer que todos cumpram suas funcdes e finalidades de acordo
com a necessidade vinda através de uma venda.

E necessario que o PCP entenda boa parte de todo o processo, e €é
necessario ele se envolver em quase todos os problemas da indastria. O principal
objetivo do PCP é a organizacdo e controle da movimentacdo produtiva, € quem
deve controlar os setores produtivos, como corte, costura, compras entre outros. E o
setor que encaminha para a correta utilizagdo de maquinas, tempos e atividades
relacionadas, de modo a atingir os resultados da producéo desejados em termos de
guantidade, qualidade e prazo.

Neste momento do fluxograma, o PCP recebe a liberacéo do pedido, faz o
check list em relacdo ao produto, quantidade, prazo de entrega. Libera o pedido com

a peca piloto ao setor de Ficha técnica.

d) Ficha técnica (Sequéncia 7):

Nela deve conter todas as informagdes pertinentes a todo o processo de
producdo. S&do itens como o desenho técnico, informacdes sobre matéria-prima,
aviamentos, consumo, cor e espessura de linha, modo de produzir, informacéo se a
peca terd beneficiamentos primarios e ou secundarios, como estampa, tingimento,
bordado e entre outros.

Estas informacdes sdo importantes para 0s setores seguintes, como a
modelagem, encaixe, corte, costura, lavanderia, acabamento entre outros, pois séo
estas informagdes que podem garantir que estes setores cumpram com exatidao as
etapas da producéo.

A ficha técnica € um documento que deve ser lido por todos os setores da
empresa, pois consiste num dossié especifico da peca. E neste momento em que

sdo cadastrados todos os insumos necessarios para a produgdo da peca. Apos o
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cadastro dos insumos, e a montagem completa da ficha técnica da peca, ela retorna
para o PCP.

As figuras a seguir apresentam imagens de uma ficha técnica ja concluida
no sistema. A figura 4 é apresentada uma peca piloto com uma ficha técnica. Ja a
imagem 5 é a primeira pagina desta ficha técnica apresentada na figura 4. Nela esta
a imagem da peca, informacdes iniciais como a referéncia, cliente, tecido,
informacdes de cor de linha, tipo de lavacao, entre outras informacoes.

A figura 5 apresenta uma pagina de insumo que foi cadastrado para
aquele produto. Nesta pagina esta lancado o tecido que a peca deve ser cortada, 0
tipo de forro, o consumo destes tecidos, cores, e a localizagdo desse insumo na
peca. Também estdo na figura, os primeiros insumos cadastrados para a fase de
costura, ou seja, no caso da imagem esta cadastrada a descricdo do material a ser
utilizado, como o viés e o ziper, com suas caracteristicas tais como, a cor, consumo,
e localizagao na peca.
Figura 4 - Peca piloto com a ficha técnica.

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.




Figura 5 - Imagem da primeira pagina da ficha técnica.
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Descrigao : CALCA MASC. SKINNY 26976 BOLSO COM BORDADO RC
Cliente : LOJAS RIACHUELO S.A MATRIZ
Marca : RIACHUELO

Referéncia: 101569 RC

(Referéncia: 101569 RC

Descrigdo: Calga Masculina Skinny
Tecido: Azure

Composigdo: 99% algoddo 1% elastano
Pedido:

Barra Cés 4,2cm
aparelho G

Cdsea 2 5cm assantes
2 12cmx 7em

2 agulhas

=amostra

ista 4cm
2 agulhas
diferenciada

Bor;]cc' 0

\_ Demais costuras exatamente = amostra

\

Lavagao

Lavacdo igual amostra da referencia
501842(Beagle) lacre(252)
pegar com Morgana.

Observagoes Costura
Linha externa: 36 Ocre(120-Kamini)
Linha externa: 36
Marinho(113-Kamini)

Forro bolso: Marinho
Viés braga: Listrado marinho
Modelagem alterada para Skinny

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.




Figura 6 - Imagem do cadastro de insumos na ficha técnica.

Descrigao
Cliente
Marca

: CALCA MASC. SKINNY 26976 BOLSO COM BORDADO RC
: LOJAS RIACHUELO S.A MATRIZ
: RIACHUELO

Composicao de materias - Matéria prima

D oo Mol
4003 - AZURE 99%ALG.1%ELAST. SANTANA
402 - AZUL
TM: 148
(Cores: 402-AZUL)

(Grade: 36 - 38 - 40 - 42 - 44 - 46 - 48)

Referéncia: 101569 RC

4082 - TECHNO LIGHT 100%POLIESTER EXCIM
400 - AZUL MARINHO
TM: UNICO
(Cores: 402-AZUL)
(Grade: 36 - 38 - 40 - 42 - 44 - 46 - 48)

0.200000 - MT

Forro Bolso.

Composicao de materias - Insumo

5-Costural

Quantidade

0.250000 - MT

1025 - VIES 3,5 ABERTO
404 - LISTRA AZUL MARINHO
TM:35
(Cores: 4£02-AZUL)
(Grade: 36 - 38 - 40 - 42 - 44 - 46 - 48)

Braga

1027 - ZIPER METAL MEDIO DOURADO MGC3 315 SANCRIS 1-UN
400 - AZUL MARINHO
™: 12
(Cores: 402-AZUL)
(Grade: 38 - 40)

Braga

1027 - ZIPER METAL MEDIO DOURADO MGC3 315 SANCRIS 1-UN
400 - AZUL MARINHO
T™: 13
(Cores: 402-AZUL)
(Grade: 42 - 44)

Braga

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.
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e) PCP (Sequéncias 8 e 9):

E feito a MRP ou MPS do pedido no sistema, onde ¢ lancado qual sera a
grade a produzir, ou seja, sdo definidas quantas pecas serdo produzidas por
tamanho, para atender ao pedido. Através da grade definida no sistema, o0 mesmo
calcula qual serd o consumo de insumos para produzir a quantidade lancada. E
impresso uma via da MRP e esta via € encaminhada para o setor de Compras. A
peca piloto € encaminhada ao setor de modelagem que faz a revisdo e alteracdes

necessarias para entéo liberar o corte da peca.

Figura 7 - Tela para gerar a MPS.

& Vocé esta em: Confirmar selegio para MPS

*7 Confi leca MPS
Referéncia: 501919 RC - CALCA FEM. SKINNY 26976 DETALHES VICHY RC
Qtde Pedidos Estoque Preodugdo MPS A produzir
D Habilitar pesquisa M item sem saldo a produzir M item com movimentagio Marcar todos...
Pedido Controle Cor ™ Qtde Ped. MPS Estoque Producio Saldo O Ajuste Produzir
[ 1697 26976 402 - AZUL 36 167 o o 167 o o o o
[ 1697 26976 402 - AZUL 38 500 o o 500 o o o o
[ 1697 26976 402 - AZUL 40 500 o o 500 o o o o
[ 1697 26976 402 - AZUL 42 334 o o 334 o o o o
[ 1697 26976 402 - AZUL 44 334 L] L] 334 o L] L] L]
[ 1697 26976 402 - AFUL 46 167 L] L] 167 o L] L] L]
Operagio: |+ Adidional ~ -] || RESUMO DA SELEGAOD...
% de ajuste: Observagbes: Gtde Pedida: o o
Gtde de ajuste: il Em Estoque: o Ajuste Total: o
Em todos os itens: D Tipo de produgio:  Colego Verdo hi Em Produgdo: o Total A Produzir: o
[ Estoque ][ Pedido ]
A Nenhum sviso...

THAIL AR e ——

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.

O setor de Compras analisa 0 que serd necessario comprar para produzir
100% do produto. O setor de compras € o segmento essencial de suporte de
materiais e suprimentos. Tem por finalidade suprir as necessidades de materiais ou
servicos, planeja-las quantitativamente e atender no momento certo, ou seja, cumprir
0 prazo de chegada de tal item comprado. Este setor tem a fungcédo de receber e
conferir efetivamente o que foi comprado e assim providenciar o andamento. Neste
momento do processo é emitida, entdo, uma ordem de compras, de tecido e/ou

aviamentos, insumos necessarios para a producéo daquele produto.
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f) Modelagem (Sequéncia 10):

O setor de Modelagem faz a conferéncia da modelagem, caso o cliente
solicitou alguma alteracdo € neste momento que séo feitos 0s ajustes para a peca

sair de acordo com as medidas que foram solicitadas.

g) PCP (Sequéncia 11):

Depois de recebido a peca liberada do setor de modelagem, é analisado
se para tal pedido o tecido ja esta em estoque. Se estiver, € lancada a Ordem de
producdo, ou seja, é dado o inicio ao processo produtivo deste pedido.

E neste momento em que sdo analisadas as prioridades produtivas, ou
seja, qual a sequéncia de corte, analisando tipo de processo produtivo como
bordado, estampas, processo de costura e lavanderia, levando em conta
principalmente o tempo disponivel de producdo até a data de faturamento deste
pedido.

O setor de PCP juntamente com o gerente responsavel pela producéo
externa se reune para decidir qual serd a faccdo que ird costurar este lote liberado.
S&o analisados alguns fatores, como, especialidade em produzir tal tipo de produto,
preco, a capacidade de producdo, e 0 prazo necessario a ser cumprido. Apos
definida a faccdo, o lote € encaminhado até ela, que devera produzir e cumprir a
data de entrega acordada.



4 2 SEQUENCIA OPERACIONAL E DESCRICAO DO PROCESSO PRODUTIVO

NA PRODUCAO DE PL

Na Figura abaixo sera apresentado o fluxograma produtivo adotado pela

empresa em estudo.

Figura 8 - Fluxograma do processo operacional da area produtiva.

Liberacdo da Ordem de
producéo para o encaixe

Encaixe/Corte

Apos feito o encaixe, €
liberado para cortar a
producgéo conforme a
Ordem de producéo

!

Ap0s feito o corte, é
analisado se existe
processo de
estamparia e/ou
bordado

Sim

Lote é enviado para a
faccdo executar a fase
de costura

Lote fica aguardando
a chegada da
estampa ou bordado

Apos a liberagdo da
costura, lote é enviado
para a lavanderia.

LAVANDERIA

PCP libera uma copia do
pedido que segue com a
peca para a ficha técnica.

Sim

Y

Ap6s lavado o
corte, verifica-se
se existe mais
algum processo
de estamparia
e/ou bordado

Lote é enviado para
estamparia e/ou
bordado, para entéo
ir para o acabamento

Lote é enviado
ao setor de
acabamento

v

Acabamento/Expedicao

ApGs as pecas ficarem
acabadas, o pedido é
embalado, encaixotado e
expedido para o cliente.

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.
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A descricdo a seguir corresponde ao fluxo apresentado na Figura 8. Os
nameros apresentados ao lado de cada area correspondem a sequéncia do fluxo.

a) PCP (Sequéncia 1):

A partir da liberacdo da Ordem de produgdo para o corte, o PCP
consegue definir qual o processo produtivo pelo qual a peca ira passar. Segue a
O.P. junto da peca piloto para o setor de encaixe e uma via do Check list para o

setor de Almoxarifado separar 0s insumos necessarios para produzir a peca.

Figura 9 - Imagem da Ordem de Produc&o.

17/03/2013 - 18:48:41
Ordem de producéo (OP) (Consumo) 1de3

Produto

Referéncia * 503711 RC - SHORTS FEM. TERMOCOLANTE LATERAL 26976 RIACHUELO
Classificagéo fiscal : DE ALGODAO

Grade : Grade Numérica Nacional Adulto

Colegdo 1 6-INVERNO 2013

Grade

503711 RC - SHORTS FEM. TE 402 - AZUL 128 256 256 128 128 128 1.024
Total da grade 128 256 256 128 128 128 1.024
Total geral 1.024 Pega(s)

Ordem de producéo (OP)

Documento : 1285 Data : 22/02/2013 Hora : 15:31:05 Quantidade : 1024

Tipo de produgdo : Colegdo Verdo Prioridade : P-1

Fase atual : 5-Costura | (582 - LARF'S INDUSTRIA DE CONFECCOES LTDA) Situagdo : Aberto(a)

Referéncia : 503711 RC - SHORTS FEM. TERMOCOLANTE LATERAL 26976 RIACHUELO

BOM (Bill of Material) - Lista de Materiais

Fase: 1 - Corte

4027 - FLOYD 100%ALGODAQ TAVEX 402 - AZUL 158 0,550 563,200 0,000 23,200 A 65,510
4082 - TECHNO LIGHT 100%POLIES 1-PRETO UNICO 0,150 153,600 0,000 0,000 S 2.674,090

“A=ltem sjustado *S = Somente saida N = Sem ajuste

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.

Figura 10 - Imagem do Check List.

17/03/2013 - 18:48:45
Ordem de producéo (OP) (Consumo) 2de3

Ordem de producao (OP)

Documento © 1285 Data : 22/02/2013 Hora : 15:31:05 Quantidade : 1024
Tipo de produgdo  : Coleciio Verdo Prioridade : P-1

Fase atual : 5-Costura | (582 Situagdo : Aberto(a)
Referéncia : 503711 RC - SHORTS FEM. TERMOCOLANTE LATERAL 26976 RIACHUELO

Fase: 5 - Costura |

1025 - VIES 3,5 ABERTO 320 - LISTRAVE LISTRAVERME 3,5 0,150 153,600 0.000 0,000 8 3.067,500
1027 - ZIPER METAL MEDIO DOURA 400 - AZUL MARI 10 1,000 256,000 0,000 0,000 S 4.990,000
1027 - ZIPER METAL MEDIO DOURA 400 - AZUL MARI 8 1,000 384,000 0,000 0,000 s 4,682,000
1027 - ZIPER METAL MEDIO DOURA 400 - AZUL MARI 9 1,000 384,000 0.000 0,000 8 4,694,000
4189 - ETIQUETA TAIVEK 1000 - PADRAO PADRAO unico 1,000 1.024,000 0,000 0,000 S 97 435,000

*A=hem ajustado *S = Somente saida  *N = Sem ajuste

Fonte: dados obtidos na empresa em estudo.
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b) Encaixe / Corte (Sequéncias 2 e 3):

Apos feito o encaixe é liberado o risco para o corte, que ira cortar o lote de
acordo com a grade de encaixe, obedecendo a quantidade informada por cor e
tamanho. E neste momento que saira todas as partes de uma peca, e que também
serd separado e liberado para um beneficiamento priméario, como estamparia e/ou
bordado, ou entdo, se nao for o caso, sera liberado direto para costurar.

Nas imagens a seguir, serdo apresentadas as principais ferramentas para
execucdo do enfesto e corte do lote. Na figura 11 esti sendo apresentada a imagem
de uma maquina enfestadeira automética. J4 na figura 12, um enfesto pronto, sendo
cortado pelo cortador.

Figura 11 - Maquina de enfestadeira.

Fonte: imagens obtidas na internet.
Figura 12 - Maquina de corte

Fonte: imagens obtidas na internet.
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c) Faccéao (Sequéncia 4):

Apos a finalizacdo do corte, se caso a peca tiver algum tipo de bordado
e/ou estampa, estas partes serdo encaminhadas para os terceiros responsaveis por
este processo. Com o lote, peca piloto, gabaritos e aviamentos 100% completos o
lote ser4 encaminhado para a faccao definida pelo setor de PCP juntamente com a
Gerente de producao de externa.

Faccdo € o nome dado as industrias de confeccdo de roupas, na qual
fazem seus servicos de costura exclusivamente para outras empresas de
confecgcbes. Normalmente estas fac¢cdes sao compostas por costureiras,
distribuidora, e encarregada.

Quando o lote é determinado para uma fac¢do, um dos principais itens
levado em considracdo é o tempo de producdo e a definicdo de uma data de
entrega. Esta data de entrega deve ser seguida rigorosamente pela facgéo, pois
todos os processos produtivos da peca tem seu tempo limite producdo, e esse
tempo deve ser obedecido para ndo haver atrasos na entrega do pedido. Além do
setor de PCP, o gerente de producdo externa juntamente com o inspetor de
qualidade devem controlar e cobrar a data de entrega que foi acordada inicialmente
com a facgéao.

Apods confeccionado o lote, o inspetor responsavel pela qualidade da
costura, fara a inspecao de algumas pecas. Nesta inspecao séo avaliadas a costura,
qualidade, e principalmente se tudo est4 de acordo com a peca piloto que seguiu
com o lote. Nas figuras a seguir sdo apresentados modelos de fac¢des. Nas figuras
13 e 14 séo ilustradas maquinas de costura, as costureiras com lotes em producdo,
com distribuidor de servico e o encarregado.

Apos a andlise da inspetora de qualidade, se o lote for aprovado, ele
seguird para a lavanderia determinada pelo responsavel pela alocacdo de
lavanderia. Caso ele for reprovado, o lote devera ser consertado até chegar no

padrao ideal, conforme a peca piloto.



Figura 13 - Faccao de costura
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Fonte: imagens obtidas na internet.

Figura 14 - Costureira na faccao

¥ i

\.»‘}‘

Fonte: imagens obtidas na internet.
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d) Lavanderia (Sequéncia 5):

Com o lote aprovado pela inspecao de qualidade na faccdo, o mesmo é
encaminhado para a lavanderia. A lavanderia que tal produto seguira, € definida pela
pessoa responsavel pelas negociacbes e qualidade das lavanderias, sempre
devendo levar em conta o prazo de entrega, na qual a data limite € definida pelo
PCP.

As figuras 15 e 16 tém como objetivo apresentar exemplos no processo
de lavanderia, sendo que este processo é variado, dependendo da definicdo e
escolha do cliente em relagéo ao tipo de lavagdo. Normalmente as lavanderias criam
as “receitas” de produtos quimicos e processos, para entado todas as pecgas do lote
saiam num mesmo padrao.

Muitos sdo os processos de lavanderia pela qual a peca devera passar
para ficar de acordo com a peca piloto. Processos como um amaciado, um
tingimento, um Stone, um bigode, processos manuais, enfim, entre outros processos
existentes para ser criado um tipo de lavacéo.

Figura 15 - Lavanderia de jeans

Fonte: imagens obtidas na internet.
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Figura 16 - Processo de lavanderia

Fonte: imagens obtidas na internet.
Apds o processo de lavanderia, o lote seguira ou para outro processo de

beneficiamento, como estamparia e/ou bordado, ou entdo seguira para o setor de

acabamento.

e) Acabamento / Expedicao (Sequéncia 7):

No setor de acabamento a peca passara pelo processo de aviamentacao,
como a colocacdo de botéo, rebites, etiquetas entre outros enfeites, mas tudo
depende de como esta a peca piloto a ser seguida. O setor de acabamento também
tera um prazo limite para deixar o pedido acabado e expedido para ser enviado ao
cliente. Esta informacéo também é gerada pelo setor de PCP da fabrica.

Na figura abaixo, segue um exemplo do setor de acabamento de uma

confecgao.
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O primeiro processo € tirar os fios e cortar os passantes que ficam em
excesso na peca. Apoés, as pecas vao para as maquinas de aviamentacdo. No setor
de acabamento o lote também passa pela revisdo, que faz todo o check list do
produto, se esta de acordo com 0 que o cliente comprou. ApGs este processo o
produto segue para o setor de etiquetagem e embalagem, logo apés vai para o setor
de expedicao.

A expedicdo é responsavel por organizar da forma como cada cliente quer
receber seu pedido, ou seja, se serd enviado cada tamanho em caixas separadas,
se haverad mais de um tamanho na mesma caixa, ou se sera montado um Pack, ou
seja, € definida uma grade cada tamanho, e esta grade pode ser amarrada, ou
armazenada em cabides, enfim, este processo de armazenagem em caixas ou em
packs, vai depender da exigéncia de cada cliente.

Apbés o pedido estar finalizado e disponivel para faturamento, a
transportadora é solicitada para coleta e ap0s sera feito a entrega no endereco

solicitado no pedido de compra.
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CONCLUSAO

Esta monografia teve como objetivo geral apresentar o funcionamento dos
processos comercial e produtivo dentro de uma empresa de confec¢do localizada
em Cricima, SC, que produz produtos de PL — Private Label. Neste estudo foram
apresentados o fluxograma e a descricdo operacional de funcionamento de cada
etapa do processo, tendo como objetivo a visualizacdo desenhada e descrita do
funcionamento da empresa no que se refere ao planejamento da producao.

Os objetivos especificos também foram alcancados. Isto se justifica pelo
fato de que a pesquisadora e a empresa em estudo conseguiram conhecer de forma
descritiva qual a metodologia utilizada para planejar, programar e controlar uma
producdo, porém para um planejamento acontecer efetivamente no segmento de
Private Label (PL), a area comercial tem grande influéncia.

O tipo de pesquisa utilizada neste estudo foi a pesquisa de campo, cuja
coleta de dados se deu através da observacdo participante e descricdo da
pesquisadora no ambiente organizacional, com o principal propdsito de compreender
a funcionalidade da area de planejamento, programacdo e controle da producao.
Este estudo deixa claro que o setor comercial deve estar bem alinhado ao setor
produtivo, para entdo fechar bons negécios, com prazo de producdo saudavel e
assim manter um bom relacionamento com o cliente.

O planejamento dentro de uma empresa é 0 primeiro passo que toda
organizacao precisaria adotar e utilizar. O Planejamento, a programacao e controle
de uma empresa, € o “cérebro” de todo funcionamento, principalmente nas
empresas de confeccdo que necessitam deste tipo de processo para conseguir
estabelecer metas e também organizar uma producao, para entdo conseguir assumir
e cumprir prazos de entregas.

Contudo, o PPCP tem como principal objetivo e funcdo ser o comandante
de todo o processo produtivo na empresa. E este setor que da as diretrizes e
caminhos para que seja possivel acontecer uma produgdo dentro de um prazo
estabelecido.

A analise e descricdo dos processos serviram como espelho da situagéo
atual da empresa em relagcdo aos processos adotados e as pessoas envolvidas. Se
futuramente sera necessario realizar uma nova avaliacdo desses processos, tanto

comercial como produtivo é importante considerar a realidade atual, tanto do
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mercado quanto da empresa. Quando se mapeia 0s processos de uma empresa,
muitas vezes, se traz ideias aos gestores das organizacfes para tomarem decisdes
de melhorias que, antes deste mapeamento ndo era possivel identifica-los.

Portanto, este trabalho além de apresentar os processos atuais adotados
pela empresa, também servira para novas analises futuras, ndo apenas para
aperfeicoa-las, mas também para a organizacdo alcancar os objetivos de venda e

crescimento, e com isto garantir um bom posicionamento no mercado.
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