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RESUMO:

O objetivo deste trabalho foi analisar se o software

maodulo producdo desenvolvido e comercializado por
uma empresa de Santa Catarina esta otimizando os
processos produtivos de seus clientes na percepgao
dos mesmos. Foi adotada metodologia quantitativa,

tendo como instrumento de pesquisa um questionario,

que foi respondido por oito clientes da empresa
usuarios do modulo producgao. Os resultados
demonstraram que o software esta sendo eficiente em
alguns quesitos, porém ha pontos precisando que
melhorias sejam feitas e agdes sejam tomadas.
Palavras-Chiave: Eficiéncia. Software.
Planejamento, Programacao e Controle da Producgao.
Sistema de Informacao.

ABSTRACT:

The objective of this work was to analyze whether
software module production developed and marketed
by a company from Santa Catarina is optimizing the
productive processes of its clients in the perception of
them. It was adopted a quantitative methodology,
having as a research instrument a questionnaire,
which was answered by eight customers of the
company users of the production module. The results
demonstrated that the software is being efficient in
some aspects, but there are points that need to be
made and actions taken.

Keywords: Efficiency. Software. Production Planing
and Control. Information System.

1. Introducao

Diante da acirrada concorréncia e do constante desenvolvimento e evolugao tecnoldgica, as
organizacdes empresariais buscam continuamente aprimorar seu processo produtivo e de
gestao como forma de oferecer diferenciais competitivos aos seus clientes.
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O setor de Planejamento Programacao e Controle da Producao (PPCP) é responsavel pelo
bom andamento de todas as atividades desenvolvidas no processo industrial. Ele tende a

administrar o processo produtivo da melhor forma possivel e coordend-lo com os demais

setores da empresa, com o objetivo de desdobrar os planos estratégicos no planejamento
tatico e operacional.

Nesse contexto, percebe-se que o PPCP trabalha com um grande fluxo de informacoes, e,
para tomar melhores decisdes e responder ao mercado mais eficientemente, é necessario
filtrar os dados separando aqueles que sao mais relevantes para cada situacao.

Um dos principais obstaculos que as empresas enfrentam no PPCP é a disponibilidade de
qualidade da informacao para auxiliar nas decisdes a serem tomadas. Conforme afirma
Moresi (2000), a informacdo é um recurso-chave, cuja gestao e aproveitamento estao
diretamente relacionados com o sucesso nos processos de decisdes. Informacoes de baixa
qualidade podem comprometer os resultados de uma empresa, uma vez que as decisoes
tomadas sao baseadas nessas informacdes (FAVARETTO; VIEIRA, 2007).

A partir de uma gestao eficiente da informacao no PPCP, as empresas tém a oportunidade de
minimizar seus custos de processamento por meio da reducao de estoques e adequacao dos
leadtimes as necessidades do mercado, tornando-se mais competitivas.

Sendo o setor de PPCP considerado chave para uma industria, € imprescindivel que ele
esteja bem alinhado com o sistema de informacdo da empresa, pois € através dele que
serao selecionados os dados relevantes para apoiar as funcoes de gerenciamento e tomada
de decisao da organizacao.

O presente trabalho objetiva analisar até que ponto o software desenvolvido e
comercializado pela empresa em estudo esta otimizando os processos de planejamento,
programacao e controle da producao de seus clientes do segmento de manufatura.

1.1. Sistema de Producao

Moreira (2008) define sistema de producao como o conjunto de atividades e operacoes
inter-relacionadas envolvidas na producao de bens ou servicos. O sistema de producao é
uma entidade abstrata, porém extremamente Util para dar uma ideia de totalidade do seu
funcionamento e relacionamento com outras areas.

O sistema de producdo nao trabalha isoladamente, ele sofre influéncia de um ambiente
externo e de um ambiente interno. Do ambiente interno o sistema de producao sofre a agao
de trés areas funcionais da empresa: Financas, Producao e Marketing. Para ter sucesso ele
depende da forma como esses trés setores relacionam-se entre si. Por exemplo, Marketing
nao pode promover a venda de bens ou servicos que a Producao nao consiga executar. Ou
ainda, a Producao nao pode ampliar sua capacidade produtiva sem o aval de Financas para
comprar equipamentos (MOREIRA, 2008; TUBINO 2000).

Existem varias formas de classificar os sistemas de producao. A classificacao desses
sistemas, principalmente em funcao do fluxo do produto, reveste-se de grande utilidade na
classificacdo de uma grande variedade de técnicas de planejamento e gestdao da producao.
Logo, a classificacao dos sistemas produtivos tem por finalidade o entendimento das
caracteristicas inerentes a cada sistema de producao e sua relagcao com a complexidade das
atividades de planejamento e controle desses sistemas (MOREIRA, 2008; TUBINO, 2000).

Chiavenato (1990) classifica os sistemas de producao em trés tipos: producao sob
encomenda, producdo em lotes e producdo continua. Para o autor, de uma forma geral, o
sistema de producao por encomenda impde um baixo grau de previsao de resultados, pois
ha muitas modificacdes no processo e incertezas a respeito da sequéncia de cada trabalho.
Do outro lado, o sistema de producao continua permite um elevado grau de previsibilidade
dos resultados operacionais, pois o processo de produgdo é sempre o0 mesmo e nunca muda,
sabendo-se antecipadamente o resultado da producao ao longo do tempo. O sistema de
producao em lotes fica entre esses dois extremos em termos de previsibilidade de producao.

1.2. Planejamento, Programacao e Controle da Producao



(PPCP) e Sistemas de Informacao

Em um sistema de producao, é necessario formular planos para atingir suas metas e
estratégias, administrar os recursos humanos e fisicos com base nesses planos, direcionar a
acao dos recursos humanos sobre os fisicos e acompanhar esta agao, permitindo a corregao
de provaveis falhas ou erros. O PPCP é o setor responsavel por essas atividades e pelo bom
andamento de todo o 6rgao industrial (TUBINO, 2000).

Visto isso, percebe-se que o setor de PPCP trabalha com um grande fluxo de informacoes.
Sendo seu principal objetivo promover melhorias no fluxo produtivo com o intuito de
maximizar os lucros e minimizar as despesas e perdas, Batista (2004) afirma que isso
somente sera possivel se a empresa mantiver um controle de dados eficiente e separar
apenas aquilo que é relevante para cada situagao e transformar em informagao de qualidade
para a tomada de decisdes. Todas essas caracteristicas podem ser alcancadas se a
organizacao possuir um sistema de informacgoes gerencial bem implantado e planejado que
melhore o fluxo e a qualidade dessas informagdes dando suporte a tomada de decisao.

Segundo Tubino (2000), para atingir seus objetivos o PPCP administra informacdes vindas de
diversas areas do sistema produtivo. Para programar a producao, por exemplo, &
fundamental que alguns departamentos fornecam informacdes e detalhes. Quando se é feita
uma programacao inalteravel para os préximos dias ou semanas, os setores produtivos da
empresa devem obrigatoriamente executar seus trabalhos dentro do periodo de tempo
previsto (ZACCARELLI, 1979).

A Figura 01 mostra a relagao do PPCP com os demais setores da empresa.
PPCP
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Fonte: Autores (2017).

A Figura 01 aponta quais sao as informacdes vindas de diversas areas do sistema produtivo
gue o PPCP precisa para ter um completo funcionamento. Como afirma Zaccarelli (1979), é
interessante enfatizar que para estabelecer os processos de PPCP é necessario considerar o
conjunto de todas essas atividades e nao apenas uma de cada vez.

1.3. Planejamento Estratégico da Producao

Planejamento é a funcao administrativa de determinar antecipadamente o que um grupo de
pessoas e/ou maquinas devem fazer e/ou quais as metas que devem ser atingidas,
determinando como, onde e a que custo o produto devera ser manufaturado, fornecendo,
assim, os principais dados para o estabelecimento da programacao da producao e evitando
desperdicios, atrasos ou antecipacdes desnecessarias (PITKOWSKI,1987; ZACCARELLI,
1979).

Segundo Moreira (2008), o Planejamento Estratégico de Producgao visa o planejamento
racional das atividades de manufatura com o objetivo de usa-las como uma arma
competitiva. Os impactos de suas decisdoes sao de longo prazo e servem como um guia a
todas as decisOes tomadas a atividade de manufatura dentro da empresa. Ja para Tubino
(2000), o Planejamento Estratégico da Producao procura maximizar os resultados das



operagdes e minimizar os riscos nas tomadas de decisdes das empresas. Em outras
palavras, planejar estrategicamente baseia-se em gerar condicdes para dar apoio a tomada
de decisao das empresas diante das oportunidades e ameacas, garantindo suas vantagens
competitivas no mercado onde atuam e colocando-as a frente de seus concorrentes.

O trabalho do Planejamento Estratégico de Producdo, direta ou indiretamente, afeta toda a
organizacao, pois ele consiste em um conjunto de fungoes integradas que tem por objetivo
orientar o processo produtivo levando em consideragao os objetivos da empresa e os
recursos empresariais disponiveis (CHIAVENATO, 1990; ZACCARELLI, 1979).

Para realizar o Planejamento da Producao, é necessario estar atento a trés informacoes:
previsdo de vendas, capacidade de producdo e a disponibilidade de matéria prima.

De acordo com Corréa, Gianesi e Caon (2007) e Russomano (1979), a previsao de vendas
pode ser definida como um conjunto de procedimentos de coleta, tratamento e andlise de
dados que tem por objetivo estimar o volume de vendas para um determinado periodo de
tempo.

A capacidade de producao de uma empresa representa aquilo que ela pode produzir em
condicdes normais, ou seja, € o volume ideal de producdao de produtos ou servigos que a
empresa pode fabricar. A capacidade de producao é essencial para realizar o planejamento
de producdo, pois antes de fazé-lo, é necessario conhecer quantas unidades a empresa
consegue produzir (CHIAVENATO, 1990; ZACCARELLI, 1979).

Constitui a matéria prima primordial, os materiais e insumos que sdo entregues na empresa
pelos fornecedores para abastecer a producgao. A falta de matérias primas pode acarretar um
grande prejuizo a organizacao, pois pode reduzir ou até paralisar a producao. Deve-se levar
em consideracao que ndo é simples a aquisicao de matérias primas, uma vez que para isso
depende-se de localizar o fornecedor no mercado, fazer a compra e esperar a entrega do
pedido. Essa demora deve ser o prazo entre verificar se é necessaria a compra da matéria
prima e recebé-la do fornecedor (CHIAVENATO 1990).

1.4. Programacao da Producao

Programacdo é a determinacao de “quando” deverao ser realizadas as operacdes e quanto
devera ser produzido. Na realidade, programar a producao nada mais é do que estabelecer
um roteiro para todos os setores que fazem parte do processo produtivo. Mais do que isso, a
programacao da producdo visa estabelecer um fluxo de informacgdes para todos os 6rgaos
envolvidos no sentido de comandar, coordenar e integrar o processo produtivo da empresa
(CHIAVENATO, 1990; ZACCARELLI, 1979).

Pitkowski (1987) define programacao da producdo como sendo a execucdo fisica do
planejamento, onde o tempo de producao é o fator principal que relacionado como programa
previsto, ira possibilitar um detalhamento claro e uma visualizacao correta do futuro
andamento da producao.

Programar a producdo é uma tarefa que deve levar em conta um conjunto de fatores
externos e internos que influem na decisao sobre quando produzir. Os fatores externos sao:
demanda de mercado, datas de entrega estabelecidas, estoque em poder de intermediarios
e tempo necessario para obtencdo de matéria prima. ]Ja os fatores internos sao: estoque de
produtos acabados, equipamento, pessoal, materiais e ferramentas disponiveis, lotes
econdmicos de producao, regime de trabalho, tempo necessario para a execucao das
operacoes e possibilidade de rejeicao, entre outros (ZACCARELLI, 1979).

O modo de programar pode variar de empresa para empresa, mas seus objetivos essenciais,
como afirma Pitkowski (1987), sao: cumprir o programa de producao nos prazos previstos,
distribuir corretamente o trabalho e aproveitar eficientemente os meios disponiveis (mdo de
obra, materiais e instalagoes).

A programacao da producao é realizada em quatro fases distintas: aprazamento, roteiro,
emissdo de ordens e liberacao da producdo. O aprazamento é a atribuicdo de prazos e
estabelecimento de datas, o roteiro, a determinacao da melhor sequéncia para atender ao
planejamento da producao definindo a sequéncia do fluxo mais adequado para que a



matéria prima passe pelas diversas etapas do processo produtivo. A emissao de ordens é
responsavel por fornecer informacoes a respeito das decisdes sobre a producdo para as
diversas secoes envolvidas no processo produtivo e, a liberacao da producdo, é o sinal verde
para a distribuicao da ordem constituindo um trabalho de coordenacao de integracao de
varias atividades que acontecem paralelamente na empresa. (PITKOWSKI, 1987).

Ao final dessas quatro fases — aprazamento, roteiro, emissao de ordens e liberagao da
producao - a programacao da producao cumpre o seu objetivo: transformar o planejamento
de producao da empresa em algo que possa ser executado integrada e coordenadamente
por todos os érgaos envolvidos direta ou indiretamente no processo produtivo da empresa
(CHIAVENATO, 1990).

1.5. Acompanhamento e Controle da Producao

De acordo com Tubino (2000), o objetivo do Acompanhamento e Controle da Producao é
aproximar o planejamento e a execucgao das atividades operacionais, identificando as fugas
do que se planejou e fornecendo solucdes para que os responsaveis pelas acoes corretivas
possam agir.

O Acompanhamento e Controle da Producao também é responsavel por fazer a analise dos
resultados obtidos ao término de cada tarefa, fornecendo informacoes referentes a
produtividade aos demais setores da empresa, pois nem sempre a producao de uma
indUstria consegue cumprir com seus prazos, gerando atrasos no planejamento da producao,
logo, € necessario que a administracdao da empresa tenha conhecimento das razdes que
motivaram os atrasos e que providéncias sejam tomadas, evitando que os mesmos
acontecimentos ocorram no futuro (PITKOWSKI, 1987; RUSSOMANO, 1979).

Em outras palavras, o Acompanhamento e Controle da Producao visa a correcdo e prevengao
de falhas ou erros e aponta meios de evita-las no futuro, sendo a fungao que completa o
circuito, fornecendo a realimentacao que o sistema precisa para funcionar corretamente
(CHIAVENATO, 1990; RUSSOMANO, 1979).

Pitkowski (1987), afirma que existem dois tipos distintos de Controle e Acompanhamento da
Producao, durante a fabricacao e ao final da tarefa. No primeiro caso, o controle da
producdo estd a cargo dos 6rgaos responsaveis, referindo-se a processos, métodos,
especificacoes e qualidade, restringindo-se o PPCP ao acompanhamento da producao,
verificando se a interferéncia de outros setores nao ira influenciar nos resultados previstos
programados. Isto é necessario, pois, se o Controle de Qualidade identifica uma falha na
peca e exige a imediata interrupcao da producao, isto trara reflexos imediatos aos
programas planejados e medidas deverao ser tomadas.

Ja ao final na tarefa, depois de completado o ciclo de producdo, os resultados estarao
disponiveis e as comparacoes entre o planejado e o realizado poderao ser analisadas
(PITKOWSKI, 1987).

2. Metodologia

A empresa em estudo esta localizada no municipio de Nova Veneza, no extremo Sul de
Santa Catarina, e tem como objetivo desenvolver um novo conceito de software de gestao
gue seja de facil utilizacao, diminuindo, dessa forma, o tempo de aprendizado e melhorando
a compreensao dos sistemas.

A exploracdo bibliografica forneceu a base para a pesquisa de campo refletindo sobre a
relacao entre o planejamento, programacao e controle da producao e os sistemas de
informacdo. No campo, o estudo se caracterizou por uma pesquisa exploratdria descritiva e,
para a sua realizacao, inicialmente foi realizado um estudo aprofundado das interfaces do
sistema e, na sequéncia, foram identificados os clientes da empresa que atuam com o
modulo de producdo. Tal identificacdo foi feita através de um relatério extraido da base de
dados da mesma, que tem as informacoes sobre qual sistema cada cliente utiliza.

De acordo com Gil (2002), a pesquisa exploratdria tem por objetivo familiarizar-se com o
problema em estudo para obter uma nova percepcao do mesmo ou construir hipoteses,



aumentando, assim, o conhecimento do pesquisador acerca do fendmeno estudado. Ja a
pesquisa descritiva observa, registra, analisa e correlaciona fatos ou fendmenos sem
manipula-los. Procura descobrir, com a maior precisao possivel, a frequéncia com que um
fenOmeno ocorre, sua relacdo e conexao com outros, sua natureza e suas caracteristicas
(CERVO; BERVIAN, 2002).

Foram identificados oito usuarios que atuam com o mddulo producdo do sistema. A empresa
em estudo conta atualmente com 100 clientes, 50% sao prestadores de servicos e 50% sao
clientes de manufatura. Porém, o foco da empresa sempre foi o sistema administrativo, o
gue explica a mesma ter apenas oito clientes utilizando o modulo producao do software.

Apds o processo de identificacdo dos usuarios do mddulo producdo oferecido pela empresa,
foi aplicado um instrumento de coleta de dados buscando respostas aos objetivos especificos
acerca das necessidades operacionais e das restricoes do sistema na visao destes usuarios.
Para isso, foi elaborado um questionario no Excel com 25 perguntas fechadas sobre o
sistema moddulo de producao e entregue pessoalmente aos oito clientes para respondé-los.

O questionario aplicado foi dividido em quatro blocos de perguntas: informagdes dos
usuarios do sistema; planejamento estratégico da producdo; programacao,
acompanhamento e controle da producao e qualidade das informacoes. Todos os blocos
mencionados serao detalhados a seguir.

3. Resultados

Conforme descrito anteriormente, o primeiro momento da pesquisa foi dedicado ao
desenvolvimento de um conhecimento mais aprofundado acerca do sistema pesquisado.
Neste sentido, verificou-se a sequéncia operacional de acdes realizadas no software da
empresa em estudo, representadas na Figura 02:

Figura 02
Sequéncia Operacional de Agbes do Sistema.

Pedido
Gerar OP
OP em Producao

Liberar OP

Produzida

Fonte: Autores (2017).

O processo se inicia quando é gerado um pedido no sistema administrativo. No sistema de
producao, na tela “Gerar Ordem de Producao (OP)”, procura-se o pedido em questao e
realiza a OP. Apds criada a OP, a mesma fica em uma tela que contém todas as ordens que
estdo em producdo, ou seja, que ainda estao sendo manufaturadas. Quando pronta, a OP é
liberada de acordo com a quantidade que foi produzida e € armazenada em uma tela onde
constam todas as ordens que foram fabricadas, isto €, que estdo prontas para serem
entregues ao cliente. Em seguida, no sistema administrativo, essa OP é faturada e podem
ser feitas inUmeras analises do processo nos relatérios de gerenciamento. As Figuras 03 a
09 ilustram as telas do sistema.

Figura 03
Tela de Pedidos do Sistema Administrativo
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A Figura 03 mostra a tela de pedidos do sistema administrativo, que, como dito
anteriormente, é onde se inicia o processo. Primeiramente, o cliente que solicitou o pedido é
informado. Para isso, seu cédigo é digitado no campo “"CLIENTE”. Caso o usuario nao tenha o
cédigo do cliente em maos, o sistema oferece recursos de busca rapida. Se a pessoa clicar
no botao “F2” conforme indicado pela primeira seta, ira abrir uma tela com todos os clientes
cadastrados na base de dados do sistema onde sera possivel pesquisar pela descricao do
mesmo.

Apods isso, é/sao informado/informados o/os produto/produtos seguindo a mesma légica do
cliente, assim como a condigao de pagamento e a transportadora. Caso tenha alguma
observacdo a ser feita ela pode ser preenchida no campo “OBSERVACOES” e, por fim, clica-
se em “Gravar” para concluir o pedido, como apontado pela segunda seta.

Para iniciar a sequéncia operacional do mddulo producdo, o usuario consulta a relagao de
pedidos no médulo administrativo para gerar a OP referente a cada um dos pedidos.

O préximo passo, como consta na Figura 04, é pesquisar o pedido realizado para gerar a
ordem de producao. Para isso, no sistema de producdo, a tela de gerar OP é aberta e, como
indicado pela seta, clica-se no botao “N° Pedido”, onde o numero do pedido feito
anteriormente é digitado e, apds dar “"OK”, os dados do mesmo sdo expostos na tela.

A reflexao feita a partir da andlise desta etapa, denota que seria importante que, ao invés
de apenas abrir a tela para informar o nimero do pedido feito no sistema administrativo, o
sistema abrisse uma tela com algumas informacoes basicas de todos os pedidos ja
realizados e nao faturados, pois, o usuario pode fazer diversos pedidos e s6 um tempo
depois gerar as ordens de producao, podendo se confundir com os numeros ja gerados.
Entdo, o usuario teria que voltar para o sistema administrativo e procurar os pedidos
realizados, e, se isso tudo ficasse concentrado em um sé lugar, o mesmo ganharia tempo e
facilidade.

Figura 04
Pesquisar Pedido para Gerar a OP
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Seguindo a sequéncia operacional de acdes do sistema, a proxima etapa € gerar a ordem de

producdo. Na Figura 05 pode-se visualizar onde ela sera realizada.

Existem duas possibilidades para gerar um OP: via pedidos ou manual. A primeira opgao
segue a linha de raciocinio da Figura 04, apds pesquisar o pedido, os dados do mesmo serao
transferidos e expostos na tela "Gerar Ordem de Producao”, logo, resta informar qual a

maquina a ser utilizada para aquela OP, quem sera o operador, a quantidade de pecas a ser

produzida e qual roteiro de producao sera empregado, conforme grifado em vermelho na

Figura 05. Caso a segunda opcao seja a escolhida, todos os dados deverao ser informados

manualmente.

Figura 05
Tela Gerar Ordem Producao
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Uma facilidade que o sistema dispde é cadastrar o roteiro de produgdo no produto a ser
produzido. Assim, quando o usuario estiver realizando uma OP, ao informar o cddigo do
produto, automaticamente ira trazer o roteiro de producdao daquela peca.

Depois de informado o roteiro de producdo daquela OP, o sistema ira gerar as etapas de
producao, como indicado pela primeira seta da Figura 05. No exemplo ilustrado a OP numero
501 representa o produto “184 - Boiler 200 Litros” que tem a sua sequéncia operacional
descrita com as seguintes etapas: Torno Carcaca, furadeiras, acabamento e montagem.
Cada etapa tem as informacoes de qual maquina sera utilizada, quem sera o operador,
guantas pecas serao manufaturadas e o tempo de duragdo. Os trés primeiros dados foram
informados quando o usuadrio estava realizando a OP e o tempo veio do roteiro de producao,
também informado na tela de “Gerar Ordem de Producao”. Todos esses dados podem ser
alterados de acordo com sua programacao antes de gravar a OP.

No exemplo exposto anteriormente, percebe-se que todas as etapas de producao serao
executadas na mesma maquina e com o mesmo operador. Em uma situacgao real,
dificilmente isso acontecera. Cada etapa é exercida em uma maquina diferente e cada
maquina tem o seu operador. Isso acontece porque hoje, ao cadastrar o roteiro de producao,
o cliente tem a possibilidade de informar apenas a etapa e o tempo de duracao daquela
etapa. Visto isso, uma sugestdo de refinamento da informacdo seria a seguinte: além de
informar esses dados no roteiro de producdo, informaria também qual a maquina e o
operador de cada etapa, assim o usuario ganha tempo caso tenha que alterar algum dado.

Quando as ordens de producao sao geradas e ainda estao sendo manufaturadas, elas ficam
armazenadas na tela “"OP’s em Produgao” para o usuario consulta-las quando necessario,
como mostra a Figura 06.

Figura 06
Tela OP’s em Produgao.
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Essa tela contém as principais informagdes de uma OP g, nela, é possivel fazer algumas
manutengdes como alterar algum dado da OP, imprimi-la novamente ou até mesmo exclui-
la. Também podem ser feitas algumas consultas assim como ordenar a lista de OP’s de
algumas maneiras para melhor visualizacao do usuario.

Apods ser manufaturada, a OP precisa ser liberada para faturamento. Para isso, na tela de
“OP’s em Producao” encontra-se um botao “Liberar”, como indica a seta da Figura 06.
Clicando nele, a tela da Figura 07 sera aberta.

Na tela “Liberar OP para Faturamento”, irao aparecer alguns dados da OP, como o cliente, o
produto e qual a quantidade de pecas que foram programadas. Nenhum desses campos é
alteravel, exceto o campo “Produzido” indicado pela seta da Figura 07, onde sera informado
quantas pecas foram produzidas. Caso a quantidade produzida seja menor que a quantidade
programada, a OP nao é liberada e continua na tela "OP’s em Producgao”, com os dados da
coluna “Produzido™ atualizados. Somente quando a quantidade produzida for maior ou igual
a quantidade programada é que a OP estara liberada para faturamento e deixara de existir
na lista das OP’s em Producao.

Figura 07
Tela Liberar OP para Faturamento
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Apds uma OP ser manufaturada integralmente e liberada para faturamento, ela fica
armazenada na tela de "OP’S Realizadas”. Essa tela é semelhante a tela de "OP’s em
Producao” da Figura 06, a uUnica diferenca é que aqui ndo existe o botao “Liberar”, pois, a OP
ja esta realizada, porém, as opcoes de consultas e manutencao sdo as mesmas.

No sistema administrativo da empresa em estudo também é possivel visualizar todas as OP’s
gue estao prontas para serem faturadas, como ilustra a Figura 08.

Essa tela contém os principais dados da OP e, para fatura-la, basta selecionar os produtos
que serao faturados e clicar no Botao “Faturar” indicado pela seta da Figura 08. Mais de um
produto pode ser escolhido, lembrando que, apenas produtos do mesmo cliente podem ser
selecionados, caso isso ndo ocorra, o sistema gera uma mensagem e impede o usuario de
prosseguir com esta acao.

Figura 08
Tela de Produtos Liberados para Faturamento.
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Dando continuidade ao processo, apods selecionar a/as OP/OP’s a ser/serem
faturada/faturadas, os dados da mesma serao transferidos e expostos na tela de “"Emissao



da Nota Fiscal Eletrénica”, como mostra a Figura 09.

Figura 09
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Fonte: Dados do Sistema da Empresa (2017).

Para uma nota fiscal ser emitida ela precisa conter alguns dados basicos como: cliente ou
fornecedor (se for uma nota de saida é cliente, caso seja entrada é fornecedor) e seus
dados, CFOP (Cddigo Fiscal de Operacao), produto/produtos seus dados, transportadora e
condicao de pagamento, conforme selecionado em vermelho na Figura 09. Apds isso, a nota
fiscal &€ gravada e autorizada, conforme setas da mesma figura, restando apenas envia-la
para o cliente.

3.1. Analise dos Dados Coletados com os Usuarios

Selecionada a amostra de entrevistados sobre a utilizacao do sistema avaliado, estes foram
submetidos a quatro blocos de perguntas.

O primeiro bloco ressaltava questdes gerais acerca do sistema para coletar algumas
informacgdes sobre o mesmo na percepcao dos usuarios, com o intuito de saber como o
cliente vé, entende e opera o sistema. Os resultados das analises obtidas encontram-se nas
Figuras 10 a 13.

Figura 10
Informacdes do Usuario do Sistema
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Fonte: Dados da Pesquisa (2017).

Neste bloco questdes como se o usuario controla todos os processos produtivos de sua
empresa via sistema foram abordadas. Percebeu-se, a partir da visao dos entrevistados, que
50% deles apenas metade das vezes usam todas as ferramentas que o sistema oferece e
37,50% utilizam poucas vezes. Isso pode ter relacao com 3 dos 8 entrevistados usarem com
bastante frequéncia planilhas paralelas para fazer analises do processo produtivo, pois o
sistema pode ter ferramentas demais que sao irrelevantes perante a necessidade dos
usuarios e esta deixando a desejar em algumas situagoes, fazendo com que 0s mesmos
procurem outras fontes de analise.Uma outra explicacdo para o uso de planilhas paralelas e
o baixo uso das funcdes que o sistema oferece pode se dar ao fato de que os usuarios nao
conhecem todas as ferramentas que o sistema disponibiliza, sendo isso comprovado ao
analisar o grafico na parte “intuitividade do sistema”, onde 50% dos entrevistados
afirmaram que o software é facil de operar apenas na metade das vezes, ou seja, 0s
usuarios podem nao saber como usar as ferramentas que o sistema disponibiliza, por falta
de treinamento, por nao terem conhecimento ou por algum outro motivo.

Constatou-se também que 50% dos entrevistados na maioria das vezes controlam todos os
seus processos pelo sistema de producao e 37,50% sempre fazem isso. Esse € um bom
indicativo, pois significa que boa parte dos clientes da empresa em estudo estao fazendo
valer a pena a contratacao do software para dar apoio ao seu processo produtivo, assim
como 62,50% afirmam que, sempre ou ha maioria das vezes, o sistema atende a todas as
suas necessidades de producao.

Outro resultado expressivo e ponto positivo para a empresa estudada € em relagdao aos
cadastros inclusos no software, 75% dos entrevistados alegaram que, na maioria das vezes
eles contém todas as informacdes necessarias e 25% deles afirmam que os cadastros
sempre estao de acordo com suas necessidades.

O segundo bloco de perguntas foi relacionado ao planejamento estratégico da producgao. A
visualizacao dos resultados acerca desse bloco pode ser vista na Figura 11.

De acordo com a Figura 11, constatou-se que o sistema moddulo producao da empresa em
estudo no quesito planejamento da producao estd muito bem estruturado. Em relacao a
eficiéncia da integracao do banco de dados com outros setores da empresa, 87,50% dos
entrevistados afirmaram que sempre ou na maioria das vezes é eficiente. Quanto a
eficiéncia dos relatérios gerados pelo sistema para dar apoio ao planejamento estratégico da
producao, 87,50% disseram que sempre ou na maioria das vezes os relatdrios sao eficazes.



Analisando os resultados das duas questdes anteriores, percebe-se o porqué de 75% dos
usuarios afirmarem gue sempre ou na maioria das vezes consideram o sistema uma arma
competitiva no planejamento das atividades de sua empresa.

Figura 11
Planejamento Estratégico da Producdo.
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Fonte: Dados da Pesquisa (2017).

O terceiro bloco de perguntas abordava questdes relacionadas a programacao,
acompanhamento e controle da producao, conforme indica a Figura 12.

Figura 12
Programacao, Acompanhamento e Controle da Produgao
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Fonte: Dados da Pesquisa (2017)

Em relacao ao terceiro bloco de perguntas, os entrevistados, ao serem perguntados sobre se
as ordens de producao geradas pelo sistema contém todas as informacdes necessarias para



a programacao de sua producao, 75% deles afirmaram que sempre ou na maioria das vezes
as OP’s atendem suas necessidades, o que justifica 87,50% afirmar que sempre ou na
maioria das vezes o operador consegue ter facilidade para entender a OP na hora de fabricar
uma peca. No gque se refere a eficiéncia do roteiro e da liberagdo da producao, 75% e
87,50% dos entrevistados respectivamente afirmaram que sempre ou na maioria das vezes
as funcdes mencionadas sao eficientes. Percebe-se que, quanto a programacao da producao,
o sistema maddulo producdao da empresa em estudo obteve bons resultados na visao de seus
clientes.

Tratando-se do acompanhamento e controle da producao, quando questionados sobre a
utilidade dos relatérios gerados pelo sistema para acompanhar e controlar a producdo, 75%
dos entrevistados responderam que 0os mesmos sempre ou na maioria das vezes sao Uteis
para tal objetivo. No que diz respeito a facilidade em identificar as diferencas entre a
programacao liberada da executada, 62,50% responderam que apenas na metade das vezes
eles conseguem enxergar isso, porém quando questionados se os graficos fornecidos pelos
relatorios do sistema melhoram a visualizagdo dos resultados da empresa, 87,50% deles
disseram que nunca ou metade das vezes isso acontece e, quando perguntado o porqué
disso, todos eles afirmaram que nao fazem uso dos graficos. Isso pode explicar o fato de os
usuarios nao conseguirem visualizar as diferencas entre a programacao executada da
liberada, pois os graficos sao uma 6étima maneira para esse tipo de analise, sendo uma
ferramenta que ajuda a visualizar mais facilmente uma situacao. Ainda assim, a empresa em
estudo deve procurar entender o que esta acontecendo em relacdao a essa situagao, se existe
alguma funcdo que esta faltando no sistema para atender plenamente as necessidades do
acompanhamento e controle da producao de seus clientes ou se eles nao estao operando o
sistema da maneira correta.

O quarto bloco de perguntas relaciona-se com a qualidade das informacgdes, com o objetivo
de verificar se os usuarios do sistema confiam nos dados gerados pelo mesmo. Os
resultados obtidos nesse bloco podem ser vistos na Figura 13.

Em relagdao ao quarto bloco de perguntas, no que diz respeito a alimentacdo de informagoes
no sistema diariamente pode-se observar que 37,50% dos entrevistados poucas ou metade
das vezes fazem isso. Mesmo tendo 62,50% deles registrando as informacgdes geradas
diariamente no sistema sempre ou na maioria das vezes, esse percentual de 37,50% é
consideravel, pois 100% dos usuarios deveriam fazer isso sempre, uma vez que, para o
software funcionar corretamente e fornecer dados em tempo real, ele deve conter todas as
informacoes sobre os processos. Sobre a confiabilidade das informacgdes que o sistema
oferece 75% dos entrevistados tem essa confianga sempre ou na maioria das vezes, e 0s
outros 25% apenas na metade das vezes confiam nos dados gerados pelo software. Isso
pode ter relacdo com os 25% que, quando questionados se fazem analises no sistema e em
planilhas paralelas simultaneamente, responderem que sempre fazem isso. Ou seja, eles
ndo confiam nas informagdes do sistema e refazem as analises em planilhas do Excel, por
exemplo, o que gera retrabalho e perda de tempo. Uma explicagao para a situagao descrita
€ que, como citado anteriormente, para o sistema funcionar de forma adequada as
informacodes geradas no dia a dia devem ser alimentadas regularmente. Como 37,50% dos
entrevistados fazem isso poucas ou metade das vezes, quando os mesmos vao consultar
algum relatorio, a anélise fica incorreta porque nao tem as informacdes que ja foram
geradas e ndo alimentadas. Logo, os usuarios fazem analises em planilhas paralelas para
confirmar os resultados obtidos, e isso ndo seria necessario se 0os entrevistados confiassem
no software que tem e o operassem da forma correta.

Figura 13
Qualidade das Informacdes
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Fonte: Dados da Pesquisa (2017).

Quanto ao uso das informacdes para analises administrativas, 62,50% dos entrevistados
afirmaram que sempre usam o sistema para fazer isso, o que pode ser um 6timo aliado para
a tomada de decisao, assim como o controle financeiro via dados fornecidos pelo software,
75% da amostra selecionada para entrevista afirmou que sempre ou na maioria das vezes
faz o uso do sistema para a gestao financeira de sua empresa.

Acerca do controle de estoque de produtos acabados e matérias primas via sistema, 75% e
62,50% dos entrevistados respectivamente afirmaram que sempre ou na maioria das vezes
fazem isso. Ja a respeito do inventario, 62,50% deles realiza-o com os dados que o sistema
fornece.

Por fim, existem duas maneiras de emitir uma nota fiscal eletronica: manual ou via funcao
de apoio do sistema. Quando questionados se fazem isso de acordo com a segunda opgao,
62,50% deles responderam que nunca fazem isso e apenas 12,50% aproveita as
ferramentas que o sistema disponibiliza e sempre faz isso, ou seja, o software da empresa
em estudo esta oferecendo meios para tornar o trabalho de seus clientes mais rapido e
eficiente e eles nao estao fazendo uso.Isso pode ter relacao com o fato de nao terem
recebido treinamento adequado para usar o sistema e utilizarem apenas as fungdes basicas
que o mesmo oferece.

4. Conclusoes

O objetivo desse estudo foi analisar até que ponto o software desenvolvido e comercializado
pela empresa em estudo estd otimizando os processos de planejamento, programacao e
controle da producgao de seus clientes do segmento de manufatura. A partir disso, concluiu-
se gue o sistema modulo producao esta sendo eficiente em alguns quesitos, porém ha
pontos onde precisa que melhorias sejam feitas e acoes sejam tomadas.

Os recursos disponibilizados para a programacao da producao de seus clientes foram o



principal ponto positivo da empresa, as ordens de producao estao de acordo com suas
necessidades, os operadores entendem o que estao fazendo e todas as funcdes de apoio
para esse setor estao sendo eficientes segundo os entrevistados.

Em relacdo ao planejamento estratégico da producao o sistema esta bem estruturado, a
maioria dos usuarios considera-o uma arma competitiva no planejamento de suas
atividades.

No que diz respeito ao acompanhamento e controle da producao a empresa deve ter
atencdo, visto que ndo esta atendendo plenamente aos objetivos de seus clientes. Ha duas
justificativas para isso: ou o sistema nao conta com recursos suficientes ou os usuarios nao
estdo sabendo operar o software que tem, sendo essa Ultima opcao confirmada analisando
os resultados do terceiro e quarto bloco de perguntas, onde grande parte dos entrevistados
afirmaram que nao fazem uso de algumas funcdes de apoio para esse setor e alguns deles
nao alimentam o sistema regularmente com as informacgdes geradas, fazendo com que o
mesmo nao funcione de maneira adequada.

Outro resultado importante € em relagao a confiabilidade das informagdes. Parte dos
usuarios nao confia nos dados que o sistema fornece, assim como alguns deles usam poucas
vezes todas as ferramentas que o mesmo disponibiliza e ndao o alimentam diariamente com
as informacgoes geradas. Ou seja, tudo indica que os entrevistados nao conhecem 100% o
software que tem e nao o operam da forma correta.

A partir disso, percebe-se que o0s resultados apontam para uma necessidade de incremento
nos treinamentos proporcionados pela empresa, visto que alguns de seus clientes nao
sabem operar corretamente o sistema assim como nao confiam nos dados gerados pelo
mesmo. Com o treinamento adequado, o desempenho do software ira aumentar
contribuindo para otimizar ainda mais os processos produtivos dos usuarios.

O estudo realizado apresentou limitacdes quanto a quantidade de clientes entrevistados,
gue, ao apresentar um numero reduzido de usuarios que utilizam o médulo producdo do
sistema, permitiu considerar os resultados encontrados apenas para a populacao em
questao.
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