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EPiIGRAFE

’

“E justo que muito custe o que muito vale.’

(Santa Teresa D'Avila)



RESUMO

O setor metalurgico tem apresentado crescimento significativo nos tltimos anos, exigindo das
industrias maior eficiéncia na gestdo de seus processos produtivos. Nesse contexto, este
trabalho teve como objetivo implementar uma ferramenta para o acompanhamento da gestao
mensal da produg¢do em uma industria metalirgica fabricante de telhas, chapas, slitters e
perfis, visando aprimorar o controle produtivo e apoiar o Planejamento e Controle da
Producao (PCP) na tomada de decisdes. A pesquisa, de natureza aplicada e conduzida por
meio da metodologia de pesquisa-acao, envolveu diagnostico inicial dos processos, analise
das ordens de servigo e identificacdo de falhas no controle produtivo. A partir disso, foram
desenvolvidas e implementadas planilhas padronizadas para registrar dados de produgao,
permitindo consolidar informagdes essenciais como volume produzido, consumo de
matéria-prima, desempenho das maquinas e variacdoes mensais. Os resultados evidenciaram
uma melhor organizacdo do fluxo de informagdes, melhoria na visualizacdo dos indicadores,
identificacao de tendéncias de demanda e suporte mais eficiente as decisoes do PCP.

Palavras-chave: PCP; gestdo da produ¢ao; industria metalurgica; indicadores.



ABSTRACT

The metallurgical sector has shown significant growth in recent years, demanding greater
efficiency from industries in the management of their production processes. In this context,
this study aimed to implement a tool for monthly monitoring and management of production
in a metallurgical industry that manufactures roofing sheets, flat sheets, slitters, and profiles,
with the purpose of improving production control and supporting Production Planning and
Control (PPC) in decision-making. This applied research, conducted through the
action-research methodology, involved an initial diagnostic of processes, analysis of service
orders, and identification of failures in production control. Based on this, standardized
spreadsheets were developed and implemented to record production data, enabling the
consolidation of essential information such as production volume, raw material consumption,
machine performance, and monthly variations. The results demonstrated an improvement in
the organization of the information flow, enhanced visualization of indicators, identification
of demand trends, and more efficient support for PPC decisions.

Keywords: PCP; production management; metallurgical industry; indicators.
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1 INTRODUCAO

Este capitulo apresenta a contextualizacdo do tema, os objetivos gerais e especificos, a

defini¢dao do problema, a justificativa da pesquisa e a estrutura de organizagao do trabalho.

1.1 Contextualizacio do tema

O mercado metalurgico brasileiro tem apresentado crescimento nos ultimos anos,
impulsionado pelo aumento da demanda por estruturas e componentes metalicos. De acordo
com o Centro Brasileiro da Construcdo em Ago e a Associacdo Brasileira da Construcao
Metalica (2023), a producao de estruturas de aco cresceu cerca de 13% entre 2021 e 2022,
com destaque também para o setor de telhas de ago, que apresentou aumento de 18,3% no
mesmo periodo. Esse avanco demonstra a relevancia do setor na economia nacional,
abrangendo desde a fabricagdo de estruturas metalicas para obras e empreendimentos, até a
produgdo de perfis.

Segundo o Centro Brasileiro da Constru¢do em Ago (2024), em 2023 as industrias
produtoras de estruturas de ago alcangaram um faturamento de R$ 17,2 bilhdes, com producao
de 1,07 milhdes de toneladas, e uma taxa de utilizagdo da capacidade produtiva de 46%,
indicando que o setor possui espaco para crescimento e melhorias operacionais significativas.
Esses dados evidenciam a necessidade de monitoramento detalhado da produgdo e de
ferramentas de gestdo que permitam as industrias acompanhar seu desempenho, reduzir
desperdicios e aumentar a eficiéncia de seus processos.

Diante desse cenario, o ambiente industrial atual exige das organizagdes uma gestdo
cada vez mais eficiente de seus processos produtivos. Nesse contexto, o Planejamento e
Controle da Producao (PCP) assume papel estratégico na busca por melhores resultados
operacionais, reducdo de desperdicios e otimizacdo do uso dos recursos disponiveis.
Conforme Santos e Batalha (2010), o desenvolvimento de uma estratégia de produgdo envolve
a implementacdo de um setor de PCP capaz de alinhar os objetivos da empresa a demanda do
mercado, otimizando os recursos produtivos, atendendo de forma eficaz e eficiente as
necessidades dos clientes e contribuindo para a criacao de diferenciais competitivos no setor
em que a organizagao atua.

Nesse contexto, a integragdo entre os setores operacionais permite um melhor
aproveitamento dos recursos disponiveis e reduz a ocorréncia de falhas que possam gerar

atrasos ou retrabalhos. Assim, torna-se essencial aprimorar continuamente 0S pProcessos,
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buscando maior eficiéncia e utilizagdo adequada dos recursos. Segundo Mata (2017), a gestao
de estoques desempenha papel relevante nesse cendrio ao buscar o equilibrio entre o nivel de
materiais € o consumo, assegurando disponibilidade sem comprometer o capital investido.
Dessa forma, praticas estruturadas de controle e abastecimento favorecem operagdes mais
estaveis e econOmicas, reforcando a importdncia do uso de ferramentas acessiveis para
promover melhorias significativas, sobretudo em ambientes com recursos limitados.

O PCP ¢ uma area fundamental na gestdo industrial e responsavel por coordenar e
otimizar os processos produtivos para melhor atender as demandas do mercado de forma
eficiente e ordenada. De acordo com Slack et al. (2002), o PCP integra as atividades da
Administragdo da Produgdo, tendo como finalidade o estabelecimento de um plano
operacional que garanta o gerenciamento eficiente das operagdes produtivas, de forma a
atender a demanda dos consumidores de maneira continua. Além disso, o PCP atua como elo
entre as areas da empresa, seja ela comercial ou produtiva, equilibrando capacidade produtiva,
prazos e recursos disponiveis, o que contribui para a reducdo de falhas e o aumento da
eficiéncia operacional.

O cendrio competitivo do setor metalirgico tem impulsionado as empresas a aprimorar
o controle de suas operagdes, tornando indispensavel o uso de praticas estruturadas de PCP. O
acompanhamento de indicadores como produtividade, eficiéncia e tempo de ciclo permite
identificar gargalos e propor melhorias que gerem ganhos de desempenho. Contudo,
observa-se que em algumas empresas o PCP ainda ¢ subutilizado, sendo operado sem
padronizagdo de registros, o que limita a tomada de decisdo e o crescimento das empresas.

Diante disso, a implantacio de controles mais estruturados e ferramentas de
acompanhamento torna-se essencial para aumentar a produtividade, reduzir desperdicios e
fortalecer a sustentabilidade do negdcio, evidenciando a importancia de aplicar na pratica os

conceitos do PCP como instrumento de gestdo eficiente e orientada a resultados.

1.2 Objetivos

O presente trabalho sera desenvolvido no intuito de alcangar os seguintes objetivos:

1.2.1 Objetivo Geral
Desenvolver e implementar uma ferramenta para o acompanhamento e gestao da
producdao mensal em uma industria metalurgica, visando aprimorar o controle produtivo e

apoiar o setor de planejamento e controle da producdo na tomada de decisoes.
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1.2.2 Objetivos Especificos
Para atingir o objetivo geral, alguns objetivos especificos sdo essenciais:
e Desenvolver e aplicar uma ferramenta de acompanhamento mensal da producdo que
possibilite a analise de fabricagdo dos produtos;
e Padronizar o registro e consolidagdo dos dados de produgdo mensal para cada um dos
produtos;
e Avaliar os resultados alcangados quanto a organizagdo e controle da produgdo apos a

implementagao da ferramenta.

1.3 Problema

Com o avango tecnolégico e dos métodos construtivos na construgdo civil, as
estruturas metalicas t€ém desempenhado um papel importante na arquitetura moderna e na
engenharia civil, oferecendo solucdes versateis para uma variedade de aplicagdes, desde
edificios industriais e comerciais, até residéncias contemporaneas (Ferreira, 2024). Esse
avango tem impulsionado o crescimento do setor metalurgico, que vem ganhando destaque na
cadeia produtiva da construgdo civil por proporcionar solugdes estruturais mais rapidas,
seguras e sustentaveis. Consequentemente, o aumento da demanda por produtos metalicos
tem exigido das industrias um maior nivel de organizagdo e controle sobre seus processos
produtivos, de modo a garantir qualidade, prazos e competitividade no mercado.

Nesse contexto de expansao, a gestdo da producao nas industrias metalirgicas enfrenta
desafios relacionados ao controle das atividades, a coordenacao dos recursos ¢ a manutencao
da eficiéncia operacional. Segundo Tubino (2007), o acompanhamento da producdo ¢
responsavel por interligar o planejamento a execucao, identificando desvios e fornecendo
subsidios para acdes corretivas, o que reforca que a auséncia de um controle sistematico
compromete a capacidade de resposta da empresa diante das variagdes do processo produtivo.

A falta de padronizacdo e de ferramentas adequadas de controle também pode gerar
falhas de comunicagdo entre setores, desperdicios de tempo e recursos, além de dificultar a
identificacao de gargalos que interferem no cumprimento das metas de producao. Corréa e
Gianesi (2001) destacam que sistemas de registro e apontamento das atividades no chdo de
fabrica sdo essenciais para monitorar o fluxo produtivo e reduzir inconsisténcias operacionais,
evidenciando que a inexisténcia ou fragilidade desses mecanismos impacta diretamente o

desempenho ¢ a eficiéncia das operagoes.
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De acordo com Sales (2024), o setor de PCP tem como principal funcdo planejar a
programacdo da producdo a curto prazo, realizando a emissdo e liberacdo das ordens de
producao, bem como o acompanhamento e controle dessas atividades. A falta de uma analise
minuciosa desses processos pode ocasionar lacunas e gargalos que impactam negativamente
os custos operacionais e a qualidade dos produtos, comprometendo o desempenho global da
empresa. Diante disso, torna-se fundamental adotar mecanismos que permitam nao apenas
planejar, mas também acompanhar e avaliar continuamente a execugdo das atividades
produtivas, promovendo uma gestdo mais integrada e eficiente.

Nesse sentido, o desenvolvimento e a implementacdo de um sistema de
acompanhamento e gestdo da producdo mensal podem representar uma solug¢do viavel para
otimizar o fluxo produtivo, reduzir desperdicios, identificar desvios em tempo habil e
melhorar o uso dos recursos disponiveis. Além disso, possibilita uma visao mais clara do
desempenho produtivo ao longo do tempo, favorecendo a tomada de decis@o e contribuindo
para o aprimoramento dos processos internos.

Diante desse cenario, a pergunta central que norteia esta pesquisa ¢: Como a
implementacio de um sistema de acompanhamento e gestio mensal da producio pode
contribuir para o aprimoramento do controle produtivo e do suporte a tomada de

decisdo do PCP em uma industria metalirgica?

1.4 Justificativa

O setor metalurgico desempenha papel essencial na economia brasileira, fornecendo
insumos para diversas empresas. De acordo com o CBCA (2024), em 2023 os fabricantes de
telhas de aco e steel deck (laje mista) produziram 502,9 mil toneladas, com faturamento de
aproximadamente R$ 8,2 bilhdes, destacando-se como um segmento de grande relevancia
econdmica e estratégico para o crescimento da construcdo civil industrializada. Apesar do
crescimento consistente, o setor enfrenta desafios como concorréncia com materiais
importados e a necessidade de certificagcdes de qualidade, o que refor¢ca a importancia de
implementar processos internos mais estruturados.

Nesse sentido, o PCP desempenha um papel essencial na coordenacdo das etapas
produtivas e na busca por eficiéncia operacional. Conforme Sales (2024), o PCP abrange
todas as fases do processo, desde o planejamento de matérias-primas, pedidos, tempos de
processamento, capacidade instalada, roteirizacdo e fabricacdo até o monitoramento da

qualidade, producdo e niveis de estoque ao longo de todo o processo. Diante desse cenario
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competitivo, a aplicacdo dos conceitos e técnicas do PCP representa um fator decisivo para
minimizar os problemas de gerenciamento das atividades produtivas e otimizar o uso dos
recursos disponiveis.

A implementagdo de ferramentas de acompanhamento da producdo, indicadores de
desempenho e sistemas informatizados permite ndo apenas controlar a produgdo, mas também
identificar oportunidades de melhoria, reduzir desperdicios e aumentar a eficiéncia
operacional. O acompanhamento mensal da producdo possibilita analisar variagdes e
tendéncias ao longo do tempo, oferecendo base solida para tomadas de decisdo estratégicas e
ajustes no planejamento produtivo.

Essa necessidade de gestdo detalhada se torna ainda mais evidente quando se
considera a diversidade de produtos fabricados, desde perfis e telhas até estruturas metalicas

completas, que exigem diferentes fluxos produtivos e niveis de controle.

1.5 Estrutura do trabalho

O estudo estd estruturado em cinco capitulos, como apresentado na Figura 1. O
Capitulo 1 apresenta o tema, contextualiza o setor metalurgico, descreve os desafios da gestao
da producdo, além do problema, objetivos e justificativa da pesquisa. O Capitulo 2 aborda os
principais conceitos teoricos sobre o Setor metalirgico no Brasil, Planejamento e Controle de
Produgdo e Gestao da Produgdo e Ordens de Produgdo. O Capitulo 3 descreve a metodologia
adotada, com énfase no estudo de caso, nos métodos de coleta e analise de dados, bem como
nas etapas do acompanhamento e gestdo da producdo mensal. O Capitulo 4 apresenta os
resultados obtidos a partir do diagnostico, da andlise das ordens de producdo e do
acompanhamento mensal, avaliando os impactos das melhorias implementadas na eficiéncia
operacional e na redug¢dao de desperdicios. Por fim, o Capitulo 5 apresenta as conclusoes,

limitacdes do estudo e sugestdes para pesquisas futuras.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo apresenta as bases teoricas que fundamentam o desenvolvimento deste
trabalho, oferecendo embasamento conceitual e técnico para a compreensao dos principais
temas relacionados a gestdo da producdo industrial. Busca-se contextualizar os conceitos de
PCP, acompanhamento, gestdo da producdo e ordens de producdo, ressaltando sua

importancia na gestao estratégica das organizagdes do setor metalurgico.

2.1 Setor metalurgico no Brasil

O setor metaliirgico compreende todo o segmento de transformacao do metal e demais
produtos através de algumas técnicas de extracdo, fabricagdo, fundicdo e tratamento de
metais. No Brasil, o setor figura como um dos principais setores industriais (FIEP, 2019). De
acordo com a Confederagdo Nacional da Industria (s.d) a industria brasileira exerce papel
central na economia nacional a partir do setor industrial, a qual representa cerca de 25,5% do
PIB do pais, evidenciando sua relevancia econdmica para a geragdo de riqueza e distribui¢ao
de renda.

A producdo mundial de aco bruto em 2020 totalizou 1,877 bilhdo de toneladas,
implicando em uma variagdo constante em relagdo ao ano anterior (Ministério de Minas e
Energia, 2021). Dessa forma, o setor metalirgico desempenha papel importante na
sustentagdo das atividades econdmicas brasileiras, sendo fortemente dependente de gestdo
produtiva eficiente. Segundo o Ministério de Minas e Energia (2021) o Brasil, inserido entre
os maiores produtores, fabricou 31,6 milhdes de toneladas, representando 1,7% da produgdo
mundial e mantendo-se na 9* posi¢do do ranking global, quanto ao consumo interno aparente
brasileiro de produtos sidertrgicos alcancou 21,5 milhdes de toneladas em 2020.

Em 2021 houve crescimento de 10,3% no mercado de telhas, se comparado a 2020.
Apesar do crescimento, algumas empresas tiveram queda na producdo, principalmente os
fabricantes de menor porte (ABCEM, 2023). Ainda segundo dados apresentados pela
ABCEM, as telhas simples representam mais da metade da producdo do setor metaltrgico
direcionado a construcdao, constituindo o principal produto fabricado pelas empresas
analisadas. A entidade também aponta que as telhas com isolante térmico e/ou acustico
correspondem a 25,4% da producdo, enquanto os painéis metalicos totalizam cerca de 14,4%,
evidenciando a relevancia desses itens na composi¢ao produtiva do segmento, conforme

apresentado na Figura 2.
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Figura 2 - Tipos de telhas e painéis fabricados

52,1%
25,4%
14,4% .
4,3% o
0,6% 3,3%
TELHA SIMPLES TELHA COM PAINEIS* TELHA TELHA QOUTROS**
trapezoidal ou ISOLANTE ZIPADA AUTOPORTANTE

ondulada Térmico e/ou acustico

Fonte: ABCEM, 2023

De acordo com Silva (2015), as telhas metalicas podem ser produzidas em aluminio,
aco galvanizado, inoxidavel ou galvalume, apresentando diferentes geometrias conforme a
aplicacdo, conforme a Figura 3. As telhas onduladas possuem secdo em forma de ondas
continuas e baixa altura, enquanto as telhas trapezoidais apresentam perfis em trapézio,
oferecendo maior diversidade de modelos e melhor desempenho estrutural. Além disso,
ambas podem ser fornecidas na versdo termoacustica, composta por camadas metalicas e

nucleo isolante, como o EPS, garantindo melhor conforto térmico e redugdo de ruidos.

Figura 3 - Tipos de Telha (a) Trapezoidal (b) Ondulada (c) Termoacustica

(@) (b)

(©)
Fonte: Mega Telha (2023).

Segundo o SEBRAE (2023), aproximadamente 65% das construgdes em paises
avancados utilizam estruturas metalicas, o que evidencia a importancia dos perfis e demais

componentes metalicos como base para sistemas construtivos modernos ¢ mais eficientes. De
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acordo com Fragoso e Silva (2023), os perfis metalicos utilizados na construgdo civil
apresentam variagdes estruturais que influenciam diretamente seu desempenho mecanico e
sua adequacao a diferentes tipos de obras. Entre eles, o perfil U ¢ reconhecido pela boa
resisténcia, sendo aplicdvel em sistemas estruturais leves, fechamento lateral, suportes e
vigamentos secundarios. Ja o perfil U enrijecido (Ue) incorpora abas internas que aumentam
sua rigidez e capacidade de carga. Os perfis sdo produzidos a partir de cortes das bobinas,

chamados de Slitter, conforme ilustrado na Figura 4.

Figura 4 - Processo de transformagao do perfil

, —

Perfil U

~

Slitter Perfil U enrijecido

Bobina

Fonte: Autoria propria (2025).

No que se refere as chapas metalicas, estas também apresentam papel significativo na
cadeia produtiva, sendo empregadas na fabricagdo reforcos estruturais e diversas solucdes
metalicas utilizadas tanto na construcdo quanto em setores industriais. De acordo com
Reckziegel (2017), o uso de chapas metalicas tem crescido de forma ampla e continua ao
longo das ultimas décadas, uma vez que os processos de conformacdo e corte de chapas
figuram entre os mais relevantes para a fabricagdo de componentes metalicos na industria
moderna.

Dessa forma, nota-se a importancia do segmento metalirgico para o setor econdmico,
marcada por um alto volume de produgdo e necessidade de coordenagdo das suas operagdes.
Nesse contexto, torna-se fundamental compreender como as empresas estruturam e organizam

seus processos internos a fim de garantir controle, acompanhamento e na gestao da producao.
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2.2 Planejamento e Controle de Produciao (PCP)

O PCP tem o proposito principal de alinhar a capacidade produtiva com a demanda
dos clientes para reduzir sobrecargas, subcargas e ociosidades e, consequentemente, custos da
operacdo (Cardoso, 2021). De acordo com Graziani (2012), o PCP integra a produgdo as
demais areas da organizagdo por meio do fluxo de informagdes. O planejamento envolve
projetar o futuro a partir de agcdes sob controle da gestdo, enquanto o controle consiste em
tratar variacdes e desvios que demandam ajustes nos planos ou intervengdes na operacao.
Conforme Corréa, Gianesi e Caon (2014), o PCP se organiza em trés fases essenciais: o
planejamento, que define o qué, quanto e quando produzir, conforme apresentado na Figura 5;
a programacdo, que estabelece a sequéncia das atividades e a alocagdo dos recursos; € o
controle, que acompanha a execucdo da produgdo e ajusta o processo para garantir o

cumprimento das metas estabelecidas.

Figura 5 - O planejamento e seus desdobramentos

m O que se deve fazer
m Quando fazer

m Quem deve fazer

m Como fazer

Planejamento Objetivos a alcancar

Fonte: Chiavenato (2008).

Nesse contexto, segundo Chiavenato (2008) as empresas ndo produzem ao acaso nem
funcionam de improviso, pois, para alcancar seus objetivos e utilizar adequadamente seus
recursos, ¢ indispensdvel planejar previamente e controlar de maneira eficiente suas
operagoes, papel desempenhado pelo PCP, cuja finalidade ¢ aumentar a eficiéncia e a eficacia
organizacional.

Além disso, de acordo com Chiavenato (2008), o controle consiste em medir e corrigir
o desempenho, conforme a Figura 6, assegurando que as atividades sejam executadas
conforme o planejado, identificando erros e desvios para que sejam corrigidos € nao se
repitam. Essa compreensdo refor¢a que o controle atua como um mecanismo continuo de
monitoramento e retroalimentagdo, essencial para manter a estabilidade e a eficiéncia do

processo produtivo.
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Figura 6 - O controle e seus desdobramentos
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Fonte: Chiavenato (2008).

Segundo Tubino (2007), o PCP depende da integragdo de informagdes de diversas

areas da empresa, como Engenharia, Processos, Marketing, Manuten¢do, Suprimentos,

Recursos Humanos e Finangas, para coordenar o sistema produtivo. Essa articulagdo entre

setores, conforme apresentado na Figura 7, garante que o planejamento da producdo seja

alinhado a capacidade, aos recursos e a demanda do mercado.

|//_ Marketing \

Figura 7 - Fluxo de informagdes e PCP
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Segundo Moreira (2004), o planejamento e controle de materiais busca alinhar a
producdo a demanda ao menor custo possivel, definindo o que seré produzido, quando e com
quais recursos, além de estabelecer niveis adequados de estoque. O planejamento e controle
de materiais diz respeito a conciliagdo entre o que o mercado requer € o que as operacoes
podem fornecer. As atividades de planejamento e controle proporcionam os sistemas,
procedimentos e decisdes que juntam diferentes aspectos da oferta e da demanda (Slack,
2009). Além disso, o PCP desempenha um papel estratégico ao estruturar o fluxo de
informagdes necessarias para o planejamento e acompanhamento das atividades, contribuindo
para que a produgdo ocorra de forma alinhada as prioridades da empresa.

Nesse sentido, conforme Chiavenato (2008) no caso da produgdo, o PCP ¢ responsavel
por planejar e controlar todas as atividades produtivas, assegurando a disponibilidade de
matérias-primas, mao de obra, maquinas, equipamentos ¢ estoques de produtos acabados no
tempo e no local adequados para atender as demandas da area comercial.

Diante desse cendrio, torna-se necessario contar com ferramentas que organizem o
fluxo das operagdes e assegurem que o que foi planejado seja executado de forma consistente.
Essas ferramentas estruturam a rotina industrial € permitem que a produgao ocorra de maneira

mais produtiva.

2.3 Programacao da Producao

De acordo com Fontana (2024), a gestao da produgao envolve o projeto, a diregdo € o
controle dos processos responsaveis por transformar insumos em produtos, atendendo tanto as
demandas de clientes internos quanto externos. Conforme Fontana (2024), cada organizagao
possui um sistema de producdo proprio, mas todos compartilham trés operagdes
fundamentais: input (entrada), transformacao e output (saida), que formam o modelo geral da

gestao da produgdo, conforme ilustrado na Figura 8.



Figura 8 - Modelo geral da Administragdo da Produgao
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Fonte: Adaptado de Slack, Brandon-Jones & Johnston (2015).
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PRODUTOS
(bens
e/ou servigos)

A partir da definicdo do sistema produtivo, as ferramentas operacionais que dao

suporte a execugdo das atividades ganham relevancia, especialmente aquelas responsaveis por

direcionar e formalizar o que deve ser produzido.

Nesse processo, a programacao da producdo possui um papel essencial. De acordo

com Chiavenato (2008), a programacdo ¢ estruturada em quatro fases fundamentais:

aprazamento, definicdo do roteiro, emissdo das ordens e liberagdo dos recursos, que se

posicionam entre o planejamento da produgdo e o controle das atividades, garantindo que o

plano possa ser executado de forma organizada e coerente com os recursos disponiveis. Essas

fases sdo representadas na Figura 9, que demonstra a relagdo entre o plano de produgdo, a

programagao e o controle.
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Figura 9 - As quatro fases da programacao da produgao
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Fonte: Chiavenato (2008).

De acordo com Chiavenato (2008), uma vez definido o plano produtivo, torna-se
indispensavel traduzir essas decisdes em instrugdes claras para as areas envolvidas no
processo industrial. E nesse contexto que as ordens de produgdo assumem papel central, pois
funcionam como o instrumento formal que comunica as unidades operacionais, como
producao, almoxarifado, compras, qualidade e custos, o que deve ser fabricado, em que
quantidade, com quais recursos e em qual sequéncia. Toda ordem deve ser escrita e, se
possivel, documentada em impressos ou formuldrios padronizados. Deve ser datada e
rubricada pela pessoa autorizada a emiti-la (Chiavenato, 2008).

Segundo Cardoso (2021), cada empresa possui autonomia para definir o formato e as
caracteristicas de suas ordens de produ¢do, adequando-as as particularidades do proprio
processo produtivo (Figura 10). Apos a emissdo dessas ordens, seja em meio fisico ou digital,

cabe exclusivamente ao setor do PCP realizar seu acompanhamento e controle.
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Figura 10 - Modelo de Ordem de Produgao
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As ordens de producao sao documentos que norteiam o sistema produtivo sobre quais
itens devem ser produzidos, em quais quantidades, quando ¢ o inicio e o fim da producado e
sua sequéncia na ordem de prioridade (Cardoso, 2021). Funcionando como instrumentos que
materializam o planejamento, garantindo que as decisdoes tomadas pela gestdo e pelo PCP
sejam traduzidas em instrucdes claras para o chdo de fabrica. Essa perspectiva reforca a
importancia de instrumentos que assegurem registros precisos e confiaveis.

Nesse contexto, as ordens de producao (OPs) assumem papel fundamental na ligacao
entre o planejamento e a operacdo. Ao manter a eficiéncia no controle da produgao, ¢ possivel
obter dados corretos dos processos, o que melhora a capacidade de resposta da empresa as
alteracdes de demanda, evita atrasos e garante uma produgdo mais agil e eficiente (Corréa e
Corréa, 2012).

Dessa forma, ao compreender o papel das ordens de producdo na organizagdo dos
processos industriais, observa-se que sua fungdo vai além de registrar o que deve ser
fabricado. As OPs representam a base das informacdes que sustentam decisdes sobre

capacidade, alocagdo de recursos, consumo de matéria-prima, controle operacional e
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atendimento da demanda. Conforme Chiavenato (2008) a integragdo entre programacao,
emissdao de ordens e controle evidencia que as OPs sdo componentes estruturantes do sistema
produtivo, permitindo transformar o plano em acdo e o registro em indicadores. Quando
monitorados de forma continua, esses documentos tornam-se elementos essenciais para
identificar gargalos, reconhecer padrdoes de demanda, compreender variagdes e apoiar o

planejamento da produgao.
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3 METODO DE PESQUISA

Este capitulo descreve a caracterizacdo da pesquisa, destacando os métodos, etapas e

ferramentas utilizados para a coleta e analise de dados.

3.1 Caracterizacio da pesquisa

De acordo com Garces (2010), as pesquisas podem ser classificadas a partir de
diferentes critérios, como a finalidade, o local de realizagdo, a abordagem e a teoria filosofica
que as fundamenta. Essas classificagdes variam conforme a perspectiva adotada e a area do
conhecimento em que estdo inseridas.

Quanto a concepc¢ao metodoldgica, ha dois tipos: indutivista e dedutivista. Na
pesquisa indutiva, o pesquisador tem o objetivo de inferir conceitos teoricos e padrdes a partir
de informacdes coletadas. Na pesquisa dedutiva o pesquisador tem o objetivo de testar
conceitos e padroes que foram descobertos na sua pesquisa utilizando dados empiricos
(Ollaik; Ziller, 2012). A pesquisa adotada neste trabalho ¢ dedutivista, pois parte de teorias e
conceitos ja estabelecidos sobre PCP e gestdo operacional para serem aplicados e analisados a
partir de dados coletados na empresa metalargica.

As pesquisas podem ser classificadas quanto a sua natureza em dois tipos principais:
basica e aplicada. De acordo com Nascimento (2016), a pesquisa basica tem como objetivo a
geracdo de novos conhecimentos voltados para o avango da ciéncia. Ela busca alcangar
verdades, ainda que tempordarias e relativas, com interesses amplos e ndo restritos a contextos
especificos. Ja a pesquisa aplicada ¢ dedicada a geracdo de conhecimento para solugdo de
problemas especificos, ¢ dirigida a busca da verdade para determinada aplicagdo pratica em
situagdo particular (Nascimento, 2016). Neste caso, a pesquisa ¢ aplicada, pois visa utilizar o
conhecimento teodrico e as ferramentas do PCP e da gestdo de produgdo para solucionar um
problema pratico especifico de acompanhamento e otimiza¢do da produg¢do na empresa
metalurgica.

Segundo Gil (2007), as pesquisas podem ser classificadas em trés grandes grupos com
base em seus objetivos gerais: exploratorias, descritivas e explicativas. As pesquisas
exploratdrias visam propor um maior entendimento do problema, buscando tornd-lo mais
explicito ou elaborar hipdteses iniciais. As pesquisas explicativas t€m o objetivo de identificar
fatores que contribuem para a ocorréncia de fenomenos, aprofundando o conhecimento da

realidade, pois tém como finalidade explicar a razdo das coisas.
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J& as pesquisas descritivas t€ém como objetivo a descricdo das caracteristicas de
determinada populagdo ou fendmeno. Podem ser elaboradas também com a finalidade de
identificar possiveis relacdes entre variaveis (Gil, 2007). Diante disso, esta pesquisa se
caracteriza como descritiva, pois visa descrever as praticas de planejamento e controle da
produgdo, os processos observados e as ferramentas utilizadas na empresa metalurgica. O
objetivo ¢ analisar a realidade da organizacdo, identificando e registrando suas principais
caracteristicas, a fim de fornecer uma visdo detalhada do contexto produtivo e propor
melhorias ao sistema de PCP.

Quanto a abordagem, uma pesquisa pode ser considerada qualitativa e/ou quantitativa.
De acordo com Creswell e Creswell (2021), a pesquisa qualitativa busca explorar e
compreender significados atribuidos a problemas sociais, com uma analise indutiva e flexivel.
J4 a pesquisa de métodos mistos combina dados qualitativos e quantitativos para obter uma
compreensdo mais ampla e integrada. Neste estudo, a abordagem adotada ¢ qualitativa e
quantitativa, pois busca compreender tanto os significados atribuidos aos fenomenos
observados quanto medir, por meio de dados numéricos, as relagdes entre o tempo de
atendimento operacional e os fatores que influenciam a eficiéncia dos processos logisticos da
empresa de locacdo de equipamentos para construcao civil.

Em relacdo ao método cientifico, existem diversas classificagdes, destacando-se os
principais tipos: pesquisa-acdo, survey e estudo de caso. Conforme Thiollent (2009), a
pesquisa-acdo se caracteriza por ser uma investigacdo social baseada em evidéncias praticas,
desenvolvida em conjunto com a execu¢do de acdes voltadas a solucdo de um problema
coletivo, envolvendo a cooperacdo entre pesquisadores e participantes do processo. Esse tipo
de pesquisa busca promover melhorias reais no ambiente estudado ao mesmo tempo em que
gera conhecimento cientifico aplicavel, sendo, portanto, uma abordagem adequada quando se
pretende intervir diretamente na realidade observada. J4 a survey € utilizada para compreender
fendomenos através do uso de questiondrios. Por outro lado, o estudo de caso ¢ um estudo de
natureza empirica que busca investigar um fendomeno atual no contexto da vida real, em geral,
considerando que as fronteiras entre o fendmeno e¢ o contexto onde se insere ndo sao
claramente definidas (Yin, 2015).

O método de pesquisa-agdo foi utilizado nesta pesquisa devido a sua capacidade de
promover a investigacdo e a intervencao simultaneamente, permitindo que as solugdes sejam
desenvolvidas e aplicadas em conjunto com os colaboradores da empresa. A pesquisa-acao

possibilitou a identificacdo de problemas no Planejamento e Controle da Producdo, a
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proposicao de melhorias e o0 acompanhamento dos resultados de forma pratica e participativa,
alinhando teoria e pratica no contexto produtivo real. Essas definicdes metodoldgicas podem
ser observadas de forma sintetizada nas etapas apresentadas na Figura 11, que organiza os

principais elementos adotados na condugao da pesquisa.

Figura 11 — Etapas para a realizagao da pesquisa
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Fonte: Autoria propria (2025).

3.2 Etapas da pesquisa

A condugdo desta pesquisa-agdo em uma industria metalurgica seguirda uma estrutura
metodologica composta por seis etapas principais, conforme ilustrado na Figura 12. Cada
etapa foi planejada para permitir a compreensdo aprofundada da realidade produtiva, a
intervengdo estruturada e a avaliagdo dos resultados obtidos, assegurando que o processo

investigativo seja simultaneamente analitico e aplicado.

Figura 12 - Estrutura para condugdo da Pesquisa-Acao
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Fonte: Autoria propria (2025).

A primeira etapa, de diagnodstico inicial, consiste na analise detalhada do ambiente
produtivo para compreender o funcionamento atual. Nesse momento, serdo realizadas

observagdes diretas, entrevistas com colaboradores e coleta de dados operacionais, visando
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identificar gargalos e limitagdes no acompanhamento das ordens de producgdo. Essa fase
fornece o panorama real da operagdo e orienta todas as demais etapas.

A segunda etapa, de planejamento das agdes, tem como objetivo estruturar as
estratégias de intervengao a partir das evidéncias levantadas no diagndstico, serdo definidas as
ferramentas a serem aplicadas, os indicadores a serem monitorados e a forma de registro dos
dados. Nesta fase, ¢ definida a metodologia de execugdo e realizado o alinhamento para se
obter os melhores resultados.

A terceira etapa corresponde a implementacdo de melhoria, onde as solucdes
desenvolvidas sdo inseridas no processo produtivo. Isto inclui a criagdo de instrumentos de
acompanhamento mensal da produgdo, a padronizacdo dos registros operacionais e a
estruturacao de rotinas de monitoramento. Essa fase permite que as mudancas sejam testadas
na pratica, para que seja possivel observar seu funcionamento e viabilidade para a aplicagdo.

A quarta etapa consiste no monitoramento e coleta de dados, realizada apds a
implantacdo das melhorias, serdo registrados dados sobre o desempenho produtivo, tempos de
processo, cumprimento das ordens de produgdo, produtividade mensal e os indicadores
definidos no planejamento. O monitoramento permite avaliar o funcionamento das solugdes
aplicadas e identificar possiveis ajustes necessarios.

A quinta etapa, referente a analise e reflexdo dos resultados, envolve a interpretacao
dos dados coletados em comparagdo com os resultados anteriores a implementagdo. Serao
avaliados os impactos das mudangas sobre a confiabilidade das informagdes. Além disso, essa
etapa busca compreender como os colaboradores percebem as alteragdes e quais efeitos foram
compreendidos apos a aplicacdo das melhorias.

A sexta e ultima etapa consiste no ajuste e consolidagcdo das praticas, onde as solugdes
sdo analisadas e estruturadas para serem incorporadas ao processo produtivo da empresa. A
partir da andlise dos resultados, serdo definidos procedimentos padronizados, assegurando que
o acompanhamento da produ¢do se torne continuo e integrado a rotina do PCP. Essa etapa

representa a consolidacao da pesquisa-acao, garantindo sua utilidade ao longo do tempo.

3.3 Ambiente da Pesquisa

A pesquisa foi desenvolvida no contexto do Grupo Unimetais, organiza¢gdo com mais
de 30 anos de atuacdo no setor metalurgico, consolidada como referéncia regional na
fabricagdo e comercializacao de produtos metalicos. O grupo possui estrutura organizacional

distribuida em duas unidades fisicas, com fungdes complementares: a unidade produtiva
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localizada no municipio de Macaiba/RN e a unidade comercial situada em Natal/RN,
conforme apontado na Figura 13, o que permite maior integra¢do entre as atividades de

producdo, vendas e atendimento ao mercado.

Figura 13 — Municipios do Rio Grande do Norte

Fonte: Adaptado de Portal Gov (2015).

No ambito do Grupo Unimetais, a Unimetais Industria, situada em Macaiba/RN, foi a
unidade selecionada para a realizagdo deste estudo. A empresa autorizou formalmente a
realizacdo da pesquisa, bem como a utilizacao e exposicao das informacdes, registros internos
e imagens necessarias para fins académicos, assegurando a confiabilidade e a legitimidade dos
dados apresentados neste trabalho.

A Unimetais Induastria concentra todas as etapas da cadeia produtiva e conta com
aproximadamente 25 colaboradores diretamente envolvidos nas atividades de chdo de fébrica,
supervisdo e apoio operacional. Considerando todas as empresas pertencentes ao grupo, o
quadro funcional ultrapassa 200 colaboradores. A unidade industrial opera em dois turnos
diarios e mantém a certificacdo ISO 9001, o que exige o cumprimento rigoroso de padrdes
técnicos e de gestdo da qualidade, assegurando a confiabilidade dos processos e dos produtos

fabricados.
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O portfolio de produtos da Unimetais Induastria ¢ diversificado, englobando a
fabricacdo de telhas metalicas, chapas, slitters e perfis metalicos (perfil U simples e perfil U
enrijecido), além de bobinas calheiro e cumeeiras, conforme apresentado na Tabela 1. O
sistema produtivo caracteriza-se como misto, contemplando tanto a produgdo para reposi¢ao
de estoque quanto a produ¢do sob encomenda, o que demanda elevado nivel de coordenacio
entre os setores comercial, produtivo e de planejamento.

O processo produtivo tem inicio com o processamento de bobinas metalicas, como
galvalume, aluminio e bobinas pré-pintadas, que variam conforme o produto final desejado. A
unidade dispde de méaquinas perfiladeiras e equipamentos de slitter, responsaveis pelos
processos de conformagdo e corte, garantindo precisao dimensional e padronizacdo dos
produtos. O fluxo produtivo compreende as etapas de recebimento da matéria-prima,
processamento (corte transversal, longitudinal ou conformacao), acabamento, inspecao final e
expedicdo. A capacidade instalada da unidade permite o processamento médio de
aproximadamente 300 toneladas de aco por més.

Embora a unidade de Macaiba concentre todas as operagdes produtivas, esta
pesquisa-a¢do direcionou sua analise especificamente ao Setor de Planejamento e Controle da
Producao (PCP). Nesse setor, foram identificados gargalos relevantes relacionados ao fluxo de
informagdes e ao acompanhamento das ordens de producdo, os quais motivaram o
desenvolvimento da ferramenta de controle proposta neste estudo.

O gerenciamento dos inputs, como pedidos, demandas e movimentagdo de
matéria-prima, bem como dos outputs, relacionados a programag¢do e ao monitoramento da
produgdo, ocorre de forma descentralizada, por meio de planilhas eletronicas e registros
manuais utilizados pelos setores operacionais. Em nivel organizacional mais amplo,
envolvendo a integracao entre a Unimetais Industria e a Unimetais Comércio, utiliza-se um
sistema ERP para o registro de entradas e saidas de materiais e produtos acabados. Entretanto,
esse sistema ndo contempla o acompanhamento detalhado e continuo da produgdo,
evidenciando a necessidade de ferramentas complementares voltadas especificamente ao

controle produtivo e ao suporte ao PCP.



Tabela 1 - Produtos produzidos pela empresa

38

Produto Final

Matéria Prima

Ilustracao

Telha

Bobina galvalume, aluminio ou
pré-pintada

Bobina calheiro

Bobina galvalume, pré pintada
ou galvanizada

Chapa Bobina A/C, galvanizada ou F.F
Slitter Bobina A/C ou galvanizada
Perfil Slitter

Fonte: Autoria propria (2025).
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No setor de telhas, a empresa conta com perfiladeiras dedicadas para cada modelo de
telha, sendo essas: trapezoidal 1075, trapezoidal 1030, ondulada 1100 e painel forro. No caso
das telhas termoacusticas, o processo tem inicio na mesma maquina utilizada para produzir a
telha trapezoidal 1075, onde ocorre a refilagem da telha, em seguida, a etapa de colagem das
placas de EPS ¢ realizada manualmente pelos operadores, finalizando a composi¢do da telha.
Para o setor de perfis, a industria possui duas maquinas principais, conhecidas internamente
como Esquadro e Marafon, utilizadas para diferentes modelos e dimensdes de perfis. Ja a
producdo de chapas e slitters ¢é realizada em uma Unica maquina multifuncional, onde o tipo

de processamento depende do formato final desejado pelo setor de producao.

3.4 Procedimentos da Pesquisa

A presente pesquisa consiste na elaboragdo e aplicacdo de um plano de
acompanhamento e¢ melhoria do processo produtivo em uma empresa do setor metalargico,
fundamentado nos principios da pesquisa-acdo. A investigacdo foi estruturada em etapas
sucessivas (Figura 14) que permitiram compreender, intervir e avaliar os resultados obtidos ao
longo do estudo. As principais fases adotadas estdo descritas a seguir:

1. Levantamento inicial e diagndstico do processo produtivo: Realizou-se uma analise
preliminar do ambiente, com observacao direta das atividades e coleta de dados
referentes as ordens de producao, tempos de execucao e produtividade.

2. Revisdo bibliografica: Foram estudados conceitos tedricos relacionados ao
Planejamento e Controle da Produgdo, indicadores de desempenho e ferramentas de
acompanhamento da producdo. A pesquisa bibliografica foi realizada por meio de
artigos cientificos disponiveis no Google Académico e livros técnicos acessados pela
biblioteca virtual, garantindo embasamento tedrico para orientar as acdes praticas
desenvolvidas na empresa.

3. Planejamento das agdes de intervengdo: A partir dos dados coletados durante quatro
meses de andlise e das referéncias tedricas, foi elaborado um plano de intervengdo
contendo estratégias voltadas para o monitoramento e controle da produgao mensal. O
plano definiu metas, indicadores, responsdveis e prazos, garantindo uma conducao
estruturada das melhorias propostas.

4. Aplicagdo das ferramentas de acompanhamento: Foram implementadas planilhas de

controle de ordens de producdo e indicadores de desempenho, desenvolvidas
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especialmente para o contexto da empresa. Essas ferramentas permitiram acompanhar
a execugao das atividades e registrar os resultados obtidos.

5. Reunides de alinhamento e validacdo com os colaboradores: Foram promovidas
reunides periddicas com a equipe operacional e administrativa da empresa para
discutir os resultados parciais, ajustar as estratégias e validar as solugdes propostas.
Essa interacdo continua reforgou o carater participativo e colaborativo da
pesquisa-acgao.

6. Acompanhamento mensal e coleta de resultados: Durante os meses de aplicagdo, os
dados das ordens de producdo foram analisados quanto aos volumes produzidos,
permitindo o registro, a consolidacdo e o acompanhamento sistematico da produgao
mensal.

7. Avaliagdo dos resultados e consolidagao das conclusdes: Foram avaliados os impactos
das acdes sobre a eficiéncia produtiva e o controle das operacdes, considerando
indicadores quantitativos e observagdes qualitativas. Essa etapa permitiu identificar os
avangos obtidos, bem como propor ajustes e recomendagdes para o aprimoramento

continuo do processo.

Figura 14 - Procedimentos da pesquisa

Levantamento inicial e diagndstico do
/© processo produtivo

Reviséo bibliografica N

Aplicagao das ferramentas de

acompanhamento (9\—

Acompanhamento mensal e coleta
de resultados

Planejamento das a¢des de intervencao

Reunides de alinhamento e

validagao com os colaboradores

mj:

Avaliagao dos resultados e
consolidagao das conclusoes

Fonte: Autoria Propria (2025).
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Este capitulo apresenta os resultados obtidos a partir da aplicacdo da ferramenta de
acompanhamento mensal da producao, bem como a analise dos impactos gerados no controle
e na gestdo do processo produtivo. S3o discutidos os principais achados do estudo,
considerando o cendrio inicial identificado, as ac¢des implementadas e as melhorias

observadas apds a consolidagdo do sistema desenvolvido.

4.1 Diagnéstico inicial do controle da producio

Durante o diagnostico inicial, constatou-se que a empresa ndo possuia um sistema
estruturado para o controle dos volumes de produgdo, o que dificultava a tomada de decisao
no setor industrial. A distribuicdo das ordens de produgdo era repassada pelo coordenador de
processos industriais, que identificava quais produtos apresentavam maior saida ou quais itens
de estoque estavam reduzidos, orientando a produgdo com base nessas percepcdes. A Unica
fonte formal de dados eram as Ordens de Servigo (OSs), preenchidas manualmente pelos
operadores ao final de cada processo produtivo. Embora desempenhem a mesma fungao das
ordens de produgdo utilizadas em outras industrias, servindo como documento oficial que
autoriza, registra e comprova a execucdo da fabricacdo, na empresa esse documento ¢
chamado de OS.

Esses registros nao eram consolidados nem analisados de maneira eficiente, além de
serem acumulados fisicamente, assim, apesar de registrar o que era produzido, a empresa nao
conseguia identificar padroes de demanda, variagdes mensais ou consumo detalhado de
matéria-prima, inviabilizando a gera¢do de indicadores que apoiassem a gestdo. Em
consequéncia disso, havia producdo em excesso de alguns itens, rupturas recorrentes em
outros e falta de previsibilidade sobre consumo de bobina. Essa auséncia de dados
estruturados também afetava o processo de tomada de decisdo do setor de PCP, onde ocorriam
situacdes como producdo excessiva de telhas de baixa saida, falta de perfis especificos ou
necessidade urgente de corte de slitter eram comuns devido a falta de acompanhamento
consistente.

Diante desse cenario, evidenciou-se a necessidade de desenvolver um sistema
estruturado capaz de unificar os dados das OSs, permitir sua andlise continua e transformar os
registros dispersos em informacdes relevantes para o PCP. A proposta central consistiu na

criacdo de planilhas integradas para consolidar os dados da producao mensal dos setores de
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telhas, chapas, slitter e perfis, possibilitando a geragdo de gréficos, painéis e indicadores
gerenciais de uma maneira fécil de ser analisada e compreendida.

Com base no diagnostico, planejou-se a estrutura do sistema que seria implementado.
Essa etapa envolveu definir quais campos deveriam ser registrados nas planilhas para permitir
andlises futuras. Assim, foram selecionadas varidveis que aparecem de forma consistente nas
OSs e que possuem impacto direto na tomada de decisdo: data da producao, tipo do produto,
quantidade ou metragem produzida, peso transformado, especificacio da matéria-prima e
maquina utilizada. Esses elementos foram escolhidos para que fosse possivel calcular volume
de producdo, acompanhar o consumo de bobinas, comparar o desempenho entre maquinas e
interpretar variagdes mensais.

Esses dados foram escolhidos porque permitem monitorar a produtividade dos
equipamentos, avaliar o consumo de bobinas, comparar o desempenho entre maquinas e
visualizar tendéncias mensais, elementos essenciais para auxiliar o setor de PCP. A partir
disso, organizou-se também o fluxo de informagdes, desde o preenchimento da OS até o
lancamento em planilha, garantindo que o sistema funcionasse de forma continua. Durante o
planejamento indicou-se que seria necessario desenvolver planilhas separadas para cada setor,
mas estruturadas de modo semelhante, facilitando a comparagao entre elas.

Com o planejamento definido, teve inicio a etapa de criagdo das planilhas de controle
e dos painéis mensais. Essa fase consistiu em transformar o fluxo real das OSs em um
processo padronizado de registro. Na empresa as OSs funcionam como um documento base
para toda a produ¢do, desempenhando papel equivalente ao de uma ordem de produgdo em
outras empresas. Com isso, cada uma das planilhas foi elaborada para receber informagdes
especificas de acordo com o setor produtivo correspondente, mas mantendo o mesmo sentido
entre todas elas.

A elaboragdo das planilhas e dos painéis demandou um periodo aproximado de
quatro meses, considerando todas as etapas desde o inicio do diagndstico até a consolidagdo
final do sistema. Inicialmente, foi realizado o levantamento e organizagdo dos dados
histéricos de produgdo, abrangendo aproximadamente um ano de registros, os quais foram
tratados manualmente para correcdo de inconsisténcias e padronizagdo das informagdes. Em
seguida, procedeu-se a construcdo da estrutura-base das planilhas e do painel de
acompanhamento. Nos meses posteriores, foram realizados ajustes progressivos para adequar
o modelo a dindmica real da empresa, a partir da validagdo pratica junto aos setores

envolvidos. Apos a consolidagdo das ferramentas, iniciou-se o processo de registro continuo
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das informagdes, com a coleta semanal das Ordens de Servi¢o (OSs) ¢ o langamento manual
dos dados nas planilhas de controle. A Tabela 2 apresenta a sequéncia das principais
atividades desenvolvidas ao longo do trabalho, bem como o tempo estimado dedicado a cada

etapa.

Tabela 2 - Cronograma de desenvolvimento do sistema de acompanhamento da producio.

Etapa Atividade desenvolvida Periodo

1 Diagnostico inicial do processo produtivo e analise 2 semanas
das OSs

2 Levantamento e organizagao dos dados historicos de 3 semanas
produgdo

3 Tratamento, corre¢do e padronizacdo das informagdes 2 semanas

4 Estruturacdo das planilhas de controle por setor 2 semanas

5 Construgao dos painéis de acompanhamento e 2 semanas
indicadores

6 Validagao pratica junto ao PCP e setores produtivos 3 semanas

7 Ajustes operacionais e melhorias nas planilhas 2 semanas

8 Inicio do acompanhamento continuo e coleta semanal Processo continuo
das OSs

Fonte: Autoria propria (2025).

4.2 Acompanhamento e coleta de resultados

A organizagdo do acompanhamento da producdo iniciou-se no setor de telhas
exigindo a compreensdao do fluxo da produgdo, desde a entrada do pedido comercial até o
acompanhamento dos dados da produgdo. O processo inicia-se no setor comercial, onde os
vendedores registram o pedido do cliente e anexam a OS no sistema interno da empresa
(PCMan). Nessa OS, ilustrada na Figura 15, consta informagdes essenciais, como tipo de
telha, metragem solicitada, espessura da bobina, quantidade em unidades ou metros, bem

como os dados do cliente e demais especificagdes necessarias para execucao do servigo.



Figura 15 - Ordem de servigo do setor de telhas

&m.“ -

SISTEMA DE GESTAQ DA QUALIDADE - GRUPO UNIMETAIS

ATIVIDADE: ORDEM DE SERVIGO

COD.: REG-ENG-UNI-011

unimetais PRGNt 1o s
DATA DE EMISSAO: 16/09/72021 | DATA REVISAQ: 09/04/2022 PAGINA: 1 de 1
DADOS DO SERVIGO:
N° DO PEDIDO 990866 | NOME DO VENDEDOR | HIAGO
CLIENTE CENTRO DE ANALISE CLINICA ‘ CONTATO
DATA/HORA DE DATA HORA DATA/HORA DA DATA HORA
FABRICACAO ENTREGA/RETIRADA
PROJETO: () CLIENTE { ) UNIMETAIS INDUSTRIA { )SEM PROJETO
MATERIAIS

L]

145,656 MT IMP TELHA GALYV TRAP X 1075MM X 0,43MM

T

ILUSTRAGAO / SERVIGO

03 UND IMP TELHA GALV TRAP X 1075MM X 0,43MM X 4600MM
06 UND IMP TELHA GALV TRAP X 1075MM X 0,43MM X 4550MM
02 UND IMP TELHA GALV TRAP X 1075MM X 0,43MM X 2600MM
09 UND IMP TELHA GALV TRAP X 1075MM X 0,43MM X 3800MM
07 UND IMP TELHA GALV TRAP X 1075MM X 0,43MM X 8800MM
01 UND IMP TELHA GALV TRAP X 1075MM X 0,43MM X 455MM

AUtonzo & execuio conforme medidas & formate acima ou projeto apresentado.

Liberagao do

Executado

o da SIM (x ) NAO( ) por:
Dats: _17_1__11_J_2025 e e

Fonte: Unimetais (2025).
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Apos a emissao da OS, o setor de PCP realiza o encaminhamento dessas ordens para

a equipe operacional responsavel pela fabricagdo das telhas, ao final do processo produtivo, os

operadores devolvem as OSs preenchidas, informando o total produzido, assim como o

horério de inicio e fim da producao, permitindo que os dados retornem ao PCP para registro e

analise.

Em seguida, inicia-se a etapa de registro na planilha de controle, conforme

apresentado na Figura 16. Nessa etapa, sdo cadastrados dados como: data de produgdo,

metragem total fabricada, tipo de telha (Ondulada 1100, Termoacustica, Trapezoidal 1030,

Trapezoidal 1075, Bobina e Painel Forro), espessura da matéria-prima utilizada e toneladas
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produzidas. Esse registro manual permite o processamento das informagdes, resultando em

graficos e painéis que facilitam a interpretacdo dos resultados mensais.

Més
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro
Janeiro

Janeiro

Figura 16 - Planilha de consolidag¢do de dados da produgao de telha
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Fonte: Autoria propria (2025).

| KG Produzido |

293,90
2944,79
584,50
976,19
94,20
324,52
228,45
178,23
631,89
3686,05
2702,56
808,09
322,83
153,92
246,68
2085,25
2936,69
61,23
1701,25
1304,29
1450,68

Bobina

GALV 0,40
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,50
GALV 0,50
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,43

GALV 0,43
GALV 0,43
GALV 0,35

| Tonelada Prod. ‘

0,29
2,94
0,58
0,98
0,09
0,32
0,23
0,18
0,63
3,69
2,70
0,81
0,32
0,15
0,25
2,09
2,94
0,06
1,70
1,30
1,45

Produto Final
Telha Ondulada 1100

Telha Termoacustica
Telha Termoacustica
Telha Trapezoidal 1030
Bobina
Telha Ondulada 1100
Telha Termoacistica
Telha Trapezoidal 1030
Telha Trapezoidal 1030
Telha Trapezoidal 1075
Telha Trapezoidal 1075
Telha Trapezoidal 1075
Telha Trapezoidal 1075
Telha Ondulada 1100
Telha Termoacustica
Telha Trapezoidal 1030
Telha Trapezoidal 1030
Telha Trapezoidal 1075
Telha Trapezoidal 1075
Telha Trapezoidal 1075
Telha Trapezoidal 1075

Apo6s o cadastramento, realizou-se a consolidacdo dos dados na planilha, gerando o

painel de indicadores do setor, representado na Figura 17. Esse painel apresenta um resumo da

producao mensal por tipo de telha, bem como um comparativo entre os meses, permitindo

acompanhar tendéncias, sazonalidades e possiveis oscilacdes de demanda. O painel também

auxilia na identificacdo de quais produtos tém maior ou menor saida, contribuindo para o

planejamento de compras, utilizagdo de bobinas e previsao de capacidade instalada. A partir

das informacdes consolidadas, identificou-se que a Telha Trapezoidal 1075 representava a

maior saida dentre os modelos, o que orientou a implementagdo de uma politica de estoque

minimo desse produto definida através do acompanhamento dos dados reais de produgdo e

saida, evitando rupturas e otimizando a utilizagdo das maquinas.



Figura 17 - Painel de indicadores de producdo de telha

PAINEL DE INDICADORES DE PRODUGAO - TELHA (NOVEMBRO)
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Fonte: Autoria propria (2025).
A Figura 18 detalha a producdo de telhas classificadas por tipo, destacando as
matérias-primas utilizadas, como aco galvanizado em diferentes espessuras, aluminio e EPS,
bem como a metragem total produzida de cada categoria. Esse detalhamento é essencial para
0 monitoramento preciso do consumo de materiais, permitindo um controle mais eficaz dos
estoques e facilitando o planejamento das compras. Além disso, ao evidenciar o volume
produzido por tipo e matéria-prima, a figura contribui para a otimiza¢do dos processos
produtivos, auxiliando na identifica¢do de oportunidades para reduzir desperdicios e melhorar

a eficiéncia operacional no setor de telhas.
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Figura 18 - Detalhamento da producado de telha por matéria prima

Produto Final Bobina METRAGEM
Bobina GALV 0.43 166
GALV 0.50 36
Eobina Total 202
GALV 0.35 1.174
Telha Ondulada 1100 GALYV 0.43 2.620
PRE PINTADA 0.50 30
Telha Ondulada 1100 Total 3.824
EPS 112
Telha Termoaclstica GAI:‘I.F 0.43 2.297
PRE PIMTADA 0.43 464
PRE PINTADA 0.50 176
Telha Termoacustica Total 3.049
GALV 0.35 8.380
Telha Trapezoidal 1030 GALV 0.43 2.566
GALV 0.50 1.526
Telha Trapezoidal 1030 Total 13.482
ALUMINIO 0.40 102
ALUMINIO 0.50 10
ALUMINIO 0.70 18
Telha Trapezoidal 1075 GALV 0.35 11.050
GALV 0.43 18.221
GALV 0.50 337
PRE PINTADA 0.43 419
PRE PRINTADA 0.43 407
Telha Trapezoidal 1075 Total 30.564

Fonte: Autoria propria (2025).

A producdo de chapas e slitter ¢ realizada em uma mesma maquina, porém atende a
finalidades distintas dentro do processo produtivo. Enquanto o s/itter ¢ fabricado conforme a
necessidade interna, atuando como matéria-prima para a produ¢do de perfil, a chapa ¢
produzida de acordo com a reposi¢cdo de estoque solicitada pelo setor administrativo. Assim,
conforme ocorre a saida de chapas do estoque, novas solicitagcdes sao encaminhadas ao setor
de produgdo, que emite a OS para a fabricagdo das chapas.

A producdo do corte dos slitters se da a partir do acompanhamento do consumo
interno, onde o setor de producdo identifica quais larguras e quantidades precisam ser
repostas, planejando os cortes da bobina conforme a demanda observada. Eesse processo se
inicia com a emissdo da OS pelo setor da producgdo, contendo informacdes detalhadas sobre a

bobina utilizada, como espessura, largura, peso total e a programacdo dos cortes a serem
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produzidos, conforme apresentado na Figura 19. Apds finalizar a operacdo, o operador
registra manualmente o peso final de cada slitter produzido ou o peso total das chapas,

preenchendo a OS, que posteriormente € recolhida pelo setor de PCP.

Figura 19 - Ordem de servico para producao de (a) slitter e (b) chapa

*SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE - GRUPQ UNIMETAIS SISTEMA D€ GESTAD DA QUALIDADE - GRLPO UNIMETAIS
. X 0: REG-ENG-UN|-
o, 0‘ _ | ATIVIDADE: ORDEM DE SERVICO i?:g:;z,f:f L == a . | ATWIDADE: ORDEM DE SERVIGO! _:ﬁ caney
DATA DE EMISSAD: 1610812021 [ DATAREVISAO: 0310872024 unimetais | REVISAD:- 11
DATA DE EMSSAD: 16092021 DATA REVISAC: ISMSZNE PAGMA: 1 de 1
DADOS DO SERVICO: —
N°DOPEDIDO | | NOME DO VENDEDOR | DADOS DO SERVIGD
el Lo NES:EWD—DO l DNIMETALS T DLSLFT.S”E = wuxmllmm I
INICID DE FABRICACAD I CONCLUSAD DE FABRICACAQ = _ i > —
DATA | HORA I DATA T HORA INICIC DE FABRICATAD ConCLUSAD DE FAERICACAD
1 I I CATA | HORA DATA | FORA
MATERIA PRIMA L L
MATERIA PRIMA
BOB. A/C. 1,95 X 1200MM PESO:7.582 KG CB:7968-6-012 BOB. A/C. 2,00 X 1200MM  PESO: 10.210 KG  CB: TCA246027274
Slitters
N '\s. N
0) ( )
| ‘ \ \
|
BOBINA DA UNIMETAIS COMERCIO BOBINA DA UNIMETAIS INDUSTRIA
PRODUTO ACABADO PRODUTO ACABADO
LOTE - 01 - SLITTER DE 343 MM [200X60X20) PESO: LOTE 01 - 50 CHAPAS DE 3000 MM - PESD,
LOTE - 02 - SLITTER DE 343 MM (200X60%20) ps:____ LOTE 02 - 50 CHAPAS DE 3000 MM - PESO,
LOTE - 03 - SLITTER DE 343 MM (200X60X20) PESO: _
LOTE 03 - 50 CHAPAS DE 3000 MM - FESO,
LOTE - 04 - SLITTER DE 167 MM (75X40X15) PESO:
LOTE 04 - 50 CHAPAS DE 3000 MM - PESO,
LOTE - 05 = 05 CHAPAS 6000 MM PESO:
LARGURA: 1196 MM
l cosermrse: SLITTAR 289 METROS LINEARES l ‘ ‘
Autorizn & execugdo confarme medidas & formata acima ou propeio spresentada. T ————
Executadn Responsavel peio Erscuteco REspraivel peo.
[[===] [P | [==] o |

(a) (b)
Fonte: Unimetais (2025).

Em seguida, o setor de PCP realiza o langamento dos dados na planilha desenvolvida
para o setor (Figura 20). A estrutura dessa planilha segue um padrao semelhante a planilha de
telhas, porém, adaptada para as particularidades da maquina. Assim, sdo registrados campos
como data, tipo de produto (chapa ou slitter), especificagdo da bobina utilizada, peso

produzido e quantidade de unidades.
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Figura 20 - Planilha de consolida¢do de dados da producao de chapa e slitter
| KG Produzido | Toneladas produzidas | Qtd Produzido

Més
Janeiro
Janeiro
Janeire
Janeiro
Janeiro
Janeire
Janeiro
Janeiro
Janeire
Janeiro
Janeiro
Janeire
Janeiro
Janeiro
Janeire
Janeiro
Janeire
Janeiro
Janeiro
Janeire
Janeiro

Fevereiro

Data

07/01/2025
08/01/2025
08/01/2025
09/01/2025
16/01/2025
16/01/2025
17/01/2025
20/01/2025
21/01/2025
21/01/2025
22/01/2025
22/01/2025
23/01/2025
23/01/2025
24/01/2025
27/01/2025
27/01/2025
29/01/2025
30/01/2025
30/01/2025
31/01/2025
03/02/2025

Produto Final

Sliter
Chapa
Slitter
Slitter
Slitter
Slitter
Slitter
Slitter
Sliter
Slitter
Slitter
Sliter
Slitter
Chapa
Chapa
Slitter
Slitter
Slimer
Slitter
Slitter
Chapa
Slitter

Bobina

A/C 2.90
AJC2.00
A/C 2.90
AJC2.90
A/C2.90
AJC2.90
A/C2.20
AJC1.80
A/C 1.80
AJC1.80
A/C 1.80
AJC1.80
A/C 1.80
AJC 2.00
A/C 2.00
AJC2.00
A/C2.00
AJC 3.00
A/C2.90
AfC2.90
A/C 3.00
AJC 265

B.654
8.630
B8.685
B.655
7855
B.635
6785
10435
7470
9620
9.525
9670
9570
8.671
B.327
8325
7.840
B.670
7810
8714
B.720
7.358

Fonte: Autoria propria (2025)

8,7 6
8,6 150
8,7
8,7
7,9
8,6
5,8
10,4
7,5
9,6
9,5
9,7
9,6
8,7 226
8,3 172

8,3

7,8
87

]

7,9

.

8,7
8,7 103

]

7.4 &

L I e i I I LN - - B - - O, R -]

(=== T - - I - - R - -

Com os dados alimentados, a Figura 21 apresenta o sistema de acompanhamento, em

que esta gera um painel de indicadores que apresenta as principais métricas de desempenho

do setor, incluindo: producdo total de chapas (em toneladas), producdo total de slitter

(kg/toneladas), comparativo mensal entre os dois produtos e grafico do consumo de bobinas.

Figura 21 - Painel de indicadores de producdo de chapa e slitter

PAINEL DE INDICADORES DE PRODUGAO - SLITTER (NOVEMBRO)

Slitter

Chapa

PRODUGAO(TONELADZ

194

Produgio Total (més)

Janeiro @ Novembro

2274

Producdo Tota

PRODUGAO ACUMULADA

Produgdo - Novembro
(TONELADAS)

300

200

100

147.018

Produgdo Chapas e Slitters - Meses (TONELADAS)

168.628
135.044

M chapa [ Siimer
391.747

193.305.

Fonte: Autoria propria (2025).

L GAUPO o 0 ».
u unimetais
unimetais @
industria

Total de bobinas utilizadas (TONELADAS)

>

JC GALVZ GALVZ GALVZ
00 125 155 135

JC
30 3.
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A produgdo dos perfis tem inicio a partir das OSs, que funcionam tanto a fabricacao
para estoque quanto a fabricacdo sob demanda. Embora exista a possibilidade de produgao
direcionada a pedidos especificos, a maior parte dos perfis € destinada ao estoque, permitindo
que o setor comercial responda rapidamente a demanda do mercado. Nos casos de produgado
para estoque, o gestor da producdo define as prioridades de fabricacdo a partir da analise dos
produtos com maior saida ou daqueles cujo nivel de estoque encontra-se reduzido. Ja quando
o perfil é produzido diretamente para um cliente, ¢ emitida uma OS pelo vendedor,

especificando o pedido e autoriza a execuc¢do da produ¢do, conforme ilustra a Figura 22.

Figura 22 - Ordem de servico para producao de perfil

0 SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE - GRUPO UNIMETAIS
. . COD.: REG-ENG-UNI-011
AR, . | ATIVIDADE: ORDEM DE SERVIGO \° REVISAO: 01

DATA DE EMISSAO: 16/09/2021 [DATA REVISAQ: 09/04/2022 PAGINA: 1 de 1

DADOS DO SERVICO:

N° DO PEDIDO 984909 EJ NOME DO VENDEDOR | MURILO
MEGANOR INDUSTRIA E COMERCIO E ESTRUTUAS .
CLIENTE METALICAS LT, CONTATO: LuCIO
DATA/HORA DE DATA HORA DATA/HORA DA DATA HORA
FABRICAGAO ENTREGA/RETIRADA
PROJETO: ( )CLIENTE { ) UNIMETAIS INDUSTRIA { X)SEM PROJETO

MATERIAIS

BOBINA GALVANIZADA NR-16 X 1000mm

ILUSTRAGAOQ / SERVICO

64 UN PERFIL U ENRIJ GALYV CH16 200 X 60 X 20mm x 7.300mm.
36 UN PERFIL U ENRIJ GALY CH-16 200 X 60 X 20mm x 7.500mm.

67 UN PERFIL U ENRLJ GALV CH-16 150 X 60 X 20 X 6000mm

Autorizo a execugan conforme medidas e farmato acima ou projeto apresentado.

Lnbersginnuwu: SiM( X ) NAO( ) Executado por:
Data: 2210/ 2025 Rﬁ:‘z’ggﬁg}

Fonte: Unimetais (2025).

Apos a producao, todas as informagdes referentes ao processo sdo registradas na

planilha de controle de perfis (Figura 23). Nela sdo cadastrados a data de fabricagdo, a
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matéria-prima utilizada (bobina), o peso total transformado, o produto final, a quantidade
produzida e a maquina responsavel (Marafon ou Esquadro). Essa separacdo por maquina
permite a gestdo acompanhar individualmente o desempenho de cada maquina, avaliar

produtividade e programacao da produgao.

Figura 23 - Planilha de consolida¢ao de dados da producao de perfil

Més | Data | Maquina | Bobina ‘ KG Produzido | Toneladas Produzida ‘ Qtd Produzido | Produto Final
laneiro 02/01/2025 Esquadro AfC2.25 9345 9,3 144 Perfil U 200x75x20
laneiro 03/01/2025 Esguadro AJC2.25 2095 2,1 30 Perfil U 200x75x20
Janeiro 03/01/2025 Esquadro A/C2.25 670 0,7 17 Perfil U 200x75x20
Janeiro 06/01/2025 Esquadro AJC2.65 2815 2,8 153 Perfil U 75x40
Janeiro 06/01/2025 Esgquadro AJC2.65 9410 9,4 529 Perfil U 75x40
Janeiro 08/01/2025 Esquadro A/C2.90 2720 2,7 85 Perfil U 150x60x20
Janeiro 08/01/2025 Esguadro A/C2.90 9500 9,5 247 Perfil U 150x60x20
laneiro 09/01/2025 Esguadro A/C2.25 9340 9,3 305 Perfil U 150x60x20
laneiro 10/01/2025 Esguadro A/C2.90 5220 52 106 Perfil U 200x75x20
laneiro 14/01/2025 Esquadro AJC2.65 15205 15,2 721 Perfil U 100x40
Janeiro 16/01/2025 Esquadro AJC2.65 10800 10,8 479 Perfil U 100x40x15
laneiro 17/01/2025 Esguadro A/C2.90 7570 7.6 318 Perfil U 100x40x15
laneiro 20/01/2025 Esquadro A/C2.90 4046 4,0 339 Perfil U 50x25
Janeiro 20/01/2025 Esquadro AJ/C2.90 5675 57 501 Perfil U 50x25
Janeiro 21/01/2025 Esquadro AJC2.90 320 0,3 30 Perfil U 50x25
Janeiro 24/01/2025 Esquadro AJC2.20 1010 1,0 60 Perfil U 100x40
Janeiro 24/01/2025 Esgquadro AJC2.20 5315 53 308 Perfil U 100x40
Janeiro 27/01/2025 Esgquadro A/C1.80 6365 6,4 378 Perfil U 100x50
laneiro 28/01/2025 Esguadro A/C2.65 5450 55 186 Perfil U 125x50x17

Fonte: Autoria propria (2025).

Com base nos dados coletados e alimentados na planilha, o painel de indicadores de
producao ¢ atualizado mensalmente, trazendo uma visao dos principais dados da produgdo
(Figura 24). Neste painel, estdo dispostos os volumes produzidos por méaquina, a producao
total acumulada ao longo do ano e o consumo de matéria-prima em toneladas. Além disso, o
painel permite identificar variagdes mensais da produgdo, tendéncias de aumento ou reducao e

o impacto dos diferentes tipos de bobinas utilizadas no processo.
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Figura 24 - Painel de indicadores de produgado de Perfil
PAINEL DE INDICADORES DE PRODUGAO - PERFIL (NOVEMBRO)

PRODUGAO TOTAL ACUMULADA

Janciro 3 Navembro L)

120 J 52 JEEELE 1968 106335 .,

Producdo - Marafon Produgdo - Esquadro Produgdo Total (més) Produgdo Total Pegas Produzidas
Producic Esquadr i Marsfon - NOVEMBRO Totzl de bobinas utirades (Novembro|
0125 ol 0
GO, .

61 o unimetais

aprs
oo

oos

a5 oo
Marzon Esquadrn AN 180 A LB30 AfC200 A2 ANZIES A 230 A/Cam
Produgio Esquadro x Marafon - Meses Producao Total Acumulada - Meses
W Equsden [ Marsfen oA

0.2 1881

Fonte: Autoria propria (2025).

Para aprofundar ainda mais a compreensdo sobre o comportamento produtivo, foram
construidas tabelas dindmicas que possibilitam visualizar quais produtos tiveram maior

volume de fabricagdo em cada maquina, como apresentado na Figura 25.

Figura 25 - Detalhamento da producao de perfil por maquina

Marafon Esquadro

Produto Final Toneladas Produto Final Toneladas
Pefil 150x50 33,6 Perfil 200x75x20 16,4
Pefil 75x40 10,2 Perfil 150x50 248
Perfil 150x60x20 75 Perfil 75x40x15 33,0
Perfil 50x25 84 Perfil 92x30 78
Perfil 50x25x10 92 Total geral 82,0
Perfil 75x40x15 18,8

Perfil 92x30 79

Perfl 200x75x20 22,4

Total geral 118,0

Fonte: Autoria propria (2025).
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Esse recurso facilita a comparagdo entre as maquinas Esquadro e Marafon,
identificando especializagdes produtivas, perfis mais frequentes e oportunidades de

balanceamento da produgao.

4.3 Avaliacao dos resultados

A implementa¢dao do sistema de acompanhamento mensal proporcionou avangos
significativos no controle e na gestdo da producao da Industria. O processo de implantagao,
que levou aproximadamente quatro meses, correspondente aos meses de maio, junho, julho e
agosto, envolveu diagnoéstico inicial, estruturacdo das planilhas, treinamentos, consolidagao
do fluxo de dados, validagao pratica e ajustes operacionais. A aceitagdo da equipe foi positiva,
refletindo-se na participacao ativa dos colaboradores nos alinhamentos semanais, o que foi
essencial para consolidar um ciclo continuo de melhoria. Como o sistema foi desenvolvido
em planilhas, ndo houve necessidade de investimentos financeiros adicionais, reforcando a
viabilidade econdmica da solu¢do adotada.

Antes da implementagdo, diversos problemas operacionais foram identificados, os
quais comprometem o equilibrio do estoque, a confiabilidade das informagdes ¢ a eficiéncia
do processo decisorio. A Tabela 3 apresenta os principais pontos criticos observados no

diagndstico inicial.

Tabela 3 - Principais problemas identificados

Setor Problemas identificados

Telhas Falta de estoque, especialmente da Trapezoidal 1075, causando
atrasos e tempo de espera

Perfis Excesso de estoque por producdo variada e sem controle
historico

Chapas Falta de matéria-prima

Slitter Produc¢do ndo acompanhava o ritmo real do consumo dos perfis,

gerando falta e atraso na producao dos perfis

Fonte: Autoria propria (2025).

Esses problemas estavam diretamente associados a auséncia de consolida¢do dos
registros produtivos. As OSs eram acumuladas fisicamente em pastas e preenchidas

manualmente pelos operadores ao final de cada processo. Embora contivessem informacdes
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como quantidade produzida, matéria-prima utilizada e tempos de operagdo, ndo eram
analisadas de forma sistematica, impossibilitando a identificacdo de padrdoes de demanda,
sazonalidade e gargalos. A Tabela 4 apresenta o comparativo entre as situagdes de antes e

depois da implementagao.

Tabela 4 - Antes e depois da implantagao

Antes Depois

Dados dispersos em OSs fisicas Planilhas padronizadas e painel integrado

Estoques desequilibrados: excesso em perfis Estoques regularizados e controlados por
e falta em telhas e chapas. giro e demanda

Programacao feita por percepcao do gestor ~ Programacdo baseada em indicadores

mensais
Falta de visibilidade da produtividade das Indicadores de producdo por maquina de
maquinas forma comparativa

Fonte: Autoria propria (2025).

No setor de telhas, a falta de organizagdo dos dados resultava em producao irregular.
Com a nova estrutura, tornou-se possivel acompanhar exatamente quanto era produzido, por
tipo e por més, padronizando também a producdo de telhas de maior giro e mantendo estoques
estratégicos, evitando atrasos na entrega e reduzindo o tempo de espera do cliente. Além
disso, a empresa passou a produzir telhas em tamanhos padrdo, o que diminuiu o tempo de
setup e estabilizou o ritmo de fabricagao.

No setor de chapas, observava-se falta constante de matéria-prima, ja que o consumo
ndo era acompanhado de forma sistematica. Com o painel, passou-se a registrar qual tipo de
bobina era mais utilizada, qual chapa possuia maior giro € como o consumo variava
mensalmente.

No setor de slitter, a produgdo era feita de forma intuitiva e muitas vezes nao alinhada
a necessidade real dos perfis. Com a implantacdo do painel, tornou-se possivel acompanhar o
ritmo de corte e relaciona-lo diretamente com o volume de perfis produzidos. Hoje, o
planejamento do slitter acompanha a demanda dos perfis, evitando tanto a falta quanto o
excesso.

No setor de perfis, antes da implementacdo do sistema de acompanhamento,

observava-se um estoque excessivo, decorrente de uma programagao bastante diversificada e
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baseada apenas na percepcdo operacional. A inexisténcia de historico consolidado
impossibilitava identificar quais modelos apresentavam maior giro, resultando na fabricacao
simultdnea de diversos tipos de perfis, muitos dos quais permaneceram armazenados por
longos periodos.

Com a implantacdo das planilhas e do painel de indicadores, tornou-se possivel
quantificar o volume mensal produzido por modelo, identificar o numero de perfis distintos
fabricados e acompanhar o giro dos principais produtos. A partir dessas informacdes, o PCP
passou a priorizar a produ¢do dos perfis com maior recorréncia de fabricacdo e maior saida,
reduzindo a variedade produzida sem demanda comprovada. Essa mudanga permitiu diminuir
o estoque de itens de baixo giro e tornar a programacao mais alinhada a demanda real.

Além disso, a separacdao da producao por maquina (Esquadro e Marafon) possibilitou
analisar o volume produzido em cada equipamento, permitindo identificar padroes de
utilizagdo, especializacdo produtiva e possiveis gargalos operacionais. Essa analise foi
fundamentada na comparac¢ao dos volumes mensais por maquina, o que trouxe maior clareza
ao planejamento da produgao.

De forma geral, a consolidacdo do painel integrado e das planilhas estruturadas
proporcionou maior controle, previsibilidade e organizacao do PCP, aspectos mensurados por
indicadores operacionais simples, porém consistentes. Conforme sintetizado na Tabela 5,
passou-se a acompanhar regularmente métricas como volume mensal produzido, consumo de
bobinas, variedade de produtos fabricados e giro dos principais itens. Essas informacdes
permitiram reduzir a ocorréncia de estoques excessivos € minimizar situagdes de falta de
material.

A previsibilidade do processo produtivo foi ampliada principalmente pelo
acompanhamento do consumo mensal de bobinas, o que possibilitou ao PCP estimar
necessidades futuras a partir da média historica recente e das tendéncias observadas nos
painéis. Esse acompanhamento ndo se baseia em modelos estatisticos avancados, mas sim na
analise comparativa dos volumes mensais consolidados, permitindo antecipar compras e
evitar rupturas de matéria-prima. Dessa forma, a seguranga mencionada refere-se a reducao
do risco de falta de insumos e de decisdoes tomadas sem base em dados, fortalecendo o

alinhamento entre produ¢do, PCP e setor comercial.
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Tabela 5 - Métricas utilizadas no sistema de acompanhamento da producao

Métrica analisada

Forma de obtencao

Finalidade no PCP

Volume mensal
produzido

Consolidacao das OSs em
planilhas

Acompanhar comportamento da
produgdo ao longo dos meses

Producao por tipo de
produto

Classificac¢do dos dados nas
planilhas

Identificar produtos de maior e
menor saida

Produgdo por maquina

Registro da maquina
responsavel

Comparar desempenho produtivo
entre equipamentos

Consumo mensal de
bobinas

Soma do peso transformado
por més

Apoiar o planejamento de
compras e reposicao

Giro produtivo dos
itens

Frequéncia de produgdo ao
longo dos meses

Definir prioridades de fabricagao
e estoque

Fonte: Autoria propria (2025).
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo atingiu seu objetivo principal que teve como proposito implementar
uma ferramenta para o acompanhamento e gestdo da produ¢do mensal em uma induastria
metalurgica, visando aprimorar o controle produtivo e apoiar o PCP na tomada de decisoes.

Considerando o cendrio inicial identificado no diagnostico, marcado pelas informagdes
descentralizadas e a falta de consolidacdao de dados, verificou-se que o problema enfrentado
pela empresa estava diretamente relacionado a falta de ferramentas que permitissem monitorar
a produgdo de maneira pratica e facil de ser compreendida, gerando uma visualizagdo
comparativa entre a producao ao decorrer dos meses.

A partir da metodologia de pesquisa-agao, foi possivel desenvolver e aplicar uma
solucdo pratica, compativel com os recursos da empresa. As etapas de intervencao
contemplaram a andlise das informacdes, a definicdo dos dados relevantes para a analise
mensal, a elaboragdo das planilhas de acompanhamento e a criagdo de painéis e indicadores
capazes de gerar um resumo do desempenho da produgdo. Essa abordagem permitiu
transformar um fluxo disperso de informag¢des em um sistema de monitoramento padronizado.

A consolidacdo dos registros contribuiu para a maior confiabilidade dos dados,
diminuindo as perdas de informacdo e aumentando a capacidade de rastreamento das
atividades produtivas. Além disso, os pain€is mensais forneceram uma visdo clara da
evolugdo da produgdo, podendo ser utilizados para verificagdo de tendéncias de aumento ou
reducdo, variagdes sazonais e alteracdes no comportamento da demanda, elementos que
auxiliam na tomada de decisdo.

Observou-se também que a ferramenta desenvolvida possibilitou melhor alinhamento
entre PCP, operagdo e setor comercial, reforcando o fluxo de comunicagdao interna. A
visualizacdo integrada dos volumes produzidos, do consumo de matéria-prima e da
performance das maquinas favoreceu a definicdo mais assertiva das prioridades, o
balanceamento das atividades e a previsdo de necessidades.

A adocdo das planilhas e painéis graficos, mostrou-se suficiente para atender as
necessidades da empresa, demonstrando que solu¢des de baixo custo podem gerar resultados
positivos quando aplicadas com base em andlises e alinhamento as caracteristicas do processo
produtivo. A pesquisa refor¢a a importancia da aplicacdo pratica dos conceitos do PCP,
evidenciando que a organizagdo dos registros € a mensuragao continua da producao sao

fatores determinantes para o fortalecimento da gestdo da producao.
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Apesar dos avangos obtidos, o estudo apresenta limitagdes relacionadas ao escopo da
pesquisa e ao periodo de andlise considerado, o que restringe a ampliagdo das avaliagdes para
indicadores mais complexos. Sugere-se que pesquisas futuras explorem a automatizacao
parcial ou total do acompanhamento da produgao, seja por meio de integragdo com sistemas
ERP, seja por meio de tecnologias de coleta automatica de dados. Além disso, recomenda-se a
ampliacdo do sistema para o acompanhamento de indicadores como eficiéncia produtiva,
tempos de setup, perdas de processo, custos e definicdo de politicas de estoque, de modo a

aprofundar o controle da produc¢do e potencializar os resultados obtidos.
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