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Plano mestre de produ¢ao: modelo para
determinar o mix ideal de produ¢cao em um
ambiente de customizacao em massa

A Customizagdo em Massa busca otimizar o custo de produgao fornecendo produtos de
acordo com a necessidade individual do consumidor. Para o PPCP — Planejamento,
Programacdo e Controle de Producdo, estabelecer a programacgdao da produgdo mais
adequada em um ambiente de Customizagdo em Massa acaba se tornando um desafio. O
Plano Mestre de Produgdao define o que deve ser produzido estabelecendo a melhor
estratégia. Neste contexto, o presente estudo tem por objetivo desenvolver um modelo
de calculo para maximizar os lucros com a implementagdao do mix ideal de producgdo e
reducdao da ociosidade nos processos em uma empresa de acessorios de moda
caracterizada pela customizagdo em massa. No referencial tedrico, sdo definidos os
conceitos da Customizagdo em Massa e do Plano Mestre de Producgdo. Através de um
estudo de caso, é proposto em 10 etapas um método para agrupamento dos itens por
similaridade do processo obtendo os resultados da otimizagdo e comparando com a
producdo real da empresa. Como resultado obtém-se um modelamento matematico que
permite definir qual a quantidade que deve ser vendida de cada item maximizando a
lucratividade. O modelo criado demonstra que, no periodo estudado, a menor demanda
representa uma taxa de ocupacdo das maquinas que variam de 7 a 31%. Na maior
demanda do periodo, a taxa de ocupagdo variou de 38 a 85%.

Plano Mestre de Produgdo, Mix ldeal de Producdo, Customizacdo em
Massa.
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De acordo com Comunello (2014), o Plano Mestre de Producdo é
responsdvel pelo calculo das necessidades dos produtos finais determinando a
quantidade e a data que deverao ficar prontos, avaliando a demanda do periodo
e o nivel dos estoques. Faz o comparativo da capacidade de producdo instalada
com a demanda, determina as compras e a priorizacdo da producdo. O Plano
Mestre de Producdo estd no nivel tatico da Programacdo e Controle da
Produgdo estabelecendo os planos de médio prazo, fazendo a ligagdo entre o
nivel estratégico onde sdo definidas as estimativas de vendas e o nivel
operacional onde se define a programacao da producao.

De acordo com Matiolli (2014), o Plano Mestre de Produgdo faz o
desmembramento do planejamento estratégico de longo prazo com as atividades
operacionais em curto prazo, definindo a necessidade de produtos em
determinado periodo. Duas fungbes basicas sdo atribuidas ao Plano Mestre de
Produgdo: direcionar a programacao da produgao dos pedidos em curto prazo e
validar a capacidade produtiva instalada. Para sua validagdo, é importante ter
uma previsao de demanda precisa.

O Plano Mestre de Produgdo executa o direcionamento das etapas de
produgdo, montagem e compras, seguindo procedimentos para produtos
acabados, baseando-se na previsdo de vendas e na carteira de pedidos ja
confirmada. Define o que se planeja produzir estabelecendo a melhor estratégia
de producdo. O Plano Mestre de Produgdo operacionaliza a produgdo dos
produtos individualmente para um periodo em especifico em cada centro de
trabalho (VIANA, 2013).

O presente trabalho tem como objetivo propor um método que possibilite
obter a maior lucratividade baseando-se no mix ideal de produgdo em um
ambiente de customizacdo em massa. A customizacdo em massa na empresa
acaba gerando uma eficiéncia baixa e pouca ocupagdo dos recurtos instalados.
Nas secbes seguintes, serd apresentado o referencial tedrico sobre os temas
abordados neste trabalho, bem como o método proposto e os resultados obtidos
através das simulagdes.

Nesta secdo, sera apresentado o conceito de customizagdo em massa e os
niveis do PPCP — Planejamento, Programacao e Controle de Producdo.

De acordo com Duarte (2014), o conceito relacionado a Customizag¢do em
Massa surgiu no final da década de 80 em decorréncia dos processos terem se
tornado mais flexiveis e otimizados no que diz respeito a custo e qualidade. A
diminuicdo do clico de vida do produto, a crescente demanda por produtos
diversificados e a expansdo da concorréncia justificam a adocdo desse sistema. A
customizacdo em massa substitui o sistema de producdo em massa. A
customizacdo em massa é a habilidade de fornecer produtos projetados de
acordo com a necessidade individual de cada consumidor.

Conforme Riboldi (2017), a Customizacdo em Massa é um sistema capaz de
atender as necessidades individuais de cada cliente através de processos ageis,
flexiveis e integrados. O tratamento individualizado pode sugerir que cada cliente
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se torne um nicho especifico, onde passa-se a atender aos seus desejos e
demandas. Alguns fatores sdao essenciais para o sucesso da customizacdo em
massa, tais como: produtos que permitam a customizacao, demanda dos clientes
por variedade e customizacdo, uma cadeia de suprimentos preparada para
atender esta demanda, tecnologia dos processos de fabricacdo e conhecimento
compartilhado.

O PPCP define antecipadamente o que se fazer, quando fazer, quem deve
fazer e como deve ser feito, fazendo a integracao do plano de vendas com a
manufatura. O PPCP deve comandar o processo produtivo da empresa,
transformando em ordem de produgdo as informagbes de varios setores. Deve
organizar, padronizar e sistematizar o processo produtivo, reduzindo os custos e
aumentando a eficiéncia. O PPCP é dividido em trés niveis hierdrquicos:
estratégico de longo prazo, tatico de médio prazo e operacional de curto prazo
(BARBOSA, 2017).

Conforme Viana (2013), no nivel estratégico, deve-se desenvolver o
Planejamento Estratégico da Manufatura com objetivos e politicas visando em
longo prazo. O Planejamento Estratégico busca reduzir os riscos nas tomadas de
decisdo das empresas e maximizar os resultados. Ainda de acordo com Matiolli
(2014), a partir do Planejamento Estratégico, se estabelece um plano de
producdo de longo prazo com base nas estimativas de vendas e os recursos
financeiros e produtivos disponiveis.

Conforme Santos (2014), o Plano Mestre de Produgdo trata individualmente
os produtos, diferentemente do Plano de Producdo que diferencia por familias de
produtos. Os periodos de tempo sdo determinados de acordo com a velocidade
da producdo, normalmente sendo em semanas ou no maximo meses. Com as
diversas variagdes possiveis em um mesmo produto, o Plano Mestre de Produgao
pode ser feito em niveis inferiores com componentes intermediarios,
programando posteriormente uma montagem do produto final.

O Plano Mestre de Producdo é uma ferramenta de gestdo ligada a variedade
de produtos e ao volume de producgdo, considerando a sazonalidade da demanda
ou carteira de pedidos, podendo trazer beneficios como a reducdo de custos
através da aplicacdo de conhecimentos técnicos e ferramentas que auxiliam a
tomada de decisdo. A sua aplicacdo se da para produtos especificos e tem a
funcdo de coordenar a demanda do mercado com o0s recursos internos
disponiveis, adequando a producdo da empresa (SIQUEIRA, 2017).

Segundo Comunello (2014), com base no plano mestre, define-se a
Programacdo da Producdo, responsavel por planejar e controlar os estoques
definindo os lotes de producdo, gerando o sequenciamento da producdo
utilizando da melhor forma os recursos e cria os documentos necessarios para
inicio das operacgGes. A Programacdo da Producdo tem como base a estimativa de
vendas, a carteira de pedidos, matérias primas e recursos disponiveis. A
Programacdo da Producdo define os prazos de entrega, o roteiro a ser seguido, a
emissao e a liberagao das ordens de producao.

Neste estudo sera realizada uma pesquisa quantitativa com base no estudo
de caso e revisdo bibliografica. Conforme Amoras e Amoras (2016), na pesquisa
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quantitativa prevalecem as medicdes do objeto, visando analisar seu
comportamento dentro de um periodo de tempo e sob algumas condicdes
especificas. Para Prodanov e Freitas (2013), a revisdo bibliografica tem o objetivo
de dar o embasamento tedrico necessario, bem como mostrar o quanto o tema
ja foi estudado e discutido na literatura. A revisao bibliografica ndo é apenas um
relatdrio dos fatos levantados, mas sim uma interpretacao destes fatos.

Com base na fundamentacdo tedrica apresentada anteriormente, é descrita
a seguir uma proposta de metodologia com o objetivo de desenvolver um
modelo de calculo para maximizar os lucros com a implementag¢do do mix ideal
de producgdo e redugdo da ociosidade nos processos em uma empresa de
acessodrios de moda caracterizada pela customizagdo em massa.

A primeira etapa consiste em verificar e organizar as estruturas dos produtos
para que possamos agrupar os itens de acordo com a similaridade do recurso
utilizado para producdo. Conforme a literatura, considera-se os niveis inferiores e
intermediarios dos produtos, pois, mesmo produtos de diferentes familias,
compartilham em algum momento recursos similares. Quanto melhor a
organizacao dos elementos da estrutura dos itens, mais facil serd a verificacdo
das similaridades e a classificagdo posterior nas novas familias de produtos em
planilhas do software Excel. Trabalha-se com niveis inferiores pois, devido as
inimeras possibilidades de customizagdes, seria quase que impossivel conseguir
prever todas as variagdes que atenderdo ao mercado.

Na segunda etapa, apds a organizacdo da estrutura dos itens, deve-se
realizar o levantamento do roteiro de producdo, onde verifica-se por qual recurso
do departamento cada produto deverd passar e qual o sequenciamento de
producdo a ser seguido. E importante apontar qual a ferramenta e em quais
maquinas sera possivel realizar a producdo de cada item para determinar a
capacidade produtiva na sétima etapa. Essa informacdo juntamente com a
primeira etapa permite a classificacdo dos itens nas novas familias.

Na terceira etapa é realizado o levantamento dos tempos de producdo para
cada item em cada recurso. Essa etapa é de extrema importancia e serd utilizada
para definir a capacidade produtiva instalada. Utiliza-se o tempo em minutos
necessario para se produzir um milheiro de pecas considerando a produtividade e
o total de tempo disponivel sem as paradas programadas para o recurso onde o
item devera ser processado. A limitacdo é a capacidade interna produtiva devido
a mao de obra e aos equipamentos disponiveis. A matéria prima é adquirida em
usinas com capacidade maior de fornecimento do que o consumo da empresa.

Na quarta etapa é realizado o levantamento do preco de venda de cada
produto, bem como o custo de fabricagcdo e a margem para cada configuragdo de
item. Essa informacdo sera utilizada no calculo do mix ideal de producdo a fim de
buscar a maximizacdo dos lucros, sendo parte importante na escolha dos itens
juntamente com os tempos de produgdo e recursos necessarios para fabricagdo
em cada etapa. Essa informacgdo deve ser obtida juntamente ao setor de custos
industrias da empresa.

Na quinta etapa, deve-se organizar os dados referentes a estrutura dos itens,
os tempos de fabricacdo e os recursos utilizados em planilha buscando identificar
a légica em comum para fazer o agrupamento nas novas familias, de acordo com
a literatura.
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Na sexta etapa, de acordo com os dados levantados nas etapas anteriores,
organiza-se os itens pela similaridade dos recursos utilizados para producao e os
resultados sdo cruzados com os tempos de producdo e disponibilidade dos
recursos para o calculo do mix ideal de producdo. Dessa forma, obtém-se as
familias de produtos através da similaridade do processo e ndo mais por tipo de
item. Conforme a literatura, essa nova definicdo de familia de produto leva em
consideracdo a limitacdo dos recursos internos da empresa.

Na sétima etapa deve-se calcular a capacidade instalada de producdo. De
acordo com autores, em uma empresa que atua com customizagdo em massa, é
necessario considerar o tempo disponivel de cada recurso, pois, diversos
produtos passam por recursos similares e fica muito dificil determinar a
capacidade produtiva de itens individualmente. Para o calculo, é considerado o
tempo disponivel do equipamento e da ferramenta, bem como o numero de
golpes por minuto e numero de pecgas cortadas por vez. Com a capacidade
instalada calculada, utiliza-se estes resultados para o calculo do mix ideal de
producao.

Na oitava etapa é realizado a modelagem da otimizacdo através de
programacao linear, utilizando a ferramenta Solver do software Microsoft Excel.
O calculo deve considerar os tempos de produgdo e as restricdes da capacidade
disponivel dos recursos, assim como as demandas minimas e mdaximas, os custos,
preco de venda e a margem de cada item. O resultado dessa etapa define o mix
ideal de producdo. Busca-se com este calculo o maximo aproveitamento dos
recursos e da capacidade instalada. O resultado desta otimiza¢do, de acordo com
a literatura, permite a equipe comercial escolher a politica de venda mais
adequada para favorecer a venda do mix ideal de produgdo e direciona os
trabalhos internos na empresa para aumentar a eficiéncia dos processos.

Na nona etapa obtém-se o resultado do mix ideal de produgdao com base nos
calculos da etapa anterior. O mix ideal considera os grupos por similaridade e
possibilita trabalhar com um numero grande de itens para atender as
necessidades do mercado e também trazendo resultados positivos para a
empresa, sem limitar as configuracGes por item e sim por semelhanca no
processo produtivo.

Na décima etapa deve-se comparar os dados coletados no sistema ERP
(software utilizado para gerenciar os pedidos de vendas bem como a
programacdo da producdo) da empresa em relacdo as demandas em
determinado periodo bem como a margem relativa a venda destes itens com a
margem calculada com base no mix ideal de producdo. A comparacdo deve ser
para um mesmo periodo de tempo, podendo assim fazer as comparagdes e em
periodos com oscilagées na demanda, tanto em um periodo de baixa como em
um periodo de alta.

A Figura 1 demonstra o diagrama com a sequencia do método descrito
anteriormente. Cada retangulo representa uma etapa.
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Figura 1 - Diagrama sequencial do método
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Fonte: Autor (2018).

A seguir sera apresentada uma descricdo do caso e como é feita a
programacdo da produgdao na empresa em estudo e os resultados obtidos através
da simulac¢do do mix ideal de producao.

A empresa em estudo esta localizada na cidade de Caxias do Sul, estado do
Rio Grande do Sul, atuando no segmento de acessdrios metdlicos para roupas,
calcados e bolsas. Com drea construida de 25.000 m2 e 700 funciondrios, possui
em seu portfdlio aproximadamente 5 mil produtos disponiveis para venda, onde
0s mesmos podem ser customizadveis de acordo com a necessidade de cada
cliente, atendendo todo o Brasil, America Latina e Central. A customizacdo parte
desde a escolha do material base, como a colocacdo do logotipo do cliente e o
acabamento superficial das pecas. A figura 2 representa o fluxo do Planejamento
da Produg¢do na empresa:

Figura 2 - Fluxo da Programacao da Producdo

Pedido emitido no dia 02/02/2018 Sistema calculou prazo de entrega para 11/02/2018

Data Estampar & Conferencia Embalar &
Inicio corfar Banhos encaixofar

Fonte: Autor (2018).
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O sistema ERP da empresa calcula o prazo de entrega dos pedidos com base
em uma série de estimativas cadastradas para diferentes caracteristicas de cada
item, retrocedendo a partir desta data de entrega para criar uma data de inicio
de fabricagdao com base no roteiro de produgao.

O roteiro de produgdo contempla tempos de maquina e tempos de espera.
Ao final deste processo, o sistema ainda compara todas as datas calculadas para
as diferentes linhas de um mesmo pedido que pode ter até 30 itens, embora a
média fique na casa de 3, e informa a data de entrega como sendo a mais longa
entre estas. Isso significa que o item com maior prazo acaba definindo o prazo
dos demais itens do pedido. Normalmente estes itens com maior lead time
possuem operagdes manuais ou de maior complexidade executadas em
empresas terceirizadas.

Do ponto de vista do mapeamento da capacidade produtiva, este sistema
utiliza os conceitos da Teoria das Restri¢Ges, identificando os principais gargalos
da empresa e mapeando em quais destes gargalos os produtos deverdo ser
fabricados, mensurando neles a capacidade produtiva. Este formato ndo é o ideal
para o controle das capacidades produtivas, todavia, ndo é gerador de atrasos.

A Figura 3 ilustra a tela do sistema que faz o monitoramento da capacidade
alocada por gargalo. Cada grupo produtivo cadastrado possui uma limitagdo de
capacidade produtiva e conforme for alocando a producdo e completando o
grupo em cada dia, a programacdo coloca no dia posterior a entrega da ordem de
produgdo naquele setor produtivo.

Figura 3 - Tela de monitoramento da Capacidade alocada por gargalo/dia
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Fonte: Autor (2018).

Sobre este calculo, algumas consideracGes sdo relevantes, sendo elas
descritas a seguir:
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a) este modelo de calculo foi estabelecido ha mais de 10 anos, e na época
atendia as necessidades de organizacdo da fdbrica, que trabalhava com lotes
grandes e pouca customizacdo. Atualmente os lotes estdo cada vez menores e
com maiores possibilidades de customizacao;

b) faz cinco anos que o PCP da empresa vem questionando este modelo e
buscando alternativas no mercado, que geralmente aponta para a utilizacdo de
um sistema APS, sendo este um sistema de planejamento e programacao
avancado. Porém, conversas recentes com empresas que utilizam sistemas APS
tem mostrado baixo aproveitamento do sistema como um todo e implantagdes
traumaticas, resultando em desconexado entre o existente no sistema e o dia a dia
das operagdes, o que gera grandes questdes;

c) a empresa enfrenta um grande problema relacionado ao mix de produtos
e ao grande numero de ferramentas utilizadas nos processos produtivos, que
geram inUmeras paradas por setup ou manuteng¢des nas ferramentas;

d) outra varidvel que se apresenta é o grande numero de ordens de
produgdao com quantidades baixas, onde o tempo de execu¢do demora menos do
gue tempo de setup, exigindo muita mao de obra e investimentos.

Nesta sessdo, sdo apresentados os resultados obtidos com a aplicagdo do
método descrito anteriormente.

Como detalhado anteriormente, na primeira etapa realizou-se o
levantamento dos produtos e suas estruturas. Determinou-se um subgrupo de
produgdo no processo inicial de estampagem e corte, onde sdo produzidos 21
itens diferentes que podem receber configuragdes distintas como personalizacdo
de marca e acabamento. Destes itens, foram verificados os respectivos roteiros
de producdo e os recursos utilizados por cada um deles, conforme cadastro do
sistema ERP da empresa. Os recursos neste estudo sdo as maquinas e as
ferramentas utilizadas para a producao.

Na etapa seguinte, identificou-se os tempos de producdo dos 21 itens
organizando em planilha para cdlculos posteriores. Junto a area de Custos da
empresa, foi realizado o levantamento dos precos de venda e os custos de
producdo para cada configuracdo, sendo que foi escolhido trés configuracGes
para cada item. Tendo estas informacdes, foi possivel calcular a margem média
para cada produto.

Com as informacdes dos itens, foi realizado o agrupamento por similaridade
nas novas familias. Com as informacOes obtidas até esta etapa, foi possivel
calcular a capacidade instalada dos recursos. A modelagem da otimizacdo foi
realizada utilizando o Solver do software Microsoft Excel através do método
Simplex, criando as regras e restricdes do problema onde a utilizacdo do recurso
ndo poderia ser maior que a sua disponibilidade. Concluindo a modelagem foi
possivel fazer simulacdes da taxa de ocupacdo dos recursos em diferentes
cenarios. A taxa de ocupacdo considera o melhor aproveitamento do recurso com
0 objetivo de obter a maximizac¢ao nos lucros, portanto levam em consideragao
os tempos de fabricacdo, a capacidade instalada e a margem de cada item.
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O cendrio 1, conforme Figura 4, apresenta um grafico com a taxa de
ocupacdo do recurso para a menor demanda do periodo em analise, sendo que o
periodo estd compreendido entre 0 més de maio de 2017 e abril de 2018. E
possivel verificar que, para este caso, a taxa de ocupacdo de cada recurso
(mdquina) varia de 7 a 31%. Na mesma figura, apresenta-se o cenario 2 com a
demanda média do periodo variando de 23 a 58% dependendo da maquina. O
cenario 3 apresenta a maior demanda para o periodo, variando de 38 a 85% a
taxa de ocupacdo. O cendrio 4 é a otimizacdo do recurso onde foi possivel
calcular o mix ideal para obter 100% da taxa de ocupagdo em todos os recursos.

E importante ressaltar que, no mix ideal de producéo, alguns itens deveriam
deixar de serem produzidos e o foco de venda precisa estar nos itens que
possuem melhor relagdo entre capacidade de se produzir e a margem de lucro.
Para vender o mix ideal é necessario demanda de clientes, o que dificulta obter
esta configuragao. Por outro lado, conhecer o mix ideal possibilita determinar as
politicas comerciais mais adequadas incentivando a venda destes itens em
relagdo a outros itens menos atrativos.

Figura 4: Comparativo da taxa de ocupagdo dos cendrios 1 ao 4
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Fonte: Autor (2018).

A Figura 5 traz o comparativo de producdo em milheiros de pecas no periodo
de estudo e compara com o total de milheiros de pecas da otimizacdo para o mix
ideal de producao. Os valores representam a soma dos 21 itens analisados bem
como as configuracdes geradas por eles. Apresenta o percentual de producdo
realizado versus o cendrio 6timo. Esse resultado demonstra o quanto se poderia
aumentar a lucratividade se essa otimizacdao pudesse ser praticada na sua
integra.
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Figura 5: Comparativo entre o mix ideal e a produgdo no periodo

mai/17 | jun/17 | jul/17 |ago/17 | set/17 | out/17 | nov/17 | dez/17 | jan/18 | fev/18 | mar/18 | abr/18

Total produzido no més 38.340 | 45.687 | 42.753 | 52.111 | 49.575 | 46382 | 36.279 | 24.645 | 22.692 | 43.848 | 48.013 | 40.074

Total étimo 125.952 | 125.952|125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952 | 125.952

Produgdo realizada x dtimo|  30,44% | 36,27% | 33,94% | 41,37% | 39,36% | 36,83% | 28,80% | 19,57% | 18,02% | 34,81% | 38,12% | 31,82%

Fonte: Autor (2018).

Nos cenarios a seguir, foram propostas quantidades mdximas de cada item
observando o comportamento conforme estas quantidades aumentavam. O
cenario 5, conforme Figura 6, demonstra o comportamento da taxa de ocupagdo
do recurso limitando a produ¢do em um mil milheiros de cada item. As taxas
variam de 21 a 45% dependendo de cada equipamento.

No cendrio 6, a produgdao maxima estd em dois mil milheiros de cada item,
sendo que a taxa de ocupacgdo varia de 43 a 90%. No cendrio 7, a quantidade
maxima de cada item foi aumentada para trés mil e quinhentos milheiros de
pecas. Com isso observa-se que uma das maquinas ja alcangou o 100% de
ocupacdo enquanto a menor taxa estd em 75%. No cenario 8, a quantidade
maxima de cada item foi aumentada para quatro mil e quinhentos milheiros de
pecas, conseguindo com isso uma taxa de ocupacdo variando entre 96 e 100%.

Figura 6: Comparativo da taxa de ocupacgdo dos cendrios 5 ao 8
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Fonte: Autor (2018).

Para definicdo destes cendrios, o Gerente Comercial levou em consideragdo
o histdrico de vendas no periodo de 6 meses retroativos a entrevista. Portanto,
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estes cenadrios ndao sao previsdes futuras e sim uma avaliagdo da demanda
realizada em picos de alta e baixa venda.

Conforme o maximo de pecas a produzir aumenta, o resultado da otimizacao
obtém melhores resultados. Para essa melhora, o algoritmo analise cada item e
verifica quais sdo mais vantajosos e quais ndo sao vantajosos para a producao.
Alguns destes itens deixardo de ser produzidos para obtencdo do resultado ideal
enquanto outros serdo produzidos no limite maximo.

Estes limites maximos de produgdao para cada item foram atribuidos sem
levar em consideragdo item a item bem como suas caracteristicas, mas sim com o
objetivo de compreender qual o comportamento do resultado da otimizagao
conforme estas quantidades eram alteradas.

S3ao apresentados na Figura 7 outros trés cenarios. Estes cenarios foram
definidos em entrevista ao Gerente Comercial da empresa em estudo, a fim de
obter uma visdo diferente. O cendrio 9 representa uma previsao de venda
otimista, onde é possivel observar a variagdo da taxa de ocupagdo entre 19 e 61%
das maquinas. O cenario 10 retrata uma previsdo mediana, nem t3o otimista nem
tdo pessimista, onde é possivel verificar uma variagao entre 15 e 49%. No cendrio
11, a previsdo de vendas representada é pessimista, tendo a variagdo entre a taxa
de ocupacgdo de 10 a 29%.

Figura 7: Comparativo da taxa de ocupagao dos cendrios 9 ao 11
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Fonte: Autor (2018).
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O mix ideal de produc¢do traz implicagbes em varios setores da fabrica e
também na parte comercial. Primeiramente, a Engenharia avalia os produtos,
seus tempos de producdo e roteiros, recursos necessarios e capacidade produtiva
a fim de determinar as novas familias de acordo com as similaridades dos
processos. A acuracidade dos roteiros e tempos de producdo é determinante
para a assertividade deste trabalho. E preciso determinar os parametros para
agrupamento dos itens, o qual deve partir da Engenharia.

O setor de Suprimentos deve direcionar as aquisicGes de matérias primas,
insumos e trabalhos de terceiros de acordo com a definicdo do mix ideal. Na
pratica, a tendéncia é aumentar a necessidade de determinados insumos e
reduzir outros, pois, certos produtos aumentardao a demanda enquanto outros
reduzirdo ou até mesmo deixardo de serem fabricados.

A drea de Recursos Humanos também sofrerd implicagdes. Com o
direcionamento da producdo, podera haver variacdo no quadro de funcionarios
tanto na quantidade quanto nas qualificagdes necessarias, que poderao ser mais
especificas enquanto algumas fungbes poderdo deixar de ser necessarias.

Na drea comercial, a mudancga é ainda mais impactante. A equipe precisara
direcionar as vendas dos produtos que fazem parte do mix ideal de producdo e
nas quantidades pré-estabelecidas. Técnicas de negociagdo devem ser
trabalhadas bem como as politicas comerciais devem estar alinhadas com a
estratégia da empresa para atendimento dos objetivos.

Essa maneira de direcionar as vendas modifica completamente o que é
praticado atualmente na empresa, onde o comercial vende e coloca os pedidos e
a fabrica deve atender conforme demanda. Nesse novo modelo, a fabrica
direciona o que e quanto o comercial deve vender.

Este trabalho teve a proposta estabelecer um método para definir o mix
ideal de produgao em uma empresa que trabalha no sistema de customizagdo em
massa. O método consistiu em dez etapas onde iniciou-se com a verificacdo das
estruturas dos itens, levantamento dos roteiros e dos tempos de produgdo, assim
como o preco de venda, custo e margem dos produtos estudados, organizagdo
das informacgGes em planilha, separacdo dos itens por similaridade do processo,
calculo da capacidade produtiva, constru¢do do modelamento para calculo do
mix ideal e analise dos resultados obtidos. Os resultados demonstram o quanto a
empresa teria a ganhar com a implementacdo do mix ideal de producao.

Observa-se como pontos positivos desta aplicacdo o melhor aproveitamento
dos recursos internos da empresa obtendo o melhor resultado em relagdo a
lucratividade. Isso permite o direcionamento de trabalhos para ganho de
produtividade com maior assertividade. Politicas comerciais sdo mais facilmente
determinadas conhecendo o mix ideal de produgdo. A customizacdo em massa
pode sofrer restricGes para atendimento do mix ideal podendo dificultar as
vendas. Alguns produtos poderdao deixar de serem produzidos deixando de
atender clientes que nao conseguirdo substituir estes itens por outros que estao
no mix ideal, migrando estes clientes para a concorréncia.
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Este tema pode ser mais aprofundado em trabalhos futuros, visto que o foco
neste trabalho estava concentrado no processo de estampagem e corte e em
produtos especificos. A empresa possui demais processos de montagem, injecao
e tratamento de superficies, além de ter um portfélio de aproximadamente de 5
mil produtos atualmente. A otimizacdo pode trazer resultados significativos na
empresa bem como pode ser aplicada e adaptada em demais segmentos da
industria que trabalham com customizagdo em massa.
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Master Production Plan: Model to
Determine the Ideal Production Mix in a
Mass Customization Environment

Mass customization seeks to optimize the cost of production by providing products
according to the individual needs of the consumer. For PSPC - Planning, Scheduling and
Production Control, establishing the most appropriate production scheduling in a Mass
Customization environment becomes a challenge. The Master Production Plan defines
what should be produced by establishing the best strategy. In this context, the present
study aims to develop a calculation model to maximize profits by implementing the ideal
mix of production and reducing idleness in the processes in a fashion accessory company
characterized by mass customization. In the theoretical framework, the concepts of Mass
Customization and the Master Production Plan are defined. Through a case study, it is
proposed in 10 steps a method to group the items by process similarity obtaining the
results of the optimization and comparing with the actual production of the company. As a
result we obtain a mathematical modeling that allows us to define the quantity that must
be sold of each item, maximizing profitability. The model created shows that, during the
studied period, the lower demand represents an occupation rate of machines ranging
from 7 to 31%. In the highest demand of the period, the occupancy rate ranged from 38 to
85%.

Master Production Plan, Ideal Mix of Production, Customization in Mass.
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