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RESUMO

E inegavel que as empresas cada vez mais estdo sendo pressionadas e impactadas
pela alta concorréncia e padrbes de exigéncia de mercado, onde ser competitivo é ter
condi¢cbes de concorrer com um ou mais fabricantes e melhor que isso é ainda poder
supera-los. Com isso, € vital adaptar-se ou até se reinventarem para que possam
manter-se ativas e lucrativas, onde gestores devem planejar de forma a entender o
passado afim de fortalecer os acertos e ndo repetir erros, com os pés firme no
presente, posicionando as organizacdes de forma estratégica e com seguranca
perante as mutabilidades do mercado, além de projetar um olhar critico para o futuro,
realizando ajustes para atingir ou superar as metas estabelecidas, destinando
esforcos e recursos ao que agrega valor sob o ponto de vista do cliente. Em uma
estratégia de manufatura, fatores como: flexibilidade, confiabilidade, qualidade,
custos, estoques, reducao de desperdicios e capacidade de inovacédo sédo funcbes
diretas ou indiretamente relacionadas as atividades do PPCP, que por sua vez, busca
extrair um melhor desempenho industrial, conciliando demanda e fornecimento, em
termos de volume e tempo, adotando praticas de gestdo que condicionem o sistema
a alcancar o patamar requerido, por meio da organizacdo de prazos com a
disponibilidade de materiais, maquinas, mao de obra, e uma correta prioriza¢do, com
respostas instantdneas em cenarios de replanejamento. O aumento da diversificacéo,
customizacgao, complexidade dos produtos e dos processos de producao, aliados as
incertezas de demanda, reducéo dos ciclos de planejamento e de vida dos produtos,
custos, dentre outros fatores, tornou o0 PPCP uma &rea decisiva nas organizagoes,
mesmo que nem sempre este potencial seja observado ou conhecido. Assim, o
objetivo do estudo identificar oportunidades de atuacéo, de forma a consolidar o PPCP
como um diferencial estratégico, competitivo e fonte de resultados. Enquadra-se como
uma pesquisa qualitativa, exploratéria e de natureza aplicada, onde a coleta de dados
foi realizada por meio de pesquisas bibliograficas, baseadas no conceito RBS, sendo
gue os resultados obtidos sdo conclusivos e confirmam o potencial do PPCP como
norteador e fator preponderante para a elevar a competitividade, além de fortalecer a

marca das empresa, otimizar processos e fluxo de caixa da empresa.

Palavras-chave: ppcp ; gestdo empresarial ; industria 4.0



ABSTRACT

It is undeniable that companies are increasingly being pressured and impacted by high
competition and demanding market standards, where being competitive is being able
to compete with one or more manufacturers and better than that is still being able to
overcome them. With this, it is vital to adapt or even reinvent themselves so that they
can remain active and profitable, where managers must plan in order to understand
the past, strengthen successes and not repeat mistakes, with their feet firmly on the
present, positioning the organizations strategically and safely in the face of market
changes, in addition to projecting a critical look to the future, making adjustments to
achieve or exceed established goals, allocating efforts and resources to what adds
value from the customer's point of view. In a manufacturing strategy, factors such as
flexibility, reliability, quality, costs, inventories, waste reduction and innovation capacity
are functions directly or indirectly related to PPCP activities, which in turn seek to
extract better industrial performance, reconciling demand and supply, in terms of
volume and time, adopting management practices that condition the system to reach
the required level, through the organization of deadlines with the availability of
materials, machines, labor, a correct prioritization and instantaneous responses in
replanning scenarios. The increase in diversification, customization, and complexity of
products and production processes, combined with demand uncertainties, reduction of
product planning and life cycles, costs, among other factors, made PPCP a decisive
area in organizations, even that this potential is not always observed or knowledge is
available. Thus, the objective of the study is to identify opportunities for action, in order
to consolidate the PPCP as a strategic, competitive and source of results. It fits as a
qualitative, exploratory and applied research, where data collection was carried out
through bibliographic research, based on the RBS concept, and the results obtained
are conclusive and confirm the potential of PPCP as a guide and preponderant factor.
to increase competitiveness, in addition to strengthening the company's brand,

optimizing the company's processes and cash flow.

Keywords: ppcp ; gestdo empresarial ; industria 4.0
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1. INTRODUCAO

Atualmente as empresas estdo passando por um cenario que inclui inGmeras
transformacdes, onde a forma de administrar baseada em modelos gerenciais
tradicionais estdo desgastados e porque nao se dizer ultrapassados, devido a
incessante pressdo por uma maior agilidade nas atividades diarias, respostas
imediatas, estoques reduzidos e custos de transformacdo mais baixos, tudo isto
solicitado por um mercado industrial globalizado, altamente competitivo e feroz, com
0 propdsito de atender uma nova geracéo, que possui demandas e comportamentos
diferenciados, de forma que os jargdes “tempo é dinheiro” e “fazer mais com menos”
tornam-se fundamentais até para uma questdo de sobrevivéncia dos negdcios,
independente do porte empresarial e seu segmento de atuacdo, sendo que o
planejamento e controle dessas mudancas € uma tarefa fundamental devido aos
custos e tempos envolvidos (CICHOS; AURICH, 2016). Partindo deste contexto, é
necessaria uma permanente revisao e reavaliacdo dos processos de gestdo nas
organizacdes em busca de maior controle e produtividade (ESCOBAR; CARVALHO;
FREIRES; 2015), indo de encontro a concepc¢ao do sistema PPCP, visto como uma
guestao estratégica (STEVENSON et al., 2005). Martins (2014) lembra que frente a
velocidade com que as coisas acontecem, a companhia precisa estar preparada para
adequar-se rapidamente as mudancas estabelecidas pelo micro e macro ambiente.
De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009), para que a empresa consiga
atingir patamares superiores no mercado, existem cinco fatores que devem ser
trabalhados, a fim de sustentar a capacidade competitiva da organizacéo. Séo elas:
confiabilidade; custo; flexibilidade, qualidade e velocidade. Rodrigues e Inacio (2010)
ressaltam que para o crescimento organizacional dessas empresas, o Planejamento
Programacdo e Controle da Producdo (PPCP) é fator fundamental para o maior

entendimento do negdcio atual.

Assim, esse novo conceito de gestdao é denominado Gestédo 4.0, ou seja, uma
administracao que possibilita que a empresa compartilhe dados e trabalhe com o foco
no cliente, com o objetivo de superar suas expectativas, desejos e fidelizar o mesmo,
por meio de uma experiéncia satisfatéria em uma compra. Tubino (2007) alerta que o

rapido crescimento sem uma correta estruturacdo no setor produtivo pode gerar
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grandes problemas para as empresas, como criacdo de gargalos, atraso com clientes
e mau dimensionamento das instalacdes. As rapidas mudancas ambientais industriais
impdéem uma evolugdo, uma perspectiva integrativa na gestdo de operacoes, e
consequentemente na fungdo de PPCP (OLHAGER, 2013), fazendo assim que
necessite ser dinamico, adaptativo e integrativo. Lideranca, comportamento,
negociacao e persuasao sao carateristicas que compdem a rotina de um bom PPCP,
pois o mercado confirma a necessidade de ser flexivel as mudangas (ROBBINS;
JUDGE; SOBRAL, 2010; DIAS, 2014), onde sua gestao eficiente garante a conquista
e a sustentabilidade de vantagens competitivas (NASCIMENTO et al.,, 2007).
Contador (2008) ainda afirma que as armas da organizacdo podem ter diferentes
niveis de profundidade e de abrangéncia, onde quanto mais intensa for a atuacéo e
contribuicdo do PPCP nas organiza¢cdes, maior sera o impacto participativo nos

resultados, bem como as consequéncias direcionadas ao campo de competicao.

O Planejamento Programacéo e Controle da Producdo € o departamento da
organizacdo que determina o que, quando, quanto, onde e como vai se produzir
(PASQUINI,2016), onde segundo Moreira (2008), € uma area especializada para as
empresas no ambito de competicdo, e que possui um papel fundamental para
administracdo correta de recursos, (materiais, maquinas, mao de obra), bem como os

imprevistos e desvios decorrentes de uma producao.

O PPCP também é visto como uma fun¢éo de apoio a manufatura das empresas,
sendo constantemente desafiado devido a diversos fatores, como por exemplo:
aumento da diversificacdo dos produtos, integracdo de novos processos produtivos,
novas tecnologias, niveis elevados de qualidade exigidos pelo mercado, oscilagcbes
de demanda constante, falta de previsibilidade, ciclo de vida dos produtos cada vez
menores devido a necessidade de inovacbes em curto espaco de tempo e uma
obrigatoriedade na reducao do ciclo de planejamento de forma frequente, para
atendimento da demanda solicitada. Sendo assim, quanto mais acurada as
informacgdes chegarem ao PPCP, eleva-se as chances do plano de producéo previsto
ser realizado conforme o planejado (MOREIRA, 2008).

Por outro lado com o advento da Internet e ciberfisica, recursos digitais
forneceram a oportunidade de criar um novo contexto ao PPCP (THURNER et al.,
2019). Nos ultimos anos, a funcdo PPCP foi fortemente apoiado pela tecnologia da
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informacéo e comunicacao, oferecendo-lhe suporte ao planejamento e controle para
aspectos essenciais da producdo (NAHMIAS & OLSEN, 2015). Finalmente, projetar e
organizar um sistema de PPCP ndo é um esforco Unico, pois precisam-se adaptar-se
continuamente e responder a mudangas no ambiente empresarial, na estratégia e
exigéncias impostas pelos seus clientes, além de problemas especificos e

oportunidades na cadeia de suprimentos (VOLLMAN et. al., 2006).

Observando essas pontuacdes, questiona-se de que forma o PPCP pode
contribuir de forma a tornar-se um diferencial estratégico nas empresas, alavancar

resultados e quais as suas perspectivas de atuacdo mediante ao conceito 4.0 ?

O presente trabalho tem por objetivo demonstrar a necessidade de um setor
estruturado de PPCP na Gestdo Empresarial e Industrial, e seu enorme potencial de
contribuicdo para o aumento da competitividade, atingimento de metas e obtencéao de
melhores resultados e eficiéncia operacional, demonstrando seu papel estratégico e
chegando a sua interacdo aos conceitos de Gestéo e Industria 4.0 tdo amplamente
discutido nos dias atuais, mostrando os possiveis resultados dessa unido (PPCP e
Gestéo 4.0), proporcionando abertura para reflexdes. Entretanto, este trabalho néo ira
focar na apresentacdo, demonstracdo e configuracdo de sistemas utilzados,
softwares, simulacdes em planilhas eletrénicas, célculos aprofundados e tdo pouco
dissertar sobre assuntos tdo amplos como Industria 4.0 e Filosofia Just In Time,
topicos estes sendo abordados de maneira superficial, somente ao que tange ao tema
chave proposto, visando assim dar espaco as oportunidades para trabalhos futuros e

direcionados a este foco de pesquisa.

Portanto, a relevancia desse trabalho encontra-se no propésito de alertar sobre
um setor empresarial (PPCP), onde muitas vezes é esquecido, mal utilizado, ou até
subestimado, além apresentar a possibilidade uma nova forma de gestdo, com
meétodos inovadores que promovem maior interacdo entre seus colaboradores,
consequentemente com os clientes que atualmente sao considerados como o centro

das atencdes das empresas.

Em suma, o trabalho utiliza-se de uma abordagem qualitativa, onde baseia-se em
uma pesquisa exploratdria e analitica, com levantamento bibliografico pautado em
livros, artigos e trabalhos académicos cientificos (teses e dissertacdes), e que sera
apresentado em cinco capitulos assim distribuidos: Introducdo; a qual abrangera
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todas as consideracdes a respeito do estudo da visdo do PPCP como um diferencial
estratégico com base em afirmacdes e estudos ja realizados por estudiosos da area
de pesquisa, bem como a sua interagdo com o novo conceito industrial denominado
4.0. Constara também o objetivo do estudo, delimitagdo, relevancia, justificativa.

Revisdo da Literatura, para uma melhor abordagem e compreensdo do tema

apresentado, assim este capitulo estard dedicado a explanar os principais topicos
utilizados nesta pesquisa, conceitos, aplicacoes e a ligacdo com o tema abordado;
Metodologia, constara toda a metodologia empregada, a classificacdo da pesquisa; e

o desenvolvimento utilizado. Andlise e Resultados, onde por intermédio das

referéncias bibliograficas sera feita uma discussdo sobre os principais pontos
apresentados e os resultados obtidos, e como capitulo final do trabalho sera destinado

a apresentacao das Conclusdes e Consideracdes Finais com uma reflexdo sobre uma

possivel aplicacdo na préatica do contexto abordado.

1.1 OBJETIVO GERAL

¢ |dentificar de que forma o PPCP pode contribuir e tornar-se um diferencial
estratégico, de forma a aumentar a capacidade competitiva das empresas.

1.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Apresentar o PPCP, atividades, relacdes, sistemas e ferramentas utilizadas;
¢ |dentificar a contribuicdo direta para a gestdo de recursos e estoques;

e Analisar os impactos da gestdo do PPCP para a manutencéo de clientes;

e Investigar tendencias de atuacéo frente a Gestéao e Industria 4.0;

e Relacionar PPCP como possivel disseminador da filosofia Lean Manufacturing

1.3 JUSTIFICATIVA

Devido as grandes diferencas nas atividades dos sistemas produtivos como:
volume de producdo demandado pelo mercado, variedade de itens a serem
produzidos, tamanho do lead time produtivo, custos etc., existe a necessidade da
atuacao de um PPCP eficiente e adequado para se alcancar os resultados almejados
pela empresa.
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Uma boa gestdo do PPCP é fundamental para que os recursos disponiveis em
uma organizacao seja ela de bens ou de servicos, sejam utilizados de forma otimizada
garantindo lucratividade, essencial para a existéncia de uma empresa. Assim a
organizagdo pode ter mais recursos financeiros para investimentos aumentando
possibilidades de crescimento e ocupacdo de uma posicdo de destaque frente aos
concorrentes proporcionando um diferencial competitivo, porém segundo Carmelito
(2008), temos de um lado a producdo querendo uma maior estabilidade, mediante a
um fluxo continuo e com grandes lotes de producdo e do outro as areas comerciais
(vendas/marketing), buscando uma melhor e maior flexibilidade para atender as
constantes mudancas de mercado. Esta equacéo onde a maioria das vezes ndo € de
simples resolugéo. A Figura 1 ilustra a intervengdo do PPCP como mediador chave
neste processo, atuando dentro de um contexto de expectativa, necessidades e
possibilidades reais, ponderando entre as areas comerciais e produtivas, realizando
um trade-off entre eles otimizando o sistema de producdo na busca de atingir os

melhores resultados para a organizacao.

Figura 1 - PPCP como mediador

Producdo

Fonte: Buettgen (2011)

1.4 RELEVANCIA DO ESTUDO

Diante de uma infinidade de tipos de empresa e atividades produtivas, ocorre que
muitas vezes o PPCP ¢é tratado de forma genérica, sendo dificil principalmente para
pequenas organizacdes e aquelas em expansao saber como deve ser a forma mais
adequada de atuacao, onde muitas delas simplesmente adquirem pacotes de software
de gestdo e acreditam que todos os problemas serdo resolvidos. A correta
administracdo dos negocios € a base para que a empresa se mantenha no mercado

e tenha oportunidades de crescimento. Ndo ha mais espaco para decisbes sem
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embasamento e roteiros mal planejados. O consumo cada vez mais imprevisivel, a
globalizac&o cada vez mais operante bem como a forte concorréncia e altos padrbes
de exigéncias enfrentados alertam as empresas para uma estrutura mais enxuta e
para uma tolerancia de erros cada vez menor, fazendo com que este cenario de
instabilidade apresentado torna o estudo ainda mais oportuno, tendo em vista a pouca
margem de desvios que as industrias podem ter em sua gestéo. Diariamente o PPCP
toma decisOes para garantir o cumprimento do planejado, dentro de um plano de agéo
previamente construido. Caso tome alguma decisdo errada ou faca algum ajuste mal
pensado, o0 sistema corre riscos de entrar em perdas consideraveis para o
desempenho de toda a cadeia produtiva (PAOLESCHI, 2011). Além disso, Tubino
(2017) destaca que o alinhamento entre 0os estoques, roteiros e estruturas de
producéo, os anseios do mercado com a atividade de PPCP tornam-se diferenciais
gue podem trazer vantagens competitivas as empresas. Diante da contextualizacéo,
percebe-se uma oportunidade em identificar a relacdo do PPCP com o ganho de
competividade, apresentando os beneficios da atividade as quais nem todos o0s
gestores podem ter conhecimento ou considerem como uma possibilidade de

alavancar resultados.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 PPCP ( Planejamento Programacéo e Controle da Producéo )

Segundo Fusco e Sacomano (2007), o Planejamento e Controle de Producéo
baseia-se por uma funcdo administrativa que tem como principal objetivo a criagcéo de
estratégias que ira orientar a producdo e, com isso, servira de guia para o controle

produtivo dentro da organizagéo.

Conforme Dutra e Erdmann (2007) o Planejamento e Controle da Producéo
(PPCP) representa o eixo operacional de uma organizacdo, sendo sua atividade
fundamental para construcdo estratégica, de forma que considera-lo hoje como um
sistema complexo adaptativo contribui para que as empresas tenham insights na

conducao de suas operagdes de producao.

Para Nunes et al. (2009), o planejamento e a programacgéao da producéo tornaram-

se, com o passar do tempo, diferenciais competitivos para o sucesso e continuidade
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das empresas. Além disso, os autores ainda ressaltam que a partir de uma
programacao coesa e organizada uma empresa pode identificar e corrigir diversos
gaps processuais, que se nao analisados, podem acarretar diversos problemas, tais
como: atrasos em entregas, recursos excedentes ou escass0S, Processos

desnecessarios , dentre outros.

Para Gassen et al. (2019), o PPCP integra uma parte de extrema importancia
dentro de um sistema produtivo, com foco em tudo aquilo que envolve a gestdo dos
materiais, maquinas, mao de obra e fornecedores. Além disso, ressalta que a
eficiéncia do sistema esta diretamente ligada as atualizacdes frequentes, haja visto
gue mudancas ocorrem a todo momento e o sistema tem de estar preparado para
responder a essas mudancas da melhor maneira possivel, fazendo com que se

mantenha a eficiéncia obtida.

2.2 PPCP ( Planejamento e Controle)

Segundo Aguiar et al. (2018), o PPCP deve ser analisado como uma ferramenta
de analise da producédo em duas etapas: Planejamento e Controle. A primeira objetiva-
se a estruturar e programar todo o ambiente produtivo de forma a obter o seu melhor
desempenho, dentro de sua capacidade, ja a segunda tem por objetivo controlar,

medir e qualificar os desvios na producao, garantindo uma melhor gestao destes.

Romanzini e Ribeiro (2017) destacam que o principal objetivo de um planejamento
€ preparar e alocar os recursos de forma estratégica, levando em consideracao
parametros de extrema importancia, sendo: custos e prazos definidos, disponibilidade
e necessidades de producao. Para Silva e Estender (2015) o planejamento é uma
funcd@o que determina com antecedéncia os objetivos a serem atingidos e 0 que sera

preciso para atingir tal proposta, executando-a da melhor forma possivel.

7

O controle é considerado o final do ciclo légico, aferindo o realizado com o
planejado, o status do plano, encontrar os desvios e propor corregcdes em retro
alimentacao continua do processo (BRITO; FERREIRA, 2015);
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2.3 Principais atividades do PPCP

Para Tubino (2009), as principais funcdes/ atividades desenvolvidas pelo PPCP
sao: Planejamento da Capacidade (PC), Planejamento Agregado (PA), Planejamento
Mestre da Producao, Programacgédo da Producao (PP), Gestdo de Estoques (GE) e
Acompanhamento e Controle da Producao (ACP). Ressalta-se que na prética outras

atividades podem ser desenvolvidas.

O autor entende que o PC tem por objetivo calcular a carga de cada centro de
trabalho, a fim de prever se o chdo de fabrica tera capacidade para executar um
determinado plano de producéo para suprir uma determinada demanda de produtos

OU Servicos.

O PA busca dimensionar recursos para uma familia de produtos que compartilham
0S mesmos recursos de producao, tendo por propdsito garantir que estes estejam
disponiveis, quando for decidir sobre o quanto produzir de cada produto, no
Planejamento Desagregado, antes mesmo que tal deciséo seja tomada (LUSTOSA,;
NANCI, 2008), baseado em informagdes tanto internas, como externas. Por
intermédio da Figura 2, € possivel exemplificar algumas das variaveis de entrada para
formacéo do planejamento agregado, onde em paralelo é feita uma analogia simples

de sua posterior desagregacao.

FIGURA 2 - Dados de Entrada para o Planejamento Agregado
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Fonte: Adaptado de Mota (2015) e Consultoria Voitto ( 2020)

O Planejamento ou Programa Mestre da Producéo tem por objetivo determinar
guando e quanto devera ser feito de cada produto a partir dos estoques disponiveis
de produtos, dos pedidos ja em carteira, das vendas acordadas e politica de
determinacao dos lotes de producédo (LUSTOSA; NANCI, 2008), a fim da realizacao
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do Plano Mestre de Producdo (PMP), obtido de diversos inputs possiveis,

exemplificados na Figura 3, e com a consolidacado destas informacdes.

Com base no PMP, as atividades desenvolvidas pela PP sdo caracterizadas pela
distribuicdo de tarefas para cada maquina e a ordem que essas tarefas serdo
realizadas nas maquinas, ou seja, a sequéncia de processamento das tarefas desde
0 inicio até o término de cada tarefa (MORAIS; MOCCELLIN, 2010).

FIGURA 3 - Dados de Entrada para o PMP
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Fonte: Adaptado de Slack (2007) e Consultoria Tecmaran (2019)

A GE para ser eficiente deve atender ao consumidor, ou seja, deve garantir que
ndo faltem itens indispensaveis para realizar a producdo (SOUZA et al., 2009). Um
fator importante dentro da GE é a questdo das informacgbes, pois ela deve ter
gualidade e confiabilidade em relacéo a existéncia fisica dos itens controlados, pois a
informacédo no sistema, deve obrigatoriamente conferir com o saldo real, o contrario
podemos afirmar que o inventario ndo tem acuracidade. Outro fator importante é a
rastreabilidade, que € a localizacdo de um determinado item, por meios de registros e
identificacdo (SOUZA et al., 2009).

O ACP tem por objetivo “fornecer uma ligagao entre o planejamento e a execugao
das atividades operacionais, identificando os desvios, sua magnitude e fornecendo
subsidios para que os responsaveis pelas acbes corretivas possam agir’ (TUBINO,
2009).
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2.3 Visdo do Ambiente pelo PPCP

Segundo (AMATO NETO, 2001; MEREDITH; SHAFER, 2002; OLIVEIRA, 2015),
a visdo holistica do sistema pelo PPCP contribui muito para o potencial competitivo
das organizacdes, pois tira do processo o que de melhor pode resultar, promovendo
melhor efeito competitivo frente ao mercado de atuacédo, uma vez que cada agéo é
conferida e sua consequéncia, de forma que nada é feito por impulso ou de maneira
despreocupada e cada detalhe é levado em consideracao pela razdo de que quanto
maior o cuidado, menor a chance de haver problemas no processo e mais

autossuficiente sera o sistema.

Lopes (2012) diz que viséo sistémica, contextualizada na Figura 4, € habilidade
profissional de ver o seu negdécio como um todo, entender como interagem e
funcionam seus processos de obtencado, transformacdo e entrega dos servicos,

produtos e informacdes, ao mercado e, particularmente, aos seus clientes.

Para manter-se e destacar-se das demais empresas do mercado, deve-se
trabalhar muito bem alguns aspectos, tais como a producéo flexivel, 0 menor custo, a
maior qualidade, o menor prazo de entrega, a inovatividade, a assertividade, saber
desenvolver o capital humano, a interagéo entre os setores, a diminuicdo de perdas
no processo produtivo, estoques regulados, e até mesmo a preservacdo do meio
ambiente; questdes estas diretamente ligadas a atividade do PPCP em uma empresa,
gue precisa ter uma visao sistémica muito bem desenvolvida para dar o retorno
necessario e esperado para a efetividade do ciclo produtivo (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009).

FIGURA 4 - Viséo Sistémica - Arte de Enxergar o Todo
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Fonte: Studio Plano Consultoria (2016)
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2.4 PPCP e os Niveis Hierarquicos de Atuacao

O PPCP possui objetivos, metas e acdes em horizontes de planejamento de
longo, médio e curto prazo, monitorando-os e reagindo de acordo com os resultados
obtidos. De acordo com Moreira (2008), “ha necessidade de se planejar para cinco ou
dez anos no futuro, tanto quanto h& necessidade de se planejar os proximos dias ou
semanas, embora o grau de detalhe seja muito diferente nos dois casos”. Para que
um sistema produtivo tenha bom desempenho nos aspectos valorizados pelo cliente
e transforme insumos em produtos desejados, ele precisa ser pensado e estruturado
em termos de prazos e agOes correspondentes a cada etapa, conforme fluxo
contextualizado na Figura 5. Para Bordin (2015) o PPCP é responsavel por coordenar
e programar a utilizacdo dos recursos produtivos da melhor maneira para atender os
planos de producédo designados pelos niveis estratégico, tatico e operacional, com o

desenvolvimento de algumas atividades descritas na Tabela 1.

O Nivel Estratégico refere-se as a¢des a Longo Prazo, em que se desenvolve um
plano de producdo com base na previsao e expectativa de vendas a longo prazo e na
disponibilidade de recursos financeiros e produtivos. Sendo assim, neste nivel, o
PPCP colabora com a criagdo de um plano de producao, firmado junto com o
departamento financeiro e comercial. A previsdo de vendas fornecera informacdes
sobre os tipos e guantidades de produtos que se pretende vender no horizonte de
planejamento estabelecido. Com base na previsdao de vendas, a capacidade de
producdo ira ser ajustada dentro das restricbes de recursos financeiros. O plano de
producdo gerado a nivel estratégico tem uma visdo macro do sistema, tendo como
finalidade a adequacdo dos recursos produtivos & demanda esperada de venda.
Normalmente, trabalha-se com familias de produtos e busca atingir objetivos
estratégicos de desempenho, também chamados de requisitos de mercado, tais como
custo, qualidade, confiabilidade, pontualidade e flexibilidade (TUBINO, 2009).

O Nivel Tético, enquadra-se as atividades realizadas a médio prazo, onde a partir
do sistema produtivo ja estad estruturado em cima de um plano de producéo, é
estabelecido o Plano Mestre de Producdo (PMP), tendo uma visdo mais detalhada
dos produtos de cada familia, estimando o uso da capacidade instalada baseado nos
roteiros de fabricacdo e estrutura de produto fornecidos pela engenharia. Neste

sentido Corréa, Gianesi e Caon (2007) afirma que o PMP coordena a demanda do
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mercado com O0S recursos internos da empresa de forma a programar taxas

adequadas de producéo de produtos finais.

Tubino (2009) descreve que no Nivel Operacional, atividades de curto prazo séo
executadas, sendo feita a programacao da producado, determinando onde, quanto e
guando comprar, fabricar ou montar de cada item necessario para produzir e entregar
0 produto ao cliente. Serdo geradas ordens de compra de componentes, ordens de
fabricacdo para itens fabricados internamente e ordens de montagem para 0s
produtos. Em funcado da disponibilidade dos recursos produtivos, a programacao da
producdo ira fazer o sequenciamento das ordens emitidas, de forma a otimizar a
utilizacéo dos recursos, onde apés definido o programa de producdo, o PPCP busca
garantir a aderéncia das acbes executadas ao que foi planejado, por intermédio do

acompanhamento e controle da producéo.

FIGURA 5 - PPCP Etapas e os Horizontes de Planejamento
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TABELA 1 - Atividades desenvolvidas nos niveis estratégico, tatico e operacional

Niveis Atividades desenvolvidas
Sdo definidas as politicas estratégicas de longo prazo da empresa, o PCP participa
Nivel estratégico da formulagdo do Planejamento Estratégico da Producdo, gerando um Plano de
Producio

Sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a produgdo, o PCP desenvolve o

Nivel tético Planejamento-mestre da Producdo, obtendo o Plano-mestre de Producdo (PMP)

S3o0 preparados os programas de produgdo de curto prazo e realizado o
acompanhamento dos mesmos, o PCP prepara a Programacio da Producdo,
administrando estoques, sequenciando, enutindo e liberando as Ordens de Compras,
Nivel operacional Fabricacdo e Montagem bem como executa o Acompanhamento e Controle da
Producdo, gerando um relatério de Avaliagdo de desempenho.

Fonte: TUBINO (2017)
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2.6 S&OP ( Sales and Operations Planning )

Sales and Operations Planning (S&OP) é considerado um processo de
planejamento integrado liderado pela alta geréncia da organizacdo, com principal
objetivo de equilibrar as necessidades de demanda e suprimentos, sendo esse 0 mais
nobre objetivo do gerenciamento da cadeia de suprimentos (PENA; TOMASELLI,
BIAZINNI; 2017). E considerado também um processo aprimorado para as empresas
melhorarem o atendimento ao cliente e gerenciar melhor a organizacao, por meio da
melhor tomada de decisdo (WALLACE, 2001).

Segundo Pedroso e Silva (2015) pode-se dizer que o processo de S&OP sofreu
algumas alteragcfes durante o tempo, adaptando-se as mudancas e necessidades das
empresas evoluindo de um processo “reativo” (foco na elaboracdo de planos
operacionais), para “antecipativo” (metas do processo para equilibrar demanda e
suprimentos), depois “colaborativo” (objetivando o lucro) para finalmente
“orquestrativo” (foco na demanda e seu gerenciamento e analise de trade off para
otimizacao da cadeia)’. Zattar e Matheus (2016) , Wallace (2001), Corréa, Gianesi e
Caon (2009), definem o ciclo mensal nas seguintes etapas, Levantamento de Dados,
Planejamento de Demanda, Planejamento de Suprimentos e Producdo, Reunido
Preliminar de S&OP e Reuni&o Executiva de S&OP.

Para Wallace (2001), Corréa, Gianesi e Caon (2009), o resultado esperado do
ciclo é a formalizacdo das decisdes tomadas que poderdo modificar os planos de
negécio, de vendas ou operacdo, pois foi consensuado por todas as frentes da
companhia, ressaltando ainda que quanto mais rapido for o processo, mais rapida

sera a reacao da organizacao perante as mudancgas de demanda ou mercado.

2.7 Impactos nas Atividades de PPCP

(JOHNSSON & MATTSSON, 2003 apud FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010)
propuseram uma classificacao de fatores que influenciam as atividades de PPCP.

Fatores relacionados ao produto :

a) Grau de variedade do produto: impacta no nivel de repeticdo dos sistemas de

producéo e na definicdo do modelo de coordenacéo de ordens.



b)

d)

f)

9)

h)

)

K)
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Complexidade técnica do produto: numero de niveis e de itens em cada nivel
da lista de materiais. Também influencia a escolha do sistema de coordenacao de

ordens.

Valor agregado do produto: influencia os métodos empregados, pois esses itens
de maior valor devem ser tratados com maior atencao.

Ciclo de vida do produto: o posicionamento do produto no ciclo de vida
(desenvolvimento, introducdo no mercado, crescimento de vendas, maturidade e

declinio) determina diferentes focos de deciséo por parte dos gestores.

Fatores relacionados ao processo produtivo:

7

Mix de produtos: a relagdo volume/variedade € um dos elementos mais
influentes na atividade de PPCP. Produzir muitos ou poucos itens diferentes altera

consideravelmente a l6gica de planejamento.

Lay-Out das instala¢gdes: influéncia nas atividades de controle da producéao,

como coordenacéo de ordens e programagao.

Tempos de setup: também tém influéncia na coordenacdo de ordens e

programacao.

Tempo de fluxo: por ser o tempo necessario para percorrer o fluxo, tem influéncia

nos leadtimes.

Niveis de estoques em processo: impacta na escolha dos sistemas de

coordenacao de ordens, ou vice-versa.

Fatores relacionados ao ambiente externo

Tipo de demanda: se refere ao fato de a demanda ser constante, irregular ou
sazonal ao longo do tempo. Tem grande influéncia nos métodos de previsédo a

serem utilizados.

Objetivos estratégicos dos clientes: diferentes objetivos estratégicos dos
clientes (custo, qualidade, flexibilidade, tempo etc.) determinam diferentes formas

de configuracdo da atividade de PPCP. Leadtimes - 1. Intervalo de tempo entre
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um pedido e uma entrega. 2. Tempo que decorre entre a tomada de uma

providéncia e sua concretizacao.

Estrutura de mercado: se refere as condicbes oferecidas a empresa
(fornecedores, possibilidade de subcontratacdo, méo de obra etc.). Isso impacta

no planejamento agregado da producao.

m) Caracteristica da demanda: se refere ao fato de a demanda ser depende ou

independente. Isso impacta nos métodos de previséo.

Estabilidade da demanda: alguns métodos de coordenacao de ordem (kanban é
um exemplo) tém dificuldade, ou até impossibilidade, de lidar com demanda

instavel.

2.8 Impacto Estratégico das decisdes resultantes do PPCP.

Slack (2009) define que os sistemas de PPCP objetivam apoiar as decisdes de o

que, quanto, quando e onde produzir e 0o que, quanto e quando comprar. Estas

decisbes definem quatro determinantes fundamentais do desempenho destes

sistemas:

0sS niveis, em volume e mix, de estoques de matérias-primas, produtos em

processo e produtos acabados;

os niveis de utilizacao e variacdo da capacidade produtiva (e, consequentemente,
0s custos financeiros e organizacionais decorrentes de ociosidade, hora extra,

demisséo, contratagéo, subcontratacdo,estoques e outros);

o nivel de atendimento a demanda dos clientes, considerando a disponibilidade
dos produtos em termos de quantidades e prazos de entrega;

a competéncia quanto a reprogramacao da producado, abordando a forma como a
empresa reage as mudancgas nao previstas nos seus recursos de produgéo e na

demanda dos clientes.

Estes determinantes podem ser desdobrados em objetivos de desempenho

especificos para o sistema de PPCP e podem ter maior ou menor importancia relativa
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conforme a situacdo competitiva especifica tratada, bem como apresentar relacdes de

desempenho negativas ou positivas entre eles como:

manter o nivel minimo desejavel de estoque de matérias-primas; produtos em
processo e produtos acabados;

atingir o nivel adequado de utilizacdo da capacidade produtiva;

manter um nivel adequado de variagdo da capacidade produtiva;

atingir o nivel adequado de atendimento a demanda; e reprogramar a producao
na ocorréncia de mudancas nao previstas nos recursos produtivos ou ha
demanda, considerando o timing adequado e a consisténcia em relacdo aos

demais objetivos de desempenho do sistema.

Slack e Lewis (2009) destacam que o desempenho do sistema de PPCP, por outro

lado, impacta diretamente o desempenho da manufatura, caracterizado pelos

requisitos de mercado visualizados na Figura 6 e assim definidos:

Custo, que diz respeito a capacidade de a empresa fabricar produtos com alta

eficiéncia na utilizacao dos recursos produtivos;

Qualidade, que se refere a fazer produtos de acordo com as especificacdes
(qualidade no processo) e que atendam as necessidades e expectativas dos

clientes (qualidade no projeto);

Velocidade, que esté relacionado a habilidade da empresa em entregar produtos

mais rapidamente do que a concorréncia;

Pontualidade, que representa a capacidade de a empresa cumprir 0s prazos de

entrega prometidos ao cliente;

Flexibilidade, que se conceitua como a habilidade de a manufatura adaptar-se
com eficacia e eficiéncia as mudancas nao planejadas nos seus ambientes interno
e externo (CORREA, 2011).
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Figura 6 — Objetivos de Desempenho da Manufatura

Os 5 objetivos de desempenho

Fonte: Consultoria Voitto (2018)

Pedroso (2015), enfatiza o cuidado com o desempenho interno da manufatura,

pois condiciona o desempenho externo da empresa - aguele percebido pelo cliente.

2.9 PPCP e as Relacfes Estratégicas

Outro aspecto que se destaca em relacdo ao PPCP est4 relacionado ao seu
elevado numero de interfaces com as demais areas funcionais para realizacdo de
suas atividades, conforme mostra a Figura 7, o que o transforma também em uma
area integradora. Criar uma coesao entre todos os departamentos faz do PPCP peca
fundamental para a concretizagcédo dos objetivos, extraindo de cada departamento o
que se faz necessério, pois as atividades tem um momento para acontecer, e assim
cada etapa se constrdi em cada setor de acordo ao que se espera para o resultado
(OLIVEIRA, 2015; KWASNICKA 2004), mantendo um relacionamento efetivo com
todas as areas da empresa , pois sao estes setores responsaveis em abastecer a
producdo com recursos fundamentais para seguimento do processo produtivo
(MOREIRA et al, 2014). Desta forma, o PPCP interage com o todo, tornando seus
esforcos parte determinante para a criagcdo de valor em toda a cadeia produtiva
(MEREDITH; SHAFER, 2002).

Figura 7 - Interfaces do PPCP

‘ Clientes ‘

——

‘ Fornecedores ‘
Fonte: ANDRADE , FERNANDES (2018)
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Comercial: arelacdo com o setor comercial garante maior satisfacao do cliente,
pois atendem os pedidos em carteira com maior agilidade e confiabilidade
(SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009; RAZZOLINI FILHO, 2013).

Engenharia: empresas que tem o PPCP relacionado com a engenharia confiam
processos mais eficientes, estruturas ajustadas para melhor programacgéao de
suprimentos e consequente manutencdo ou reducdo de custos (SLACK;
CHAMBERS; JOHNSTON; 2009).

Manuteng&o: empresas que interagem PPCP com manutencdo tém constante
disponibilidade de maquinarios, melhor eficiéncia e qualidade nas operacdes, bem
como melhora na produtividade (AMATO NETO, 2005).

Compras: empresas que permitem ao PPCP controlar a compra dos suprimentos
garantem melhor aproveitamento dos recursos financeiros, maior liquidez e
melhor disponibilidade de materiais (BARNEY; HESTERLY, 2011).

Almoxarifado: empresas que tém o PPCP direcionado as atividades de
almoxarifado ganham eficiéncia logistica, assim como manutencéo de estoques,
reduzindo perdas e custos (PAOLESCHI, 2011).

RH: empresas que tém boas praticas de PPCP garantem colaboradores mais
satisfeitos, motivados, menos propensos a faltas e desligamentos, pois o
ambiente é favoravel ao trabalho (WAGNER; HOLLENBECK, 2012; STEWART,
2002).

Qualidade: Para Slack, Chambers e Johnston (2009), a qualidade n&o leva
apenas satisfacao aos clientes externos, mas facilita a vida dos clientes internos,
que veem a continuidade das atividades como fruto de um acompanhamento entre
0S processos, que garante pecas e componentes dentro do especificado. Quanto
menor a quantidade de erros gerados dentro do processo produtivo, menor sera
0 tempo gasto em retrabalhos, ajustes ou necessidade de produgé&o. Desta forma
a produtividade sera aumentada, inclusive pela menor confusdo e irritacdo
possivelmente instauradas, e o PPCP tera ganhos para dimensionar e planejar a

producdo conforme patamar alcancado (CARPINETTI, 2016).
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e Embalagem: empresas com praticas condizentes de PPCP tém relagfes diarias
assertivas no que se refere as prioridades de itens a serem embalados (BARNEY;
HESTERLY, 2011).

e Expedicdo: empresas que tém atividades de PPCP alinhadas trabalham com
estoques disponiveis regulados, o que permite faturamento imediato, liquidez e
maior retencdo e conquista de novos clientes (CHASE; JACOBS; AQUILANO,
2006).

e Financas: empresas que tém relacdo adequada do PPCP com financas ganham
em aproveitamento e melhor utilizacdo dos recursos. Tém maior disponibilidade
de valores e adquirem maior capacidade de investimentos (BARNEY;
HESTERLY, 2011; SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

e Producdo: empresas que tém PPCP ativo garantem producdo continua,
adequada com a utilizacdo correta de todos os recursos e alinhada com o
atendimento dos pedidos, bem como alcance das metas e objetivos e reducéo ou
manutencéo de custos (CORREA; GIANESI; CAON, 2007).

2.10 Sistemas de Planejamento de Controle da Producéo

Gaither e Frazier (2004) classificam os tipos de sistemas de planejamento e

controle da producédo em quatro tipos:

e Sistemas de Estoque de Reserva — énfases em manutencao de estoques para

sustentar a producdo, muitos produtos sao produzidos de anteméo e

armazenados no estoque de produtos acabados;

e Sistemas de Empurrar — uso de informacdes sobre clientes, fornecedores e

producdo para administrar o fluxo de materiais. No controle empurrado, cada
posto de trabalho, ao concluir sua tarefa, passa (ou empurra) o material ou produto
semiacabado para a etapa seguinte que executa tdo logo quanto possivel sua

tarefa, disparando a etapa seguinte e assim por diante.

e Sistemas de Puxar — énfase em reducéo de niveis de estoques em cada etapa

de producéo, somente apos definido o programa é determinado o que se deve
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produzir, onde ao concluir o processamento da tarefa, o operador solicita (ou
puxa) o material da etapa anterior. Ou seja, a concluséo de trabalho em uma etapa
dispara a fabricacao na etapa anterior que, por sua vez, puxa o trabalho da etapa

imediatamente anterior, e assim por diante.

e Concentrados em Gargalos — Quando opera¢gfes, maquinas ou etapas de

producdo tém menos capacidade do que outras. Os recursos sao alocados e

balanceados conforme o gargalo.

2.11 Etapas do Planejamento da Producéao

Considerando que as empresas vivem em um cenario competitivo mais agressivo
e dinamico, a gestdo da producéo torna-se cada vez mais necessaria. Sendo assim,
a programacao e o sequenciamento da producao aparecem como diferenciais no que
diz respeito a fatores de extrema importancia em uma linha produtiva (SALDANHA,
2020). Slack, Chambers e Johnston (2009), acrescentam ainda as atividades de
Carregamento e Monitoramento como essenciais para garantir o sincronismo e o
andamento da producao de forma a fechar o ciclo de atividades do PPCP, conforme
demonstrado na Figura 8.

Figura 8- Atividades de Planejamento e Controle

PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

* Quando fazer? * Quanto fazer?

Produtividade

AN

Programacao

Carregamento

Sincronismo Nivel de Servigo

Monitoramento e
Controle

Sequenciamento —

Custo Operacional = Receita Financeira

« As atividades

.
Em que ordem
estdo conforme 9

fazer?

oplano?

L
Fonte: Adaptado de Slack (2007)
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2.11.1 Programacéo ( Quando Fazer ?)

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009) € uma das mais complexas tarefas,
OuU seja, nessa etapa € quantificar o que sera fabricado diariamente e servicos
disponibilizados em cada centro produtivo, conforme estratégia definida pela
organizacéo . A atividade é complexa, pois maquinas tém capacidades e capacitacdes
diferentes, pessoas tém habilidades diferentes e assim por diante.

Pinedo (2016) afirma que a programacao da producédo € um processo de tomada
de decisédo que melhora a alocacdo de meios para a realizagéo das operacdes em um
periodo programado, de forma a aumentar a obtencdo das metas da organizacao.

Para Stevenson (2001) a atividade de programacéo da producao esta relacionada
ao momento oportuno ou timing para a utilizacdo de um determinado recurso
produtivo. E preciso programar a utilizacdo de mao-de-obra, materiais adquiridos
externamente, maquinas, equipamentos, manutencdes etc., procurando alcancar ao

maximo bons niveis de utilizacdo dos equipamentos e instalacdes.

Segundo Chaves (2021) Programar a producdo consiste em avaliar a demanda
total a ser produzida pelo sistema produtivo e determinar quando cada atividade
produtiva sera executada. H4 duas formas béasicas para programar a producéo:

programar para frente ou programar para tras.

e Programacao para frente

Na programacéo para frente, programa-se a execucao das tarefas para o primeiro
momento em que 0S recursos estejam disponiveis e, a partir dai, a execucéo de cada

etapa inicia a etapa posterior. Desta forma, minimiza-se o prazo de entrega.
e Programacdao para tras

Por outro lado, na programacéo para tras, determina-se em qual momento a tarefa
deve estar concluida. Feito isso, programa-se as tarefas para que esta data seja

cumprida. Desta forma, minimizam-se o0s recursos e o tempo alocado.
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2.11.2 Carregamento ( Quanto e Onde Fazer ?)

A quantidade de operac¢des sequenciadas em um recurso ira determinar o
carregamento do mesmo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2015). E a definicéo
acerca da quantidade de trabalho que pode ser alocada a um centro de trabalho. Ou
seja, em uma determinada unidade de tempo, quanto essa operagao consegue
produzir? Moreira (2008) nos esclarece que a capacidade esta intimamente associada

ao tempo. Ou seja, sem uma unidade de tempo ndo temos informacao de capacidade.

Para Ritzman e Krajewski (2004) “um excesso de capacidade € tdo angustiante
quanto a falta de capacidade” Se a sua taxa de saida for menor do que a demanda,
vocé nao conseguira atender a todos os pedidos, gerando atrasos e
descontentamentos em seus clientes. Se essa taxa de saida for maior do que a
demanda, ter& uma ociosidade excessiva em sua operagdo, agora gerando
descontentamentos nos acionistas. Peinaldo e Graeml (2007) citam que h& quatro
tipos de capacidade de producdo, Mediante a visualizacdo da Figura 9, temos a
oportunidade de uma melhor entendimento, além dos detalhamentos de cada uma a

seqguir :

e Capacidade Instalada — medida ideal considerando o volume maximo de
producdo que wuma unidade produtora pode alcancar trabalhando
ininterruptamente (em regime full time), ou seja, 24 horas por dia todos os dias da
semana e do més sem considerar nenhuma perda. E uma medida hipotética, mas

muito importante para tomada de decisdes de nivel estratégico;

e Capacidade Disponivel — volume maximo de producdo que pode ser alcancado
correspondendo ao periodo de jornada de trabalho sem considerar nenhuma
perda. Pode-se estabelecer um indice percentual chamado grau de
disponibilidade para medir a relagéo entre a capacidade disponivel e a capacidade
instalada.

Capacidade disponivel

Grrau de disponibilidade = Eg (1)

Capacidade instalada
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e Capacidade Efetiva — corresponde a capacidade disponivel considerando-se as
perdas planejadas (setup de maquinas, manutencdes preventivas, troca de turnos
etc.) Pode-se estabelecer um indice percentual chamado grau de utilizacdo para

medir a relacdo entre a capacidade disponivel e a capacidade efetiva;

Capacidade efetiva

Grau de utilizagdo = Hae
rau de utilizagdo Capacidade disponivel 7

e Capacidade Realizada — considera-se também as perdas nado planejadas (falta
de matéria-prima, falta de funcionarios, paradas para manutencdes corretivas
etc.). Para medir a relacéo entre a capacidade realizada e a capacidade efetiva,

utilizamos o indice de eficiéncia.

Capacidade realizada

Indice de ef iciéncia = Eq (3
ndice de eflciéncia Capacidade ef etiva a(3)

Figura 9 - Tipos de Capacidade Produtiva

Perdas ndo

Planejadas
Capacidade )

Instalada Capacidade
Disponivel

Capacidade

Efetiva Capacidade

Realizada

Fonte: EXCENT Consultoria

De maneira geral, a etapa de carregamento pode considerar carregamento finito

ou carregamento infinito, sendo :

e Carregamento finito

No carregamento finito a capacidade de cada etapa do processo produtivo &
levada em consideragéo. Assim, estuda-se se a capacidade de cada posto de trabalho
suportara a carga de trabalho planejada e utiliza esta avaliagcdo para programar cada
etapa produtiva. O carregamento finito aloca trabalho a um centro de trabalho,
portanto uma pessoa, uma maquina, ou um grupo de pessoas ou de maquinas, até

um limite estabelecido, onde este limite é a capacidade de trabalho estimada do
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centro, assim, qualquer trabalho acima dessa capacidade néo é aceito (SLACK et al.,
2009).

e Carregamento infinito

No carregamento infinito ndo se leva em consideragédo a capacidade de cada
posto de trabalho, a ndo ser como uma estimativa “grosso modo”. E uma abordagem
de carregamento que nao limita a aceitacdo de trabalho, mas tenta corresponder a

ele.

2.11.3 Sequenciamento ( Em que ordem fazer, O que priorizar ?)

De acordo com Felix (2019), um sequenciamento da producdo eficaz visa
determinar a melhor sequéncia pela qual as ordens de fabricacdo devem ser
produzidas .O sequenciamento da producdo segundo Fuchigami e Rangel (2014),
esta relacionado diretamente a andlise de ordenacao e priorizacao das tarefas dentro
de uma cadeia produtiva. A partir dessa analise, torna-se possivel identificar possiveis
alteracdes, antecipacdes ou simultaneidade de tarefas, visando obter melhor

eficiéncia no processo, no menor tempo possivel.

Segundo Telo et al. (2017), o sequenciamento da producdo é definido como a
ordem cronoldgica na qual as tarefas serdo executadas. As abordagens modernas
sugerem uma fusédo de sistemas, com o intuito de pesquisar qual a regra mais ativa
para encontrar um maior rendimento do processo produtivo . Santos et al. (2017)
afirma que o sequenciamento compreende em determinar quais tarefas devem ser
realizadas, quando e com quais recursos as operagdes devem ser programadas para

satisfazer a demanda solicitada.

O sequenciamento determina a ordem em que as necessidades de clientes serao
atendidas pela empresa. Define a prioridade da execucgao das tarefas de acordo com
os critérios definidos pela organizagdo. Segundo Stevenson (2001) e Tubino (2007)

citam alguns deles como segue abaixo:

e FIFO — (First In First Out — ou PEPS primeiro que entra primeiro que sai) - as
tarefas sdo realizadas segundo a ordem de chegada;
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MTP — (Menor Tempo de Processamento) — tarefas mais curtas sao realizadas

primeiro;

MDE — (Menor Data de Entrega) - lotes processados de acordo com 0s menores

prazos de entrega;

IPI — (indice de Prioridade) - pedidos urgentes ou de clientes especiais s&o

atendidos primeiro.

ICR - (indice Critico) - Lotes processados de acordo com o menor valor de:

. data de entrega — data atual
Indice Critico = ( g ) Eqg (4)
tempo de processamento

IFO - (indice de Folga) - Lotes processados de acordo com o menor valor de:

data de entrega — Etem o de processamento restante
IFO e kot Eq (5)
- numero de operacdes restante 1

IFA - (indice de Falta) - Lotes processados de acordo com o menor valor de:

fndice de Falt gquantidade em estoque Eq (6)
ndice de Falta =
taxa de demanda 1

Restricbes fisicas: A natureza fisica do material processado determina a
prioridade. Uma empresa que faz o tingimento de tecidos colocara os tons mais
claros antes dos escuros para evitar machas no tecido, causadas pelos residuos

de tinta que permanecem na maquina entre os diferentes tingimentos;

Data prometida: Os pedidos sé&o processados na ordem da data de entrega ao
cliente. Esse tipo de sequenciamento melhora a confiabilidade da entrega e passa
uma imagem altamente positiva da organiza¢do, como sendo uma cumpridora das

promessas feitas aos clientes;

LIFO (Last In, First Out): Também conhecido pelo acrénimo portugués UEPS — o
altimo a entrar é o primeiro a sair. Normalmente é usado por questdes praticas.
No carregamento de um caminhdo de entregas, as ultimas caixas colocadas no

caminhao seréo as primeiras a serem entregues;
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e PERT/CPM - (Program Evaluation and Review Technique — Técnica de Avaliacédo
e Revisdo de Programas) e (Critical Path Method — Método do Caminho Ciritico).
O objetivo é garantir que a data final seja cumprida dentro do prazo limite,
mediante o cumprimento de diversas etapas anteriores. Deve-se atentar para a
dependéncia entre tarefas, duracéo, periodo de inicio e término de atividades,

possiveis folgas entre elas, e determinacdo do caminho critico.

2.11.4 Monitoramento e Controle ( A execucgdo esta de acordo ?)

O monitoramento da producgéo diz respeito ao acompanhamento e a coordenagéo
do plano de producdo. Na medida em que a producdo ocorre é necessario que o
planejamento seja informado do andamento desta execucdo para que possa tanto
avaliar o cumprimento dos planos quanto executar novas rodadas de planejamento.
Segundo Contador (2004) a atividade de Controle da Producgéo € necessaria para que
as atividades ndo se desviem das condi¢cdes predeterminadas e para isso é
fundamental que se tenha um padrdo de comparacao entre o real e o0 previsto, caso
acontecam desvios devem ser tomadas medidas para fazer com que as atividades

voltem a normalidade.

Uma das possibilidades para o controle é a implementacédo de Indicadores, com
metas estabelecidas. Deming (1992 apud SILVA e LIMA 2015), ja afirmava que “nao
se gerencia 0 que ndo se mede, ndo se mede o0 que nao se define, ndo se define o
gue ndo se entende e ndo ha sucesso no que nao se gerencia”. A analise e medi¢ao
de desempenho é definida como o processo de quantificar uma acao, e 0 processo
de quantificar a acdo € a medi¢do daquilo que gera o desempenho. Para Campos e
Melo (2008) os indicadores visam corre¢des de desvios identificados por meio do
acompanhamento de dados, buscando também a identificacdo das causas provaveis
do ndo atendimento, bem como plano de agao para melhoria de tal processo. De
acordo com Silva, Callado e Callado (2016) a avaliacdo de desempenho possibilitara
o planejamento de acdes futuras, de forma que conectem atividades passadas,
presentes com as metas futuras para que os tomadores de decisdo tenham os
indicadores com elemento principal da ferramenta. Todavia, indicadores apontam mas
nao resolvem problemas. A resolugdo de problema indicado por eles depende da
atuacao dos envolvidos. Um indicador de desempenho que ndo tenha uma meta

explicita ndo permite ao gestor saber se esta cumprindo o que se espera dele.
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2.12 PPCP, Demandas e as Politicas de Gestédo de Capacidade

Slack, Chambers e Johnston (2009) argumentam que € necessario adequar 0s
niveis de capacidade da organizacdo as demandas requeridas e as politicas
corporativas. Para tal, segundo eles, ha trés categorias de politica de gestdo da
capacidade: Politica de Capacidade Constante, Politica de Acompanhamento da

Demanda e Politica de Gestao da Demanda.

2.12.1 Entendimento sobre Demanda

Demanda é o desejo ou a disposicdo dos clientes para consumirem bens e
servigos. A previsdo de demanda utiliza técnicas e métodos cientificos para as areas
de previsdo de vendas, processamentos de pedidos e acompanhamento do
atendimento ao cliente como objetivo de organizar e tabular informacfes para o
processo de tomada de decisdo gerencial” (ALBERTIN; PONTES, 2016.)

Entender o funcionamento da demanda de uma empresa é fundamental para fazer
o PPCP, ja que a empresa pode trabalhar com diferentes tipos de demanda, e para

cada um ha medidas diferentes a se tomar.

As demandas dependentes, sdo mais constantes, onde geralmente, é mais facil
de fazer planejamento para atender esse tipo de demanda, pois ela pode até ser
calculada a partir da demanda de itens finais. Normalmente, empresas do tipo B2B
(Business to Business), como montadoras e empresas de autopecas possuem

demandas dependentes.

As demandas independentes, segundo Ballou (2006), é composta por compras
individuais efetuadas por muitos clientes, apresentando um comportamento aleatorio,
ou seja, envolve riscos na previsdo e pode variar. Por esse motivo apresenta a
necessidade de utilizag&o de procedimentos de previsao, como por exemplo, modelos
estatisticos de andlise de séries temporais. Em geral, empresas do tipo B2C (Business

to Consumer), por exemplo de produtos de consumo, se encaixam nessa categoria.

Para prever a demanda, de acordo com Martins e Laugeni (2005), é necessario
conhecer os dados historicos referentes a ela, as variaveis correlacionadas que a
explicam, bem como as informacdes que indicam 0s seus comportamentos atipicos.

Além disso, é necessario ter conhecimento sobre o cenario econdémico, além de
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informacdes relevantes sobre a atuacao de concorrentes e decisdes da area comercial
da organizacao, pois, a previsdo de demanda ou de vendas é um processo racional
de busca de informagfes acerca do valor das vendas futuras de um item ou de um
conjunto de itens (ALBERTIN; PONTES, 2016).

Uma previsao é uma afirmativa ou inferéncia sobre o futuro, usualmente baseada
em informacdes historicas, ja a demanda é o ponto de partida para o gerenciamento

de suprimentos, pois prevé as expectativas de consumo do consumidor.

2.12.2 Politica da Capacidade Constante

Esta politica prega que as variacdes da demanda devem ser ignoradas e 0s niveis
de capacidade devem ser mantidos constantes, de acordo com o grafico da Figura 10.
Nessa situacdo, no periodo em que a capacidade produtiva for maior do que a
demanda ocorre a formacéo de estoques, que serdo utilizados quando a demanda
superar a capacidade produtiva. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009).

Figura 10 - Politica de Capacidade Constante
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Fonte: EXCENT Consultoria

2.12.3 Politica de Acompanhamento da Demanda

Esta politica tem por caracteristica o fato de refletir a capacidade de acordo com
as flutuacdes da demanda. Um dos pontos desta politica é tratado pela sazonalidade
de alguns produtos. Para Tubino (2017), a sazonalidade é definida pela ocorréncia de
variacdes subitas, crescentes ou decrescentes, em periodos regulares, havendo uma
explicacdo coerente para o seu acontecimento e sua repeticdo, vide Figura 11. Para
Barboza e Chaves (2012) sazonalidade “sao variagdes em intervalos regulares que
ocorrem nas séries temporais da demanda dependendo do produto. O periodo de

ocorréncia da demanda sazonal pode ser anual, mensal, semanal, diario ou por hora.”
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Figura 11 - Causas da Sazonalidade

CAUSAS DA SAZONALIDADE
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EXEMPLOS DE PRODUTOS E SERVICOS SAZONAIS
PRODUTOS:
* Alimentos (sorvetes, panetone)
* Material escolar
* Brinquedos
* Fogos de artificio
* Materiais de construgio
* Cobertores eagasalhos
SERVICOS:
*  Pacotes turisticos nas férias
*  Meédico
* Esporte

* Educacio
* Hospedagem

Fonte: BWS Consultoria

Na concepcdo de Eliacy (2016) , temos também outros padrbes basicos

relacionados a demanda fora a sazonalidade, que podem ser :

e Horizontal — é arepresentacéo da flutuacdo de dados dentro de uma média geral,

e Tendencial — é o aumento ou a reducdo da média de dentro de um periodo de

tempo;

e Ciclico — aumentos e reducgfes graduais que ndo se apresentam facilmente

previsiveis e se observam por periodos bem mais longos;

e Aleatério — é a variacao totalmente imprevisivel.

2.12.4 Politica de Gestdo da Demanda

Tanto a politica de capacidade constante, como a politica de acompanhamento
da demanda agem sobre a capacidade. Ou seja, seu foco esta “dentro” da
organizacdo. Quando falamos em politica de gestdo da demanda falamos de agir do
lado “de fora” da empresa, tentando convencer o consumidor a consumir. O principal

objetivo da politica é tentar manter o nivel de demanda relativamente estavel, de forma
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a reduzir os custos e, eventualmente, criar alternativas de geracéo de riqueza. Trés

sdo os caminhos mais comuns apontados por Slack, Chambers e Johnston (2009) :

e Preco: Tentar trazer clientes em momentos de baixo consumo, ofertando de

precos menores;
e Propaganda: A propaganda tem um forte apelo para gerar demanda,;

e Produtos e servicos alternativos: Nestas acfes, produtos que ndo sdo o
principal negdcio da operacdo, assumem um espacgo consideravel nos momentos
de baixa demanda. Um exemplo classico sdo os hotéis, que em época de baixa

temporada investem na locacdo dos seus espacgos para seminarios e eventos.
Moreira (2008) acrescenta um quarto caminho na Politica de Gestdo e Demanda:

e Reservas ou demoras na liberagdo dos produtos e servigos: E um recurso
tipicamente utilizado para deslocar a demanda, ou seja, consiste em segurar 0s
seus estoques para libera-los em momento de menor oferta, tentando obter preco

melhor de venda.

2.12.5 Custo das Alternativas

A opcéo pela combinacdo de acdes serd baseada no custo por elas gerado,
tentando obter o minimo custo possivel. Neste sentido, Moreira (2008) enfatiza que

0S principais custos a serem considerados sao:

e Custo de contratar pessoal: Todos os custos relativos a recrutamento,

selecéo e treinamento de pessoal.

e Custo de demitir pessoal: Todos 0s custos relativos aos pagamentos legais
gue incorrem sobre demissodes (indenizagdes, aviso prévio, 13° salario e férias

proporcionais e outros)

e Custo de horas extras: Acréscimos legais no valor da hora, quando excedem

a carga de trabalho normal.
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e Custo de deixar estoques: Inclui os custos do proprio capital empatado nos
estoques e 0s custos associados a conservacao dos produtos estocados.

e Custo de subcontratagdes: E quanto se paga para que outra empresa
produza componentes ou produtos completos. Também é conhecido como

terceirizacao (partes) ou outsourcing (fornecimento de produtos completos).

e Custo de retardamento de entregas: Reflete perda de vendas em funcéo de

desisténcia de clientes e perda de boa vontade dos clientes.

2.13 PPCP e O Gerenciamento de Estoques

Um dos pontos fundamentais de atencdo da area de PPCP € sua atuacdo no
controle e gerenciamento de estoques, uma vez que 0 mau gerenciamento pode gerar
custos desnecessarios e a0 mesmo tempo ocultar graves problemas operacionais,
conforme aluséo feita a um iceberg na Figura 12. A responsabilidade e atribuicdes da
administracdo de materiais € suprir a empresa de todos 0s materiais hecessarios para
seu funcionamento, avaliar outras empresas como possiveis fornecedores,
supervisionar os almoxarifados da empresa e controlar os estoques (SUZANO, 2013),
desde o estagio da matéria-prima até o produto acabado. Uma vez que a gestédo de
estoques tem reflexos diretos e significativos na eficiéncia operacional (dessempenho)
e nas financas da empresa (RODRIGUES E OLIVEIRA, 2008), o seu planejamento
deve ser feito com exceléncia para que o gestor dessa area tenha dados importantes
para analisar, se os recursos utilizados sao bem investidos e empregados, quais 0s
niveis de estoques que sao economicamente viaveis manter, de forma que a empresa

nao tenha problemas com falta ou excesso produtos no estoque.

Segundo Moreira (2012) o estoque séo quaisquer quantidades de bens fisicos que
sejam conservados de forma improdutiva, em algum intervalo de tempo. De acordo
com Morais (2015) “dentre as variaveis que influenciam a gestdo de estoques, a

demanda é a mais complexa.
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Figura 12 - Excesso de estoque ocultando problemas operacionais

Problemas de

produfividode |

Prablemas de

produfividade

eaule \ .D

Jparodores , 2 Pordas
3o lreinadoy 4\ + deficients \

Fonte: SLACK,CHAMBERS,JOHNSTON,BETTS (2013)
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2.13.1 Tipos de Estoques

Dias (2011) afirma que o controle de estoque é necessario para que 0 processo
de producédo / vendas da empresa opere com um ndmero minimo de preocupacdes e
podem ser classificados em trés tipos basicos: matéria-prima, produtos em fabricacéo
e produtos acabados. Ja Fenerich (2016) acredita que “os estoques podem ser
divididos em algumas categorias de acordo com o tipo de produto (itens a, b e ¢) e em
relagdo ao modo como eles sao criados (itens d,e, f e g)”, onde Moura (2019) ainda

acrescenta os (itens h, i e j) como sdo demonstrados logo abaixo:

a) matéria-prima: Trata-se do estoque representado pelos insumos, ou seja, pela

matéria-prima necessaria para a producao;

b) produto acabado: E a categoria de estoques de produtos que estdo disponiveis
para a venda, ou seja, produtos acabados, que ja foram processados e aguardam
entrega;

c) produto semi-acabado ou em processo: Exemplificado na Figura 13, e também
conhecido como Work in Process (WIP), forma-se por componentes ou produtos
que serdo finalizados geralmente apds a venda e de acordo com o pedido. Séo
considerados também os produtos concluidos que ainda nao foram transferidos
para o estoque. (MOURA, 2019).
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PRODUTOS PALETIZADOS \\

CAIXAS COM MATERIA-PRIMA SEMI-ACABADOS EM PROCESSO > f
EM PRATELEIRAS AO LADO DA PASSANDO PELA ESTEIRA DE AGUARDANDO RETIRADA, BAIXA Al
ESTEIRA DE PRODUCAD PRODUGAO E RECEBENDO EALOCACAO EM ESTOQUE \/’

NOVOS ITENS

Fonte: MOURA (2019)

d) em Transito: Refere-se aquele produto que ja foi processado e vendido, mas que
ainda ndo foi entregue, ou seja, estd em transporte para ser entregue e ainda é
de responsabilidade da empresa dependendo do Incotermo acordado entre as
partes. A Figura 14, apresenta alguns momentos em que este tipo de estoque

pode ser observado.

Figura 14 - Estoque em Transito

PRODUTO EM
TRANSITO

MATERIAL E
TRANSITO

v ‘__M =
z T - r i =
J bl . ~.V
CENTRO DE PONTO DE
CLIENTE FINAL
FORNECEDOR FABRICA DISTRIBUIGAO VENDA

PRODUTO EM PRODUTO EM
TRANSITO TRANSITO

Fonte: MOURA (2019)

e) Ciclico: Funciona como um ciclo, estabelecido quando definidos o tamanho do
lote e o tempo entre os pedidos. Normalmente aplica-se quando um ou mais
estagios da producdo ndo podem fornecer simultaneamente todos os Stock
Keeping Unit (SKU) ou Unidade de Manutencéo de Estoque, tendo o objetivo de
reduzir o custo unitario do produto e os setups dos equipamentos (MOURA, 2019).
Na Figura 15 temos como exemplo a producdo de 03 tipos de pées que se
alternam em ciclos constantes, com tempo e lotes definidos.
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Figura 15 - Estoque Ciclico

Ciclo de Estoque - 03 tipos de Paes em uma Panificadora
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Fonte: MOURA (2019)

f) Antecipacdo: Segundo Moura (2019) € o estoque que existe para absorver
variacdes irregulares da demanda, como no caso dos produtos sazonais, em que
se prevé a necessidade de aumento (ou reducgéo) da taxa de producédo ao longo
do tempo. O estoque vai sendo formado para absorver a necessidade da

demanda em um dado momento futuro;

g) Seguranca: Representado na Figura 16, ele age na prevencao das incertezas da
operacao e ressuprimento. Fenerich (2016) trata como sendo o estoque que serve
para assegurar que na ocasido de algum evento inesperado (falta do fornecedor,
quebra de maquina, greve, dentre outros) havera produto ou matéria-prima
suficiente para continuar atendendo a demanda sem nenhum ruptura no processo

ou no atendimento.

Figura 16 - Estoque de Segurancga

Qitd

Estoque Méaximo Tedrico
=Q+ES

ENTRADA
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Sistema Ideal de Relagao
Entradas x Demanda x ES

Tempo

Fonte: MOURA (2019)

h. Coordenagédo: De acordo com Moura (2019), € aplicado em situagbes que por
guestdes sazonais previstas e planejadas, torna-se impossivel adequar de forma
paralela suprimento e demanda do cliente, considerando que a capacidade de
producdo se mostra ineficiente em um dado periodo de fornecimento. Desta forma,
conforme a logica apresentada na Figura 17, a Fabricagdo é coordenada de acordo

com a Capacidade, porém tendo em vista a Demanda futura necessaria.
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Figura 17 - Estogue de Coordenacao

Exemplo de Desenvolvimento de Estoques de Coordenagdo

Capacidade Mensal de Produgao 100.000

Utilizagc3o da capacidade maxima de producdo a
partir do 52 més, para composigao de estoque.

| [ méso1 | mese2 Més0a | Més 05 Més07 | Méso? Més09 | Més10 Més12 | Total

50.000 s ! —5(}.@0_ 2000, A0 320000
50.000 X X X 100.000 | 100.000 100.000

Entrega X ; 50.000 X 000 0.0¢ 50.000 | 50.000 X ! 150.000
Estoque Acumulado =

Composi¢do de estoque a partir do 52 més Estoque voltou a zero ao final da Gltima entrega

Fonte: MOURA (2019)

Especulativo: Comum em economias inflacionérias, onde o Estoque € composto
quando ha uma sinaliza¢do de aumento de precos no curto prazo. Baseado nisto,
a Figura 18 representa que as variacdes previstas determinam a compra de lotes
maiores, com o preco atual, a fim de ndo impactar a margem liquida apos a subida
do preco dos materiais. E muito utilizado em processo de aquisicdo de
Commodities como exemplo derivados do Cobre, Ouro, Aluminio, Niquel e da
Prata. (MOURA, 2019).

Figura 18 - Estoque Especulativo
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Fonte: MOURA (2019)

Consignado: De forma simples e observado na Figura 19, é descrito como todo
e qualquer material que esta em posse de determinada empresa, mas que do
ponto de vista contabil, ndo pertence aquele local, mas sim a origem dele. E uma
estratégia para reducdo de estoque onde o fornecedor fatura para seu cliente
somente a quantia consumida em um intervalo de tempo (MOURA, 2019).
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Figura 19 - Estoque Consignado
Fornecedor & responsavel por verificar o nivel de estoque |
e preencher os bins. (neste momento, ele sé emite NF de |
transporte) !

Em um intervalo de tempo (pré-determinado), o
fornecedor retorna a planta do cliente, e verifica a
quantidade consumida (emitindo NF de venda do que foi
utilizado).

?

INTERVALO

FORNECEDOR

>

FORNECEDOR FORNECEDOR PREENCHE AS

LACUNAS COM MATERIAL

PLANTA DO CLIENTE (FABRICA)

Fonte: MOURA (2019)

2.13.2 Tipos de Custo de Estoque

Segundo Dias (2011) qualguer armazenamento de material gera determinados
custos, que pode ser juros, depreciacdo, aluguel, equipamentos de movimentacao,

deterioracéo, obsolescéncia, seguros, salario e conservacao.

De acordo com Lélis (2016) os custos de estoque podem ser classificados em
qguatro partes em que vao determinar o nivel a ser mantido pelo administrador. Ele

pode ser classificado em:

e Custo de aquisicédo: pode ser definido como valor pago pelo produto comprado
e pode ser relacionado ao poder de negociacdo da area de compras em relacéo
ao fornecedor, por isso quanto maior o valor pago pelo produto, maior sera o custo

de estoque;

e Custo de armazenagem: deve ser mantido em um nivel baixo, pois ele € um dos
itens que mais onera. Segundo Corréa e Gianesi (2014) sédo custos associados
diretamente a armazenagem fisica dos bens; sdo eles locacdo, seguros,

iluminacao, climatizagéo entre outros.

e Custo de pedido: é o valor desembolsado pela empresa para efetuar o pedido
de determinado lote de compra, € relacionado diretamente aos custos

administrativos e operacionais da area de compra;

e Custo de falta: esse custo causa muitos e profundos prejuizos para a empresa
compradora, pois esta relacionado a ruptura de producdo e ndo atendimento,
podendo causar problemas na imagem da empresa como confiabilidade, e
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necessidade de arcar com multas contratuais. Abaixo, na Figura 20 temos esta

representacdo evidenciada em um determinado periodo.

Figura 20 - Ruptura de Producéo
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Fonte: MOURA (2019)

Corréa e Gianesi (2014) também apontam mais dois tipos de custos relacionados,

sendo eles :

Custo da Obsolescéncia: Caso a empresa adote a politica de trabalhar com
pedidos de grandes quantidades sem um embasamento correto, pode significar
gue os itens permanecerdo longos periodos estocados (Figura 21) e podem
tornar-se obsoletos devido a atualizagbes processo, no proprio produto, por erro
de planejamento do End of Production (EOP) ou mesmo deteriorar-se.

Figura 21 - Material em Obsolescéncia

Qtd

Estogque Maximo Tedrico
=Q+ES

Materiais sem consumo

Tempo

Fonte: MOURA (2019)

Custo de Capital de Giro: S&o custos com pagamentos de juros a bancos, pois
0 recurso que poderia estar investido em outros lugares fica parado. Os custos
para manter os estoques ocorrem devido ao intervalo de tempo entre o pagamento

dos fornecedores e o0 tempo para receber o pagamento dos clientes. Quanto maior
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o tempo percorrido, pior € a taxa de retorno pois o capital parado ndo rende. Esse

desbalanceamento é representado na Figura 22:

Figura 22 - Custo do Capital de Giro

EOH - Excess On Hand (Excesso de Estoque)
Estoque Maximo Tedrico

Sistema com Excesso de
Estoque— devido a entradas
Tempo antecipadas.

Fonte: MOURA (2019)

2.14 PPCP e os Sistemas Produtivos

As empresas geralmente sdo estudadas como um sistema que transforma, via um
processamento, entradas (insumos) em saidas (produtos) Uteis aos clientes. Este
sistema é chamado de sistema produtivo (CHIAVENATO, 2011), o que vai de encontro
ao que foi descrito anteriormente por Ritzman e Krajewski (2004), como sendo um
processo gue envolve a transformacao dos recursos de uma organiza¢do em algo de

valor para o cliente, podendo ser um produto ou servico.

Desta forma, um sistema de producéo pode ser considerado como um processo
que recebe entradas (inputs) e as transforma em saidas (outputs) com valor inerente,
onde os inputs sao classificados como recursos de transformacédo (estrutura fisica,
magquinas e funcionarios) que agem com intuito de transformar os recursos (insumos,
informacdes e clientes) que séo transformados durante o processo de producéo, ja 0s
outputs séo os bens e servicos.(PASQUALINI; LOPES; SIEDENBERG, 2010)

Os diversos tipos de sistemas produtivos impdem a definicdo do PPCP a ser
utilizado na empresa, fazendo com que o PPCP seja especifico para cada industria,
onde o processo de gestdo de producdo ocorre conforme as restricdes de cada

sistema produtivo, podendo gerar oportunidades obtidas uma andlise detalhada.

O tipo de sistema produtivo de uma empresa esta entrelacado a estratégia de
producdo da organizacao ira ditar a complexidade das atividades do PPCP. Existem

diversas maneiras de classificar os sistemas produtivos com o0 objetivo de
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compreender melhor suas caracteristicas e a relacdo com a producao. (LUSTOSA et

al., 2008) ,e assim descritos conforme seu entendimento :

a) Quanto a Padronizacdo dos Produtos

e Produtos padronizados: sdo bens ou servicos que apresentam um grau de

uniformidade muito alto, os quais séo produzidos em alta escala sendo que nesse
sistema produtivo os métodos de trabalho contribuem para uma eficiéncia maior

do sistema, havendo uma consequente reducéo dos custos;

e Produtos sob medida: sdo bens ou servicos que a empresa desenvolve

especificamente para um determinado cliente. Os lotes normalmente sao unitarios
e ndo sdo produzidos para estoque pois hormalmente é feito uma Unica vez e tem
grandes dificuldades de padronizacdo dos métodos de trabalho e de recursos

produtivos, o que faz com que o produto se torne mais caros que os padronizados.

b) Pela Natureza do Produto

7

e Manufatura de bens: quando o produto fabricado € algo tangivel. Existe

claramente uma separacao da producdo com o consumo, ocorrendo a fabricacéo
dos bens longe dos olhos dos clientes, sendo sua execucdo orientada para o

produto;

e Prestacdo _de servico: quando o produto gerado é intangivel. Estes servigos

envolvem maior contato com o cliente e sua execucao € orientada para a acao.

c) Por Tipo de Operacdes

Slack, Chambers e Johnston (2015) classificam os processos de manufatura em
cinco tipos diferentes, que variam conforme a diversidade das tarefas e produtos e o
volume de producéo, conforme classificacdo apresentada na Figura 23. De forma
semelhante essa classificacao é feita por outros autores, como Lustosa (2008), Corréa

(2007) e Ritzman e Krajewski (2004), com pequenas variagdes de nomenclatura.

e Sistemas Continuos — Existe alta uniformidade na producdo e demanda

favorecendo a automatizacdo. Normalmente é feito um investimento muito grande
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em instalacbes, volume maximo de fabricacdo e geralmente auséncia de
variedade. Linhas e equipamentos totalmente exclusivos a determinada producao
e operando ininterruptamente, o que torna o processo pouco flexivel, mas torna o
custo do produto muito baixo o que justifica a massificagdo Exemplos : Refinarias,

Usinas, fabrica de MDF, fabricas de bebidas, quimicas com fabricacdo dedicada.

Sistemas em Massa ou Repetitivos — Como nos sistemas continuos, a producao

também é em larga escala de produtos altamente padronizados, Processo
geralmente esta associado a fabricacdo para estoque, e ritmo de producéo
geralmente continuo .Geralmente permite custos mais baixos e maior
automatizacdo, com equipamentos e pessoas altamente especializados nas
tarefas que exercem, dada a baixa ou nenhuma variagao por produto. Enquadram-
se empresas automobilisticas, grandes confeccdes téxteis e abatedouros;

Fabricas de celulares, material de escritorio, televisores.

Sistemas em Lotes ou Bateladas — Caracteriza-se pela produgdo em volume

médio, o sistema deve ser relativamente flexivel para atender as flutuacdes de
demanda, ndo ha muita padronizacao dos produtos, o que também desfavorece
a automatizacdo. Enquadram-se empresas do ramo moveleiro, fornecedores da
cadeia de eletrodomésticos, fabricas de sapatos, téxteis, industrias quimicas com
variedade de produtos, mas nédo tdo pequena que permita a criacéo de linhas de
fabricacéo padronizada;

Processos por Jobbing ou Tarefas: Também baixo volume alta variedade,

porém fabricacdo sobre uma base relativamente padronizada, onde 0s recursos
fabris sdo usados para mais de um produto. O lead time é mais curto do que o
tipo por projetos, mas também é longo. Exemplo: Fabrica de Avibdes, Alfaiates,
Marcenarias de Projetos Modulares.

Sistemas _Sob_Encomenda ou por Projeto — Caracteriza-se por uma baixa

demanda, praticamente n&o existe padronizacdo entre os produtos, pois
normalmente sdo individuais. E comum o produto ter prazo especifico para
entrega e caso ele ndo seja cumprido, a aplicacdo de multas estabelecidas em
contratos. Sistemas como esses Sdo encontrados em empresas de construgao

civil, fabricagcéo de navios, usinas etc.
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Figura 23 - Tipos de Processos Produtivos
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Fonte: Adaptado de Slack, Chambers e Johnston (2015)

d) Quanto ao Ambiente de Producéo

Producdo para estoque (MTS - Make-To-Stock): caracteriza por sistemas que

produzem produtos padronizados, baseados principalmente em previsées de
demandas, ou seja, neste caso néo existe interacdo do cliente com o produto ou
quando ha é muito pequena. A principal vantagem desse sistema é a rapidez na

entrega do produto, porém a desvantagem sdo 0s custos altos com estoques;

Montagem sob _encomenda (ATO - Assembly-To-Order): caracteriza por

sistemas que existem subconjuntos (ou modulos), onde os produtos sao
armazenados até o recebimento dos pedidos dos clientes. Neste sistema existe a
interac&o dos clientes, porém é limitada. Entregas dos produtos sdo a médio prazo

€ 0sS custos com estoques Sao razoaveis;

Producdo sob encomenda (MTO - Make-To-Order): caracteriza por sistemas

gue a producéo inicia a partir da concretizacao do pedido do cliente. Neste sistema
a interacdo com o cliente costuma ser extensiva e o produto esta sujeito a
alteracdes, mesmo durante a fase de producdo. Os estoques concentram-se no
inicio da cadeia, a desvantagem € o tempo de entrega do produto, pois tem que

considerar o tempo de producao dele.
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e Engenhariasob encomenda (ETO - Engineering-To-Order): Quando o projeto

do produto é totalmente baseado nas especificacdes do cliente. Os produtos sdo

altamente customizados e o nivel de interacdo com o cliente € muito alto.

Outras definicdes encontradas na literatura destacam também as estratégias
Recurso sob Pedido (RTO - Resources to Order) , Embalagem sob Pedido (PTO -
Packing to Order) e Compras sob pedido (BTO -Buy to Order) (GUNASEKARAN;
NGAI, 2005). Na Figura 24, observa-se a abrangéncia e o momento da realizagdo das

atividades de acordo com o ambiente utilizado.

Figura 24 - Estratégias de Producgédo
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2.15 PPCP e Oportunidades junto ao Lean Manufacturing

De acordo com Corréa e Gianesi (2014), o sistema Just in Time (JIT) surgiu no
Japao, nos meados da década de 70, sendo uma ferramenta de gestdo da producéo
desenvolvida pela empresa Toyota Motor Company. As empresas que se utilizam da
filosofia Lean (manufatura enxuta), conseguem identificar e eliminar desperdicios,
aumentar niveis de produtividade, reduzir custos, melhorar continuamente a qualidade
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dos seus produtos e tém o cliente como o foco principal. Isso permite que estas

organizacdes apresentem um grande diferencial competitivo. (FARIA et al., 2012).

Figura 25 - Objetivos do Lean Manufacturing
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Fonte: Buettgen (2011)

Conforme Moraes, et al. (2014), a manufatura enxuta pode ser considerada um
conjunto de conceitos, métodos, ferramentas para reduzir os desperdicios de um fluxo
de valor. Para Costa et al. (2014), a manufatura enxuta foca nas necessidades dos
clientes oferecendo-lhes produtos de alta qualidade, baixo custo e no menor prazo,
onde é possivel verificar este relacionamento de forma direta na Figura 25. Nessa
abordagem, o foco é no zero defeito, onde estes sao prevenidos ao invés de
corrigidos, a producédo é puxada, onde se agrega valor ao produto sob a 6tica do
cliente, e 0 que ndo agrega valor é considerado desperdicio. Desperdicio é tudo aquilo
gue consome tempo, recursos, espaco fisico, gera custos e que néo agrega valor ao
produto sob a oOtica do cliente. Neste sentido, a Figura 26 engloba o que Slack,
Chambers e Johnston (2009) também entendem e definem como as principais fontes

de desperdicio, sendo mais detalhadas conforme sequéncia abaixo :

e Superproducdo: Produzir mais do que 0 necessario para 0 processo seguinte,

gera estoques desnecessarios de produtos que ndo tém demanda imediata.

e Tempo de Espera: Todo o tempo que um recurso nao é usado para gerar valor
porque esta esperando alguma coisa. Menos 6bvio, mas ndo menos importante,
€ 0 tempo em que 0s equipamentos estdo produzindo algo desnecessario naquele

momento, deixando prioridades na fila de espera.



55

e Transporte: MovimentagOes de materiais dentro da empresa nao agregam valor
para o cliente, portanto devem ser minimizados ao minimo indispensavel. O

estudo do arranjo fisico pode auxiliar bastante nesta tarefa.

e Processo: Projeto ruim dos componentes ou dos processos dos quais séo
produzidos podem acarretar grandes desperdicios de recursos, como matérias-

primas pouco aproveitadas, processos mal desenhados e demorados;

e Estoque: Dentro da filosofia JIT € o principal desperdicio, contudo, sua eliminacéo
depende da eliminagcado da causa do fato gerador do estoque.

e Movimentacdo: Simplificar o trabalho de forma que o trabalhador ndo faca

movimentos desnecessarios é uma fonte de eliminacdo de desperdicios.

e Produtos Defeituosos: De forma similar aos estoques, a eliminagao dos produtos
defeituosos, e retrabalhos também depende da identificacdo e eliminacdo das

causas originais.

e Criatividade Inutilizada: A organizacao deixa de aproveitar a capacidade criativa
de seus colaboradores em funcdo de falhas estruturais ou problemas de
comunicacdo, desperdicando oportunidades de melhoria conhecidas pelos

colaboradores.

Figura 26 - Lean Manufacturing
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Neste contexto, pode-se destacar a importancia do setor de PPCP como possivel

disseminador da cultura Lean em uma organizacdo para se tornarem mais
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competitivas, eliminando no seu processo produtivo tudo aquilo que nao agrega valor.
Segundo Nara (2015), se o PPCP desenvolver um eficiente e correto planejamento e
programacao da producéo, os desperdicios relacionados a superproducao, estoques
exagerados, espera e transportes excessivos serdao eliminados. O mesmo autor cita
que o PPCP também € o responsavel por reduzir os tempos produtivos, por intermédio
de um melhor sequenciamento de producdo, reducdo dos setups, eliminando
movimentos desnecessarios, alocando da melhor possivel dos recursos produtivos,
evitando que méaquinas ou pessoas figuem ociosas, eliminado os estoques entre os
processos ou 0s excessos de produtos em estoques, reduzindo assim, 0s custos de
producdo e os prazos de entrega dos produtos, satisfazendo as necessidades dos
clientes, varidveis estas, diretamente relacionadas a filosofia Lean, e assim

evidenciando a possibilidade direta de interagédo com o PPCP.

2.16 O PPCP e os Recursos Tecnoldgicos

Os programadores e planejadores da producéo, por conta da responsabilidade de
manter as coisas funcionando, sempre procuram por alguma solucéo alternativa para
evitar que suas vidas se tornem insuportaveis, uma vez que a maioria dos profissionais
de PPCP concordam que boa parte do seu tempo é gasto apagando incéndios e
executando ajustes manuais sem fim, ou seja, ficam ‘correndo atras’ quando na
verdade o seu papel dentro do PPCP seria se adiantar aos acontecimentos, buscando
as melhores alternativas. Nos primordios do planejamento da producéo, os planos
eram todos criados de forma manual, baseado em calculos feitos em folhas de papel,
onde com o0 tempo essa atividade passou a ser suportada por calculadoras,
posteriormente por planilhas eletrénicas nos computadores, e por fim pelos softwares,

sendo alguns especificos para a area e outros mais geneéricos. (TECMARAN, 2020).

Segundo Christino et. al (2013), o uso de solu¢cdes em TI (Tecnologia da
Informacao), a fim de prover suporte na execucao de tarefas basicas até as mais
complexas, deixou de ser um fator de diferencial competitivo para se tornar um item
indispensavel a qualquer organizacdo, seja ela uma nova entrante ou ja pioneira em
seu ramo de atuacdo. As solucdes tecnologicas para Planejamento e Programacéo
de Producdo ajudam a garantir que o processo de fabricacdo flua com eficiéncia
maxima. Elas garantem que seus pedidos, tanto para clientes finais quanto para
atendimento de politica de estoque, sejam atendidos da forma mais eficiente, sem
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interrupcdes, atrasos ou desperdicio de recursos. Além disso, impulsionam a
manufatura enxuta, porque sincronizam a utilizacao ideal de todos 0s seus recursos e
equipamentos para garantir que cada pedido seja produzido no prazo, dentro do
orcamento e atendendo a todos os padrdoes de qualidade. Dessa forma, para as
organizacdes obterem um diferencial e posicionamento de forma competitiva no
ambiente globalizado, elas tém realizado investimentos nos processos de manufatura
(TRENTIN, 2016), mostrando ser um requisito importante para alcancar uma gestao
com resultados de alto desempenho em nivel organizacional e mercadologico
(RAMOS; BITENCOURT, 2017).

2.16.1 O Excell ( Colaboracdes e Limitacdes )

O uso de planilhas em Excel (Figura 27) para realizar as atividades do PPCP séo
adotadas por muitos programadores e planejadores da produgédo, uma vez que este
tipo de ferramenta é de “facil” uso e manuseio, além de ser de baixo custo ou até
mesmo gratuita. O Excel é sem davida a mais utilizada, porém, nédo € a ideal, nem a
melhor, uma vez que as planilhas eletrbnicas apresentam a desvantagem de nao
considerar todas as variaveis, restricdes operacionais e estratégias de negécio da
empresa. (TECMARAN, 2020).
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

Bons entendedores do assunto PPCP, sabem que as coisas mudam a cada

semana, dia e até horas, de forma que fazer uma programacdo da producdo em
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planilhas de Excel pode nem ser muito complicado, desde que ndo se tenha muitas
ordens, operac0Oes e diversidade de produtos, porém caso aconteca algum imprevisto
como pedido urgente, quebra de maquina, falta de funcionario ou falta de matéria
prima, as coisas se complicam e surge questionamentos : como o usuario de planilha
em Excel, fard a reprogramacéo da producéo de toda sua carteira de pedidos? Ou
ainda, quanto tempo precisaria para ajustar toda a programacao? E inegavel o auxilio
que este software traz ao PPCP, porém deixa lacunas importantes, e podem trazer

alguns pontos negativos, como:

— Impossibilidade de gerar um sequenciamento livre de falhas ambientes complexos;
— Elevado tempo para a elaborar e ajustar o programa de producéo;

— Falta de confiabilidade ao se reprogramar a producéo;

— Risco de algum erro ao se manusear a planilha;

— Risco de alguma férmula se perder e ser modificada;

— Dificuldade de considerar restricdes secundarias;

— Centraliza¢do do conhecimento e dominio das planilhas em um Gnico empregado;
— Praticamente impossivel criar cenarios alternativos para analises de performance;

— Né&o integravel com outros sistemas ERP ou mesmo planilhas de outras areas;

2.16.2 Bl ( Business Intelligence)

Bl (Business Intelligence) pode ser descrito como um processo orientado pela
tecnologia para analisar dados e apresentar informacdes acionaveis para ajudar
executivos, gerentes, analistas e outros usuarios corporativos a tomarem decisoes. O
conceito de Bl foi empregado pela primeira vez no ano de 1958, no artigo "A Business
Intelligence System" produzido porum pesquisador da IBM, Hans Peter Luhn
(CEBOTAREAN, 2011).

Duan e Xu (2012) definem o Bl como "processo de transformacao de dados brutos
em informacdes utilizaveis para maior efetividade estratégica, insights operacionais e
beneficios reais para o processo de tomada de decisdo nos negdocios”, uma vez que
as aplicacdes de Bl oferecem visdes historicas, atuais e previsiveis das operacoes de
negocio (RAINER; CEGIELSKI, 2015) para entender o que aconteceu no passado,
compreender o que esta acontecendo e para apoiar na constru¢do das estratégias

futuras.
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As ferramentas de Business Intelligence, conforme fluxo mostrado na Figura 28,
sdo capazes de acessar e examinar conjuntos de dados apresentando seus
resultados em relatérios analiticos, resumos, painéis graficos e mapas, visando
fornecer aos utilizadores informacdes detalhadas sobre o estado do negécio,
ajudando na criacdo de indicadores empresariais muito mais eficientes, além de
ajudar na otimizacdo de processos internos e a obter diferenciais competitivos, de
modo a aumentar sua base de clientes por meio de um atendimento e uma logistica

de qualidade.

Segundo o Gartner Group (2019), Power Bl € a ferramenta lider de mercado para
avaliacdo e visualizacado de dados, sendo pertencente a Microsoft.” Lancado em 24
de julho de 2015, o Power Bl herdou os suplementos do Excel (Power Query, Power
Pivot e Power View), o que contribuiu para a rapida aceitacdo da ferramenta no
mercado de Bl (LAGO; ALVES, 2018).

Figura 28 — Bl - Analises Inteligentes
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Fonte: Adaptado de Venturini (2021)

2.16.3 MES ( Manufacturing Execution Systems )

O MES (Manufacturing Execution Systems) foi desenvolvido em meados da
década de 90 (MESA, 2020) pela Advanced Manufacturing Research (AMR), e trata-
se de um sistema de manufatura focado na coleta de dados para gerenciamento das

atividades dos processos produtivos, estabelecendo uma ligacdo direta entre
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planejamento e producdo (CHEN; VOIGT, 2020). Pinto (2015), acrescenta que estes
sistemas geram informacdes precisas e em tempo real que promovem a otimizacao
de todas as etapas da producéo, desde a emissao de uma ordem até o embarque dos

produtos acabados.

De acordo com Neves (2011), o MES € um sistema de informac&o e comunicacao
para o ambiente de producdo de uma empresa, sendo responsavel pela traducéo
entre os processos de informacao no chdo de fabrica e a gestdo da organizacédo. O
MES tem ainda o propoésito de melhorar e controlar aspectos que influenciam no
processo de producédo, buscando alcancar alta flexibilidade, reducdo de lead time e
custos de producdo, dispondo de funcionalidades como registros da producao,
acompanhamento das tarefas em andamento, relatérios de desempenho, historico de
toda trajetoria do processo produtivo (rastreabilidade), qualidade do processo, bem
como detalhes de planejamento e agendamento, gerenciamento de manutencéo de
equipamentos, setups, dentre outras funcionalidades que podem ser acessadas
basicamente em um menu de opc¢des, como o exemplo mostrado na Figura 29,

possibilitando ao usuério acessar as informacdes necessarias.

Figura 29 — Tela de Gestdo de Producdo de um sistema MES
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Fonte: Elaborado pelo autor (2021)

O MES pode auxiliar as organizacdes na identificacéo e atingimento de melhores
resultados em suas prioridades competitivas juntamente ao processo produtivo, pois
oferece meios alternativos, proporcionando melhorias no processo de tomada de
decisdo (NONAKA, 2012 apud VARGAS; SELLITTO, 2016; MENEZES; CREADO;
ZHONG, 2017) por meio da coleta de dados e visualizacdo da producdo em tempo
real (on-line) (GONCALVES, 2011; MATSUBARA, 2015). Nessa linha, o sistema de
informagdo Manufacturing Execution System (MES) pode oferecer importante apoio
no controle de execugcédo da manufatura (VARGAS; SELLITTO, 2016), que integrado
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ao sistema Enterprise Resource Planning (ERP) pode preencher lacunas nos demais
recursos e praticas da manufatura, contribuindo ainda mais para o gerenciamento
fabril (NEVES, 2011; MATSUBARA, 2015), porém a maioria dos sistemas de
informagdes classe MES da atualidade foram projetados e implantados para uma
atividade especifica, portanto, ndo sédo universais (SHENDRYK; BOIKO, 2015).

2.16.4 KANBAN

Kanban é termo japonés para “cartdo”. Para Corréa e Corréa (2006), ele age como
disparador de producédo de centros produtivos anteriores, coordenando a producao
dos itens de acordo com a demanda final. Segundo Fernandes e Filho (2007), o
sistema Kanban foi originalmente criado pela Toyota, consiste num sistema em que
0s niveis de estoque sado controlados por método visual de cartbes para cada produto
(podendo ser de cartdo duplo ou com um Unico cartdo de ordem de producao).
Conforme a dinamica de entrada e saida de cartdes, o operador decide o que e quanto
deve ser produzido seguindo as prioridades mostradas no quadro de producao
exemplificados na Figura 30, uma vez que o volume de cartfes ja esta dimensionado
para cada item e a urgéncia de producao se reflete na a cor do local onde encontra-
se o cartdo, sendo : verde — nivel de estoque bom, ndo sendo necessario produzir;
amarelo — nivel de estoque em alerta sendo necessario produzir, mas nao com
urgéncia; vermelho — nivel de estoque baixo sendo necessario produzir com urgéncia
devido risco de parada /ruptura ). Esses cartdes podem assumir diversas formas
como: etiquetas, placas, painéis eletronicos, caixas vazias, locais demarcados etc.
(FERNANDES, 2007 apud BOSE; RAO,1998).

A implementacdo do sistema Kanban oferece muitas vantagens na gestéo de
operacdes e negocios na organizacdo. Com a utilizacdo desse sistema, é possivel
melhorar a produtividade da empresa; minimizar o desperdicio na producéo;
abastecer o estoque em processo, prevenindo possiveis falhas de abastecimento ou
ter em excesso pecgas para abastecer um processo subsequente e prevenir que
ordens de produgédo sejam geradas no momento errado, com a quantidade errada
para o posto errado (Lin et al., 2013; Rahman et al., 2013). Porém, o sistema Kanban
também apresenta algumas limitacdes, ndo sendo adequado em situacdes de
demanda instavel, instabilidade no tempo de processamento, operacdes nao
padronizadas, tempo de setup longo, uma grande variedade de itens e incerteza no
suprimento de matéria-prima (Junior e Godinho Filho, 2010), sendo mais indicado para
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sistemas de producdo em massa e repetitivos (FERNANDES; FILHO, 2007 apud

MACCARTHY; FERNANDES, 2000).

Figura 30 — Quadro Kanban
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O fato é que o Kanban como um método de programacéo e controle da producéo
manual, mostrou ser simples e eficiente, respondendo rapidamente as mudancas de

demanda de acordo com uma sisteméatica visual, ou seja, o Kanban se transformou

em um sistema de informacdo para controlar harmoniosamente as quantidades de
producdo em todos os processos (SUGIMORI et al., 1977; NEWMAN; SRIDHARAN,

1995).

2.16.5 MRP e MRP I

Neste tdpico, o objetivo é apresentar de forma superficial o conceito da ferramenta
MRP (Materials Requirements Planning), ou planejamento das necessidades de
materiais, e sua evolucdo para o MRP Il (Manufacturing Resources Planning), que

significa planejamento dos recursos de manufatura ou planejamento dos recursos de

producao e seus aspectos relacionados ao PPCP.
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2.16.5.1 MRP (Materials Requirements Planning)

A técnica MRP é uma técnica de programacao de materiais cujo objetivo € gerar
0 plano de materiais necessarios para atender a demanda prevista dada a posicao
corrente de estoques, producédo e compras. Para se determinar as quantidades do
plano de materiais o0 MRP faz um calculo chamado usualmente de explosdo das
necessidades. Inicialmente o MRP verifica se 0s estoques existentes de produtos
acabados somados as eventuais ordens de producédo ja existentes, sdo suficientes
para atender as necessidades colocadas. Caso os estoques sejam suficientes para
atender apenas parte das necessidades, sao calculadas as necessidades liquidas,
isto é, aguelas que ndo podem ser satisfeitas pelo estoque existente e que exigirdo a

fabricacdo ou compra.

Esse processo de calculo se repete, indo de nivel a nivel na estrutura de produto,
até chegar nos componentes comprados ou matérias-primas, observado no exemplo
citado de uma lapiseira na Figura 31. Nesse caso, havendo necessidade liquida, o

MRP gera sugestdes de colocacéo de ordens de compra ou de producéo.

Figura 31 — Estrutura BOM ( Bill of Material )

Lapiseira
P207
|
I | | | | 1
Compo Presilha Micle: mrp{?m GU|aQJ Tampa
extemo 207 de bolso 207 ponteira | | ponteira
109 —1— 019 29
Plastico || Corante Tira
ABS azul .1 mm
I I ] 4«
Capa da Micle Grafite
Bomracha
borracha interna 207 0.7 mm
2¢m | [ 20 [ T I 1
Fio de Tira Mala Cor!}odo Suporte Capa Garras
borracha || .1 mm miclo da garra dagarra
Tg I_I_l .05g
Plastico | | Corante
ABS preto

Fonte: : Adaptado de: Corréa e Corréa (2006).

Em resumo, a técnica MRP continua sendo adequada em situacdes em que a
coordenacdo da chegada dos componentes e materiais € mais importante que a

programacao baseada em horas maquina. Sempre que houver a necessidade de um
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grafico de Gantt para a programacdo, o MRP nédo € a ferramenta adequada para

programacao.

Para Martins e Laugeni (2005) o sistema MRP é computadorizado e alimentado
com informagBes de politicas definidas, tais como de lote minimo, lote méximo,
estoque de seguranca e previsdo do plano mestre de producédo, onde é possivel
realizar uma analise e levantar os indices de compra e data de entrada desses

materiais.

Para Moreira (2008) na prépria concep¢do do MRP com a desagregacdo do
produto em partes e componentes , a chamada “explosdo” é possivel distinguir os
insumos fundamentais, sem 0s quais o sistema ndo pode operar, e ainda cita que o
MRP, a partir da programacdo da producdo de produtos finais, determina a
programacao de compra, fabricacdo ou montagem de suas partes e/ou componentes
bem como as quantidades e datas necessarias.

Para Pozo (2009), é um sistema utilizado no intuito de evitar a falta de pecas, que
estabelece um plano de prioridades que define e mostra todos os componentes
necessarios em cada processo de fabricacdo e, baseando-se nos tempos de

operacoes e nos lead times, calcula os prazos para se utilizar de cada um deles”

Principais elementos de um sistema MRP

Segundo Martins & Laugeni (2000) O MRP possui trés informacdes de entrada
(input): o MPS (Master Production Schedule), onde informa quais itens serao
produzidos e quando cada um sera produzido, em determinado periodo; Os estoques
disponiveis; e o BOM (Bill of Material - Lista de Materiais) ou a estrutura do produto.
O MPS ¢ a forgca-motriz do MRP. Os registros de estoque devem refletir a quantidade
exata de cada item em estoque, levando em conta a movimentacdo do estoque. A
estrutura do produto € descrita como um diagrama que mostra a sequéncia na qual
as matérias-primas, 0s componentes e submontagens, sdo produzidos, montados,
comprados para formar o produto final, na linguagem do MRP, denominamos “filhos”

os componentes diretos de um item, este chamado de “pais”.

Szabo (2015) explica que o sistema MRP € bem simples na pratica. Por um

lado, entram a lista de materias, com a composi¢ao dos produtos, o plano mestre de
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producado, com a previsdo de demanda do produto principal, e a relacéo dos estoques,
com o status detalhado de quantidade de todos os produtos e componentes. Por outro
lado, as saidas com as ordens de Producdo ou Ordens de Compra de acordo com o
item e o planejamento e acompanhamento da producao e dos estoques.

e Lista de Material ( BOM — Bill of Material ) — E o documento que mostra todos

0s elementos necessérios para fabricagcdo dos produtos.Todos os produtos da
linha de fabricacdo devem ser explodidos, ou seja, detalhados seus componentes,
sub-componentes e pecas. Na Figura 32, temos uma dimensao do nivel e da
complexidade que uma BOM pode assumir de acordo com o produto a ser
produzido, onde um carro pode ter de 3 a 30 mil pecas e um Boeing Modelo 737

com cerca de 367 mil componentes.

e Controle de Estogue — € um programa que mostra a quantidade de materiais

disponiveis em estoque. Este é um elemento primordial para a operacédo de um
sistema MRP. Os estoques de seguranca devem aqui ser contemplados no intuito

de absorver eventuais ocorréncias nao previstas, como greve, inundacdes etc.

e Plano Mestre — Este plano nos mostra a demanda a ser atendida, ja depurada

dos fatores externos, isto é, aquilo que deve ser realmente produzido. Em outras
palavras € o programa de producao elaborado pelo PPCP, com suas respectivas
quantidades e prazos acordados com o cliente, envolvendo também a

programacao de recurso fisicos (maquinas) e humano (méo-de-obra).

O MRP utiliza as Listas de Materiais (também
conhecida como Bill of Materials ou BoM) para
determinar a NECESSIDADE de compra ou producdo
_de cada uma das partes do produto final.

Fonte: Elaborado pelo Autor

Vantagens de um sistema MRP :

Martins & Laugeni (2000) menciona algumas vantagens ao sistema de MRP:
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e Instrumento de planejamento — permite auxiliar o departamento de PPCP no

planejamento de compra de materiais, além de contratacdes ou demissdes de
pessoas, necessidade de capital de giro, e favorece no levantamento das

necessidades de equipamentos e demais insumos produtivos.

e Simulacdo — permite analisar diferentes cenarios de demanda, baseado em
simulacdes, além de poder analisar também o efeito de cada cenario, verificando
sua viabilidade. Assim também o MRP funciona como excelente instrumento para

tomada de decisbes gerenciais.

e Custo — este por sua vez, fica mais facil de ser calculado devido a explosao dos
produtos, levando ao conhecimento detalhado de todos os seus componentes.
Além do mais, serve para diminuir custo de estocagem e movimentacgao interna e

diminuir custos em transporte.

e Reduz a influéncia dos sistemas informais - Infelizmente ainda hoje existem

empresas de pequeno e médio porte em que as informacdes sobre um
determinado produto, ficam armazenadas “na cabeca de alguém” e com a

implantacdo do MRP estes sistemas informais deixam de existir.

e Compras: a partir da listagem das necessidades para se produzir um produto,
com o auxilio de um software, o departamento de compras pode atuar junto aos
fornecedores para negociar prazo e custos dos insumos necessarios, criando
assim uma parceria e um sistema interigado com o fornecedor para um

reabastecimento de pedido diretamente via sistema.

2.16.5.2 MRP Il (Manufacturing Resource Planning)

Em 1980 surgiu o MRPIlI com o objetivo de trazer melhorias para a ferramenta
MRP, permitindo assim uma possivel analise das necessidades de materiais e
também uma avaliacdo de demanda nas areas de financeira, engenharia, pessoas e
equipamentos, conseguindo uma analise mais eficaz do planejamento de producéo.
(OLIVEIRA, 2013).

Na Figura 33, podemos observar que o MRP Il na verdade é uma extenséo do

MRP, com a inclusédo de recursos produtivos como, mao de obra, equipamentos e
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instalacdes, que prevé uma sequencia de calculos, verificacdes e decisdes, visando
chegar a um plano de producédo que seja viavel, tanto em termos de disponibilidade
de materiais como de capacidade produtiva, sendo considerado um software
complexo.

Figura 33 — Abrangéncia MRP e MRP I

Produzir e comprar O que A
) . "
Quanto R R
SISTEMA DE - B p

.G.F‘DLO As Quando

DECISOES DE - |
Como |

- (recursos produtivos) v

Fonte: (CORREA , 2013)

2.16.5.3 - Restricdes do MRP

Embora seja um sistema que auxilia de forma efetiva , possui alguns gaps que
necessitam uma atencdo especial dos analistas e programadores uma vez que
Sistemas MRP utilizam uma abordagem de carregamento infinito, ndo checando
realmente se existe capacidade de recursos suficientes para executar o plano de
prioridades sugerido. Os tempos de processamento ou lead times considerados pelo
MRP Il sdo constantes, ndo variando conforme a quantidade a ser produzida. As datas
de concluséo da fabricacdo sdo pouco confiaveis e consequentemente os prazos de
entrega também (CORREA; CORREA, 2012). O sistema possui outras limitagdes ao
programar a producéo, pois ndo considera tempos de preparacdo e setup nem as
dependéncias entre sequencias de operagbes. Também ndo tem visdo sobre
situacdes nao planejadas que podem comprometer a realizacdo da programacao
determinada pelo sistema, como um atraso de fornecedor, quebra de méaquina ou
ineficiéncia de recurso (LIDDELL, 2009).

Outra limitacdo técnica € que havendo falta de algum material, o sistema pode
indicar que uma providéncia deveria ter sido tomada anteriormente para lidar com o

problema, com se pudéssemos agir no passado.O MRP pode por exemplo, gerar uma
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sugestdo de compra que deveria ter sido colocada ha 2 semanas atras para o
fornecedor. Ele indica a exce¢do, mas ndo reprograma de acordo com essa restricao.
N&o indica o que fazer para minimizar o problema. Também ndo mostra quais 0s
pedidos de venda que serdo afetados pela falta. Muitas vezes outras restricfes, além
de capacidade maquina e disponibilidade de materiais, precisam ser consideradas
simultaneamente como: ferramentas,dispositivos e mao-de-obra. Nada disso é
considerado pelo MRP. Em resumo podemos dizer que o uso simples e Unico da
técnica MRP nao é aplicAvel a ambientes muito dindmicos e também onde a
programacao precisa levar em consideracao as limitacdes de capacidade de diversos
recursos simultaneamente, de forma que a técnica MRP continua sendo adequada
em situacdes onde a coordenacédo da chegada dos componentes e materiais € mais
importante que a programacédo baseada em horas maquina. Sempre que houver a
necessidade de um grafico de Gantt para a programacédo o MRP nao € a ferramenta

adequada para programacao.

Os ajustes, uma vez que devem ser feitos de forma sucessiva até que o plano
seja viavel do ponto de vista de capacidade e de materiais simultaneamente por meio
de intervencdo manual, o processamento do MRP tipicamente demora algumas horas.
Dessa forma, o ciclo de programacéo, pode levar alguns dias de trabalho. Em um
ambiente muito dinamico, as condi¢cdes de demanda e de producdo se modificam

substancialmente em relacdo as condicdes existentes no inicio do célculo

2.16.6 ERP - Enterprise Resource Planning

O’brien e Marakas (2013) definem que o sistema ERP ( Enterprise Resource
Planning) € uma evolu¢do do MRP, vide Figura 34, onde € formado por um conjunto
de aplicagcdes capazes de integrar 0S processos empresariais de finangas,
manufatura, suprimentos, logistica, recursos humanos e vendas em um so sistema de
informacgao, o que viabiliza o registro de dados em um unico local de armazenamento
e interligando-os em tempo real. Segundo Corréa (2013) ERP tem a pretenséo de
suportar todas as necessidades de informagéo para a tomada de deciséo gerencial

de um empreendimento como um todo.
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Figura 34 - Estrutura conceitual dos sistemas ERP, e sua evolucédo desde o0 MRP.
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Fonte: CORREA, 2013.

Para Fornazaro (2011), o ERP prové o suporte necessario a empresa na busca
para contencdo de custos e obtencdo de lucro, promovendo um ganho de
produtividade, maior visibilidade da empresa no mercado, facilitando o relacionamento
com clientes e fornecedores, possibilitando um maior crescimento da empresa e
consolidando a sua marca. Kakouris e Polychronopoulos (2005) apontam a melhor
coordenacao entre vendas, planejamento de producao, logistica e planejamento de

inventarios; melhor visibilidade das informac¢des; melhor acesso as informacdes.

Segundo Netto (2008 apud MARTINS, 2010), os sistemas ERP fornecem
condicbes de maiores oportunidades futuras, haja vista a possibilidade de maior
monitoracdo e conhecimento do negdcio, proporcionando o gerenciamento eficiente

das informacdes e um alto desempenho nas atividades operacionais e estratégicas.

Nesse quadro de beneficios, mesmo tendo como nucleo o MRP, ndo tardou para
que o ERP fosse visto mais como uma ferramenta de comunicagdo empresarial
(produto de TI) do que uma ferramenta especifica da area de planejamento apesar de
todo apoio que este sistema proporciona a area de PPCP com seus mddulos de
atuac&o e sua possibilidade de integracéo com diversos sistemas como o MES, APS,
Bl , etc . No Brasil, devido as muitas particularidades da nossa legislacéo fiscal, esses
sistemas precisam ser adaptados antes de serem aplicaveis as empresas que operam
em nosso pais. Existem também empresas brasileiras especializadas na construcao
desse tipo de sistema, embora, a maioria delas de porte muito menor que seus

competidores externos. Confira abaixo alguns provedores de ERP:
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e Internacionais: SAP - ORACLE - INFOR - SAGE - MICROSOFT
e Nacionais: TOTVS - SENIOR - ABC71 - MEGA - CIGAN

2.16.7 APS - Advanced Planning and Scheduling

Trata-se de uma nova categoria de software especializados em programacao
avancada que substituird, em futuro proximo, a técnica MRP. Tonetto et al. (2017)
definem os sistemas Advanced Planning Schedule (APS) como especialistas no
conceito de programagéo com capacidade finita que traz solu¢cdes ao PPCP, pois sé&o
capazes de considerar os mais variados cenarios inerentes ao processo produtivo,
sendo capaz assim de customizar um plano de producdo que seja realista e efetivo
para cada instituicdo, gerando planejamentos para a producdo com alto grau
confiabilidade e precisdo, pois possui uma gama de recursos que responde aos
guestionamentos referente a Planejamento e Sequenciamento citados na Figura 35 e

direciona a uma rapida solucéo de todos os pontos.

O Preactor AS Express 2016®, conforme Tecmaran® (2019) lidera mundialmente
as solucdes APS, pois ele permite adaptar a programacdo de varias ordens de
producdo em um tempo minimo, além de distinguir e ajustar potenciais problemas com
antecedéncia, pois aprimora a sincronizacéo dos processos de fabricacao oferecendo
maior visibilidade e controle para aumentar a utilizacdo e a entrega pontual, enquanto

reduz os niveis de estoque e desperdicio.

Assim, O APS (Advanced Planning and Scheduling) € um sistema que traz
inumeros beneficios ao PPCP, devido utilizar-se das praticas de sequenciamento com
capacidade finita, gerando planejamentos para a producdo com alto grau
confiabilidade e precisdo. Carvalho (2019) afirma que os softwares APS proporcionam
solugbes avancadas de capazes de levar em consideragéo, praticamente todas as
variaveis e restricdes inerentes ao ambiente produtivo, gerando planos de producgéo

viaveis e factiveis.

Estes softwares tém como principais caracteristicas a rapidez e performance no
processamento; a precisdo nas programacodes geradas; a elevada capacidade de
refletir a realidade operacional dos diferentes sistemas de producao e a alta tecnologia

com gque séo desenvolvidos.
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Figura 35 - APS Aplicabilidade para o PPCP
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~ Fonte: (CONSULTORIA TECMARAN, 2016).

Como em outras situacdes semelhantes, as empresas arrojadas e com capacidade
de investimento, os Early Adopters, poderdo conseguir uma vantagem competitiva
substancial com a utilizacdo dessa nova tecnologia segundo Tecmaran® (2019), que
ainda cita que a maior parte dos APS ja possui interfaces certificadas com os maiores
fornecedores de sistemas ERP e os principais fornecedores de solu¢des avancadas

de programacéo atualmente:

e SIEMENS - Preactor APS

e SEED - Seed APS

e SAP - APO Advanced Planning and Optimization
e ORTEMS - Ortems PS

e LINTER — Drummer APS

e DA - JDA Factory Planner

e INFOR - INFOR Advanced Scheduling

e DEMAND SOLUTIONS — DSX APS

e ASPROVA — Asprova APS

De fato, os sistemas APS proporcionam ganhos em toda cadeia produtiva, com
uma maior rapidez e desempenho tanto na programacdo como no planejamento,
devido a precisdo e elevada capacidade de gerar diversos cenarios conforme as
mudancas vao sobrevindo, além de se utilizar do grafico de Gantt que permite ao
usuario observar por intermédio de cores e simbologias informagfes de produtos,

producdo, tempos, se esta ou ndo em atraso, filtros para identificar os processos
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necessarios daquele produto e fornecendo o melhor sequenciamento para as

operacoes.

2.16.8 O Sistema OPT (Optimized Production Technology)

De acordo com Corréa, Gianesi e Caon (2007), OPT é a sigla para Optimized
Production Technology, uma técnica de gestdo da producdo baseada no uso de um
software, desenvolvida por um grupo de pesquisadores israelenses, do qual fazia
parte o fisico Eliyahu Goldratt, que se tornou o principal divulgador dos principios desta
técnica, partindo do estudo da Teoria das Restri¢es.

Na abordagem OPT defende-se que o objetivo basico de uma empresa é ganhar
dinheiro e, para isso, o fluxo de manufatura deve ser o maior possivel, e o estoque e
as despesas operacionais 0os menores possiveis (CASTRO, 2005; CORREA;
GIANESI; CAON, 2007). Porém, na abordagem OPT esses trés termos — fluxo,
estoque e despesas operacionais — recebem significado diferenciado em relagcéo ao
usual, os quais sdo (CORREA; GIANESI; CAON, 2007; JUNQUEIRA, 2003;
VOLLMANN et al., 2006):

— _Fluxo ou ganho (throughput): é a taxa segundo a qual o sistema gera dinheiro

pelavenda de seus produtos. Diferencia-se da visdo tradicional, pois considera
como fluxo apenas os produtos que estdo vendidos. Aqueles nédo vendidos sé&o
considerados ainda como estoque e, desta forma busca-se, maximizar o ganho e

nao simplesmente a producao.

— _Estoque ou inventario (inventory): trata-se do dinheiro empregado pela

empresa nos bens que pretende vender. Refere-se ao valor das matérias-primas

envolvidas.

— Despesas _operacionais (operating expenses): todo dinheiro que o sistema

gasta para transformar estoque em fluxo/ganho.

Os conceitos basicos que formam a base do OPT, e popularizados pelo livro “A
Meta”, tomaram forma como pensamento sistémico, ganhando corpo no que foi
batizado como Teoria das Restricbes, onde se combina a aplicagcdo de conceitos
matematicos e heuristicos a uma série de preceitos que ja haviam aparecido sob a
filosofia Just in time (JUNQUEIRA, 2003).
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Segundo (MARCHESE, 2010) apesar do nome pelo que a técnica ficou
conhecida, "tecnologia de producéo otimizada”, o OPT ndo é uma técnica otimizada
no sentido cientifico do termo, porgue nada garante, que a sua aplicacao leve a atingir
solugdes o6timas, ja que é uma técnica baseada em uma série de procedimentos
heuristicos, muitos dos quais os proprietarios dos direitos de exploracdo do sistema

nem mesmo tornaram publicos.

O OPT além de auxiliar as empresas na reducao dos seus lead-times (cerca de
30%) e dos estoques (cerca de 40 a 75%), também facilita a flexibilidade do sistema
produtivo para alterar o seu mix de producdo. O numero de indastrias a utilizar esta
técnica de gestdo de producéo é relativamente escasso. Por essa razdo o software
utilizado tende a ser de elevado valor ( 0 que provoca uma escassez de possiveis
clientes), sendo normalmente atribuida as empresas todo o direito de utilizacéo e
comercializacdo. OPT € um sistema que requer uma certa habilidade analitica do
programador, 0 que exige treino extensivo e perfeita compreensdo dos principios

envolvidos.

As Dez Reqgras do OPT

Segundo Vollmann et al. (2006) e Corréa, Gianesi e Caon (2007), os principios
basicos envolvidos no método de programacao da producao da Teoria das Restricbes

e dos Sistemas OPT sdo 0s seguintes:

1. Balancear o fluxo e ndo a capacidade: o balanceamento da capacidade significa

manter uma carga de trabalho 100% em todos 0s recursos produtivos, mantendo
um alto volume de estoque em processo adiantando a fabricacdo de pecas que
sO serdo vendidas num futuro incerto. Ja balancear o fluxo significa usar a
capacidade de acordo com as necessidades exatas, dessa forma ela s6 sera

100% nos gargalos.

2. Utilizacdo dos ndo gargalos € determinada pelas restricdes: os gargalos marcam

0 passo de todos os recursos do sistema produtivo, ou seja, o nivel de utilizacao
de um recurso ndo gargalo € determinado pelas necessidades dos recursos

gargalos que restringem o volume da producéo.
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Ativar nem sempre € igual a utilizar: se o recurso ndo gargalo produz e puder ser
aproveitado por um recurso gargalo, entdo se diz que o recurso nao gargalo foi

utilizado, senéo, o recurso ndo gargalo foi apenas ativado, mas nao utilizado.

Uma hora perdida em um gargalo é uma perda em todo o sistema: A hora perdida

em um gargalo jamais sera recuperada, houve um volume de produc¢éo do sistema

como um todo que simplesmente deixou de ser produzido.

Uma hora economizada num recurso ndo gargalo € uma miragem: a economia de

um recurso nao gargalo acaba sendo utilizada na producdo de itens que nao
podem ser absorvidos pelos gargalos, ou acaba aumentando o tempo ocioso do
nao gargalo —para Goldratt (2009), tempo ocioso é aguele gasto na producao de

itens que nao serdo utilizados pelos recursos gargalos.

Gargalos governam o volume de producdo e o volume de estogues em processo.:

uma vez que € o ponto restritivo da cadeia , 0 posto ou a operagcdo com esta

caracteristica ditara o volume.

Lote de transferéncia nem sempre € iqual ao lote de processo: em outras palavras

pode-se utilizar a sobreposi¢cao de operacfes. Conforme a conveniéncia, para se
manter o fluxo continuo nos gargalos os lotes de processo e de transferéncia

podem e devem assumir valores diferentes.

Os lotes de processos devem ser variaveis e ndo fixos. Este lote esta dependente

da situacéo da fabrica e, como tal, varia conforme esta.

A lei de MURPHY (se algo de errado puder ocorrer, ele vai ocorrer): é conhecida

e seus transtornos podem ser isolados e minimizados, usando-se capacidade e
estoques de seguranca em pontos estratégicos para imunizar o programa de

producao contra refugos e quebra de maquinas.

A soma dos 6timos locais no geral ndo é iqual ao 6timo global: essa maxima de

enfoque sistémico no CP significa que todas as restricdes e objetivos devem ser
levados em conta simultaneamente. Uma consequéncia dessa regra € que o lead
time dos itens advém da programacéo feita considerando-se todas as restricoes

e ndo podem ser pré-determinados.
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2.17 O PPCP inserido no conceito 4.0

2.17.1 Inddstria 4.0 e a Quarta Revolucédo Industrial

O termo | 4.0 foi primeiramente publicado em um artigo em novembro de 2011 e,
segundo Mrugalska e Wyrwicka (2017), no mesmo ano se tornou uma estratégia do
governo alemao incluida no plano de acéo estratégico de alta tecnologia para 2020.
A Quarta Revolucdo Industrial tem como base a viabilidade de uma entrega
personalizada a custo reduzido, com o aumento da eficiéncia, agilidade no ambiente
produtivo e a utilizacdo sustentavel dos recursos naturais e de energia (SIEMENS
2020). Para Schawb (2016) a Quarta Revolucdo industrial ja em andamento ira
promover um impacto que afetara todos os setores, modificando de forma dréstica a
maneira de se viver, assim como de trabalhar influenciando até mesmo no convivio

social das pessoas.

A Industria 4.0 representa a Quarta Revoluc¢éo Industrial, que, assim como as trés
anteriores, ilustradas na Figura 36 , € incentivada por inovacdes tecnoldgicas. Seu
conceito ainda é complexo, mas pode ser descrito como sendo a combinacao de
Sistemas Ciber-Fisicos (Cyber Physical Systems — CPS) conectados aos processos
de producédo e as cadeias de suprimentos com o uso da Internet das Coisas (Internet
of Things - 10T), tornando as indudstrias completamente computadorizadas e
integradas (SREEDHARAN; UNNIKRISHNAN, 2017).

Figura 36 - Quarta Revolu¢do Industrial.

Quarta Revolug¢ao Industrial
Ainteligéncia esta transformando a experiéncia do cliente

3* Revolugao Industrial
2* Revolugao Industrial Computagdo
Eletricidade

Fonte: Blog Salesforce Brasil (2018)
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Os autores Roblek, Mesko e Krapez (2016) enfatizam que o conceito de Industria
4.0 esta ligado a um sistema de fabricas inteligentes, flexiveis e dindmicas equipadas
a sensores autbnomos e a maquinas capazes de tomar decisdes até entdo
executados por seres humanos. Na Industria 4.0, a inteligéncia descentralizada ajuda
a criar, com a interacdo dos mundos real e virtual, um gerenciamento independente
de processos. Isso significa que o maquinario industrial ndo mais apenas processa o
produto, mas que o produto interage com essas maquinas para dizé-las exatamente
0 que deve ser feito (MACDOUGALL, 2014).

Esse conceito possibilita que as necessidades individuais dos clientes sejam mais
bem atendidas, permitindo até que itens Unicos possam ser produzidos de maneira
rentavel. A Industria 4.0 é sustentada por nove avancos tecnolégicos fundamentais,
gue sao considerados seus pilares, sendo apresentados na Figura 37 ( Big data e
Data Analytics, Computacdo em Nuvem (Cloud Computing), Ciberseguranca, 10T
(Internet das Coisas Industrial), Manufatura Aditiva, Simulacéo, Integracdo Horizontal
e Vertical de Sistemas, Realidade Aumentada, Rob6s Autdbnomos). Muitas dessas
tecnologias ja séo utilizadas atualmente de modo isolado, mas com o modelo da
Indastria 4.0, elas se transformardo em um fluxo produtivo completamente integrado
e automatizado, trazendo maior eficiéncia e mudando a forma como fornecedores,
produtores e clientes se relacionam, assim como a interagdo entre o homem e a
maquina (RUSSMANN et al., 2015). Entendendo que a Industria 4.0 é a Digitalizacdo
de toda Cadeia de Valor da industria, onde Venturelli (2019), cita que toda a gestéo
desta nova fabrica passara por grandes mudancas, de forma a impactar toda a cadeia
de valor, nas dimensdes Tecnologia, Processos e Pessoas, permitira a fabrica digital

ter uma competitividade nunca imaginada.

Figura 37 - Pilares da Induastria 4.0

SEGURANGA CIBERNETICA

INTERNET —. ] REALIDADE
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EM NUVEM M E ANALYTICS
Industria

MANUFATURA SIMULAGOES
ADITIVA

SISTEMAS ROBOS AUTONOMOS
INTEGRADOS @ .: Oy | E COLABORATIVOS

Fonte: ABDI Agéncia Brasileira de Desenvolvimento Industrial (2019)
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2.17.2 Gestao 4.0

Segundo Gongalves (2019) a Gestao 4.0 “nada mais € do que uma administragao
que permite que as organizagOes interajam e trabalhem de acordo com as
expectativas dos clientes, de modo a satisfazer suas necessidades, mediante a uma
boa experiéncia de compra”. Basicamente, a Gestdo 4.0 se foca em dois pontos
principais: a modernizacdo da industria com o uso da tecnologia, e a observagéo do
comportamento do consumidor, onde o cruzamento desses dois conceitos permite
gerenciar a empresa com uma estratégia melhor definida, além de possibilitar formas

criativas e inovadoras de gerar receitas.

Dessa forma, o tipico sistema orientado a producdo cede espaco ao Sistema de
Producao orientado ao mercado, em que o cliente passa a ser a forca direcionadora
dos esforcos de producdo. Sob esta nova Otica, as organizacbes passam a criar
condicbes para que 0S objetivos estratégicos estejam mais conectados as

necessidades e desejos dos clientes.

Segundo dados do (SEBRAE, 2014), a causa mortis das empresas nos cinco
primeiros anos de atuacédo € em decorréncia da falta de planejamento prévio, gestao
empresarial e comportamento empreendedor. Nos itens planejamento e gestdo, a
pesquisa demostrou que as empresas ndo conheciam o mercado em que atuavam,
ndo atualizava as tecnologias, ndo utilizavam de ferramentas para calcular o nivel de
vendas e demandas ou aplicavam estratégias de diminuicdo de desperdicios, além de

um erro crucial, o de ndo analisar o habito de consumo de seu publico alvo.

Grande parte dos individuos imagina que o impacto provocado pela indastria 4.0
ocorreu ou ocorrera apenas em organizacoes industriais e fabricas de alto padrao,
entretanto ela atingiu ou atingird também a forma de administrar um negocio em
inUmeros segmentos e com distintos perfis. Desta forma, a Gestéo 4.0 se torna uma
realidade, alavancada pelos avancos conquistados nas Ultimas décadas, por
intermédio de desenvolvimentos significativos que envolveram tanto a tecnologia da
informacéao (TI) bem como areas da Engenharia (GARCIA et al.,2020), e conta com

alguns principios norteadores ou pilares descritos por (AYMARD, 2020) como :
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— Relacionamento com o consumidor : Definido como “o cliente no centro” ou

“clientecentrismo”, esse principio busca entender as necessidades do seu

consumidor.

— Diversificacdo _de canais: A Gestdo 4.0 propde que as empresas sejam

multicanais: redes sociais, telefone, e-mail, chatbot, lojas fisicas e online. O
objetivo € suprir as expectativas de consumo e colher feedbacks para novas

estratégias para a comercializacéo de seus produtos ou servicos.

— Andlise de informacdes: Informacdo € um bem valioso que possibilita acdes

mais estratégicas e melhor fundamentadas dentro do negécio, gerando resultados
mais expressivos. A analise de informacédo e de dados serve como guia para as
empresas na Gestédo 4.0, possibilitando a analise de dados em tempo real e uma

tomada de decisdo mais agil.

— Automacéo dos Processos: Caminha junto com a virtualizagdo dos processos,

onde automacédo visa tornar as maquinas independentes, criando ciclos mais
rapidos, eficientes e precisos, deixando processos cada vez menos manuais,

reduzindo ou eliminando o nimero de falhas na produgéo.

— Equipes de alta performance: O capital humano ainda é um dos recursos mais

valiosos de qualguer negocio. Mesmo com toda a tecnologia, sdo as pessoas que
criam estratégias e colocam os processos para funcionar. Na Gestdo 4.0,
eficiéncia e produtividade sdo conceitos fundamentais, pois 0 mercado estad muito
mais competitivo. Portanto, investir na qualificacdo dos profissionais e valorizar

habilidades sdo caminhos para as equipes de alta performance.

— Integracdo dos_setores: A Gestdo 4.0 tem como principio a coesdo e a

interligacdo do fluxo de operagbes. Trata-se de condi¢cbes que constroem a
padronizacdo dos processos e fortalecem a cultura da organizag&o. Outro ponto
positivo da integracéo de equipes e setores € a reducédo de falhas na comunicacgao

interna.
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2.17.3 A Insercéo do PPCP no conceito 4.0

O PPCP certamente serd um dos principais setores a se adaptar e evoluir para
explorar as oportunidades gerados pela evolugdo da manufatura no contexto da
Indastria 4.0, onde Erhart (2019) elenca alguns pontos de observacao , tendéncias e

resultados que podem advir desta juncao, sendo eles :

— Programacédo Auténoma e Inteligéncia Artificial : Idealmente, todas as regras

e critérios de programacéo ja estao previamente definidos para que a execucgao
da programacéao possa ser feita de forma totalmente autbnoma. A interferéncia do
programador deve ser minima, de preferéncia que tenha que ser justificada e
comparada com O cenario automatico anterior para ser aprovada. Em uma
programacao autdbnoma, a cada breve intervalo de tempo, o sistema se atualiza
com as novas ordens e apontamentos e reprograma a fabrica, mantendo a equipe
informada a partir de notificagdes inteligentes quando esté tudo dentro dos limites
esperados ou enviando alertas para o programador. Dessa forma, € possivel
disponibilizar o equivalente a um PPCP ativo 24 horas por dia e garantir a

programacao sempre balanceada e atualizada para a fabrica.

— Total Controle sobre os Recursos : N&o é somente a capacidade de algumas

maquinas especificas que € controlado e gerenciado. Pelo contrario, todos os
recursos finitos devem ser conhecidos e gerenciados, inclusive Operadores e
Ferramentas. A mdo de obra necessaria para realizar cada operacao deve
considerar as variacdes de cada tipo de produto e maquina, os operadores
precisam estar definidos de acordo com a sua multifuncionalidade entre setores
diferentes e a disponibilidade de mé&o de obra detalhada deve ser considerada,
em alguns casos até mesmo integrando com o sistema de RH e relégio ponto.
Dessa forma, o PPCP pode orientar para a fabrica a alocagdo de mao de obra
necesséria de acordo com a programacao considerando todas as caracteristicas

e limitagdes reais do processo.

— Féabrica sem Papel : A fabrica da Industria 4.0 ndo existe mais espaco para papel.

A programacdo da programacao deve ser enviada para fabrica de forma digital.
N&o € mais aceitavel imprimir a alocacdo dos recursos ou um relatério com o

sequenciamento e entregar a papelada para os supervisores de producao. Ao
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invés disso, a programacdo deve ser liberada automaticamente em telas
semelhantes ao de um aeroporto ou, quando possivel, enviados para o préprio
terminal de cada maquina, centralizando no mesmo ambiente a interface de
apontamento e programacao. Dessa forma, as mudancas podem ser feitas de
modo muito mais agil, tendo em vista que ndo é preciso recolher as versdes

antigas e reimprimir a programacao quando houver qualquer mudanca.

Movimentacdo Orientada pela Programacdo: No PPCP do futuro, ndo é feito

apenas o sequenciamento das maquinas, mas a movimentacao € considerada e
até mesmo orientada pelo sistema de programacao da producado. Os critérios de
programacao ja devem considerar a localizacao fisica dos recursos e alocar as
maquinas de modo a minimizar fluxo cruzado ou movimentacdes desnecessarias

entre recursos anteriores e posteriores que ficam distantes entre si.

Manutencdo Conectada: O PPCP do futuro nao trabalha isolado. As interfaces

com as principais areas da empresa sdo fundamentais para obter melhores
performances. Nesse sentido, um fluxo agil de informacfes entre o PPCP e a
Manutencdo é fundamental. Idealmente, quando o operador registra um pedido
de manutencdo em um determinado equipamento, o PPCP deve receber
imediatamente esse sinal e dependendo do tipo de problema (baseado no
histérico do tempo de reparo) ja redistribuir as ordens e rebalancear a

programacdo em recursos alternativos.

Machine Learning para identificar padrdes: No contexto da fabrica conectada,

as definicbes de regras de preferéncia ndo sdo mais arbitradas ou definidas
somente pela experiéncia das pessoas, mas sim devem ser calculadas baseadas
em algoritmos de Machine Learning para que o sistema aprenda a identificar
padrdes para ganhos de produtividade a medida que ele for mais e mais usado.

Indicadores _de Aderéncia: O principal indicador da fabrica do futuro é a

aderéncia da programacédo. Ao invés de controlar a produgcdo por unidades
produzidas, o que gera distor¢cdes pela variagdo de mix ou comportamentos
indesejados de prioridades, a principal funcéo da fabrica passa a ser executar toda
a programacgdo com o minimo possivel de varia¢do, tendo em vista que o PPCP
ja levou em conta todas as principais variaveis e restricbes operacionais para

garantir uma programacéao factivel e adequada as estratégias de producao.
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— Reprogramacéo Agil: N&o é apenas a Programacéo da Producgéo que deve ser

agil, mas a Reprogramacao também. No PPCP da industria 4.0, o sistema de
planejamento deve estar conectado lendo os dados a partir dos sensores da
maquina, de forma que qualquer variacédo de performance possa ser rapidamente
atualizada e eventualmente recalculada. Se houver problemas de refugo, falta de
operadores ou indisponibilidade inesperada de matérias-primas, o PPCP
consegue rapidamente se atualizar de forma digital e reprogramar a fabrica

rapidamente tentando gerar o minimo de impacto.

— Promessade Entregaem Tempo Real: No contexto da Industria 4.0, 0 processo

de promessa de prazo de entrega também é feito de forma conectada com a
fabrica. A partir de uma consulta em tempo real da programacéo detalhada da
producdo, os prazos de entregas dos novos pedidos sédo feitos levando em
consideracao os roteiros detalhados dos produtos e a disponibilidade projetada
dos insumos. Mesmo que se trate de produtos de lancamento que ainda n&o estéo
cadastrados no ERP, a simulacdo pode ser realizada a partir de analogia com

produtos semelhantes.

— Planejamento Avancado de Cendarios: Nesse contexto, a tomada de decisao

passa a ser totalmente baseada em cenarios avancados, gerando informacfes
condensadas e gerenciais a partir de dados minuciosamente calculados. Os
processos de S&OP passam a considerar a capacidade detalhada e a real
disponibilidade de todos os recursos da fabrica. Ndo € mais necessério se limitar
a realizar apenas 1 (Um) plano por més, a qualguer momento o sistema pode se
conectar a entrada real dos pedidos e a situacdo atualizada da féabrica para
recalcular os cenarios e redirecionar os rumos ao longo do més, Todas as
decisbes sao quantificadas e apresentadas com a integracdo financeira para

analise executiva dos cenarios.

3. METODOLOGIA DE PESQUISA

Nesta secdo, sdo descritos os procedimentos metodolégicos utilizados para a
realizacdo desde trabalho. Segundo FACHIM (2010), o método “é a escolha de
procedimentos sistematicos para descrigcdo e explicagao do estudo”. Ja (CERVO et.

al., 2007) afirma que o método € “a ordem necesséaria em que se deve impor aos
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diferentes processos para atingir um dado fim ou um resultado desejado”. Ainda
descrito por (RICHARD et. al., 2007), o método significa o caminho ou a forma para
se chegar a um determinado objetivo, enquanto a metodologia expressa oS
procedimentos e regras utilizadas por determinado método, portanto séo, regras
estabelecidas para o método cientifico. Considerando essas afirmacoes, percebe-se
assim que a pesquisa é uma sequéncia de etapas estipulada pelo pesquisador, onde

a metodologia € a ferramenta que conduz o caminho da pesquisa.

3.1 Classificacéo da Pesquisa

3.1.1 Apresentacdo da pesquisa quanto a natureza

Quanto a finalidade ou natureza, o presente trabalho classifica-se como uma
Pesquisa Aplicada, onde os trabalhos sdo executados com o objetivo de adquirir
novos conhecimentos para o desenvolvimento ou aprimoramento de produtos,
processos e sistemas, podendo ser chamada também de proposicdo de planos,
pois busca apresentar solugcbes para determinadas questbes organizacionais, de
forma que os resultados sejam aplicados ou utilizados imediatamente na solugcéao de
problemas que ocorrem na realidade ( MARCONI; LAKATOS, 2017).

Segundo Gil (2019), a pesquisa aplicada, abrange estudos elaborados com a
finalidade de resolver problemas identificados no ambito das sociedades em que os
pesquisadores vivem, de forma a contribuir para a ampliacdo do conhecimento
cientifico e sugerir novas questbes a serem investigadas. E motivada pela
necessidade de resolver problemas concretos, mais imediatos, tendo finalidade
pratica (CERVO; BERVIAN, 2002; VERGARA, 2005).

3.1.2 Classificagao quanto ao objetivo de pesquisa

O trabalho apresentado enquadra-se como uma Pesquisa Exploratéria, onde o
tipo de pesquisa tem por objetivo familiarizar-se com o fenbmeno ou obter uma nova
percepcao dele e descobrir novas ideias. (CERVO et. al., 2007). E comum, esse tipo
de pesquisa, ser o primeiro passo para agqueles que pretendem estudar sobre um
campo o qual ndo detém conhecimento suficientemente (SELLTIZ et. al., 1967),

servindo como ponto inicial para estudos futuros (COLLIS; HUSSEY, 2005).
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Assim, constitui-se um marco inicial para a realizacdo de uma pesquisa mais
aprofundada. (OLIVEIRA, 2018). Malhotra (2000) ainda propde que “a pesquisa
exploratoria tem como objetivo ajudar a compreender o problema enfrentado pelo

pesquisador ou obter dados adicionais antes de obter uma abordagem”.

3.1.3 Classificacdo quanto ao carater da pesquisa

Referente a abordagem ao tema proposto, temos um estudo de Carater
Qualitativo, onde de acordo com Rampazzo (2004), “ busca uma compreensao
particular daquilo que se estuda: o foco da sua atencéo é centralizado no especifico,
no peculiar, no individual, almejando sempre a compreensao e nao a explicacao dos
fendmenos estudados”. (MALHOTRA et. al., 2005) considerou que, o resultado de
uma pesquisa qualitativa, compreende o entendimento mais profundo de uma

realidade, com o objetivo de desenvolver teorias empiricamente fundamentadas.

Deste modo, uma pesquisa de carater qualitativo procura assegurar ao leitor que
0 propdsito da investigacdo ndo € alcancar a generalizacdo, e sim fornecer exemplos
situacionais a experiéncia do leitor (STAKE, 2011). O mesmo autor acrescenta que a
pesquisa qualitativa caracteriza-se por ser “interpretativa, baseada em experiéncias,
situacional e humanistica”, sendo consistente com suas prioridades de singularidade

€ contexto.

3.2 Procedimentos e Métodos da Pesquisa

3.2.1 Procedimentos Metodolégicos

O procedimento técnico adotado para o estudo foi a Pesquisa Bibliografica,
referido por Lakatos & Marconi (2009), como uma pesquisa no qual se realiza a partir
de material disponivel, decorrente de pesquisas anteriores em documentos

impressos, como livros periddicos, artigos e outros.

Ja para Appolinario (2011), a pesquisa bibliografica restringe-se a analise de
documentos e tem como objetivo a revisdo de literatura de um dado tema, ou
determinado contexto tedrico, onde a pesquisa € conduzida para determinar a
natureza do problema, ndo tendo como objetivo fornecer evidéncias conclusivas, mas

sim ajudar na melhoria do entendimento do tema e a possibilidade de conduzir o
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pesquisador a mudar de direcdo e resultados que possui atualmente, devido a

revelacao de novos dados e novas ideias apresentadas.

Segundo Severino (2007, p.122) a pesquisa bibliografica € aquela que se realiza
a partir de registro disponivel, decorrente de pesquisas anteriores, em documentos
impressos etc. Utilizam-se dados de categorias tedricas ja trabalhadas por outros
pesquisadores e devidamente registrados, onde o0s textos tornam-se fontes dos temas
a serem pesquisados, onde o pesquisador trabalha a partir das contribuicées dos
autores e dos estudos analiticos constantes dos textos.

3.2.2 Enquadramento da Pesquisa quanto a Reviséo

A revisdo da literatura é a base para a identificagdo do atual conhecimento
cientifico. Parte-se dela para identificar possibilidades a serem exploradas em
determinados assuntos, onde para isso, existem formas especificas de se realizar esta
revisdo, podendo ser : narrativa, integrativa e sistematica. A Revisdo Narrativa é
considerada a reviséao tradicional ou exploratéria, onde nao ha a definicdo de critérios
explicitos e a selecdo dos artigos é feita de forma arbitraria, ndo seguindo uma
sistematica, na qual o autor pode incluir documentos de acordo como seu Vviés, sendo
assim, ndo ha preocupacdo em esgotar as fontes de informacdo (CORDEIRO et al.,
2007). A Reviséao Integrativa € um método que tem como finalidade reunir e sintetizar
resultados de pesquisas sobre um delimitado tema ou questdo, de maneira
sistematica e ordenada e abrangente, contribuindo para o aprofundamento do
conhecimento do tema investigado (ROMAN e FRIEDLANDER, 1998; ERCOLE,
MELO, ALCOFORDA, 2014). J4 a Revisao Sistematica € um método de investigacédo
cientifica com um processo rigoroso e explicito para identificar, selecionar, coletar
dados, analisar, compreender e descrever as contribuicdes relevantes a pesquisa. E
uma revisao feita com planejamento e reunido de estudos originais, sintetizando os
resultados de mdultiplas investigacdes primarias e estratégias que limitam vieses e
erros aleatorios. (COOK,MULROW e HAYNES, 1997;CORDEIRO et al., 2007). Para
o desenvolvimento da pesquisa, sera aplicada a RBS (Revisdo Bibliografica
Sistemética), pela caracteristica da apresentacdo, possuindo um roteiro especifico
comumente aplicado para a area de gestéo, sendo totalmente aderente a temética de
pesquisa proposta neste artigo. Os autores Conforto, Amaral e Silva (2011)

propuseram um roteiro para a conducao da revisao sistematica e o chamaram de RBS
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Roadmap. Conforme a Figura 38, este roteiro € constituido de trés fases e quinze

etapas.

Figura 38 - Processo geral para revisao bibliografica
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Fonte: Conforto, Amaral e Silva (2011)

3.2.3 Entradas

7

Na primeira etapa, denominada entrada, € o momento em que é definido o
problema de pesquisa, 0 ponto de partida, objetivos, bem como as fontes primarias a
serem consultadas. Também sédo definidas as palavras de busca (uma espécie de
query— processo de extracdo de dados), composta pelas palavras-chave e termos
referentes a pesquisa. Posteriormente sdo definidos os critérios de incluséo e
qualificacdo, seguidos pelos métodos e ferramentas e definicdo de um cronograma,

conforme esquema demonstrado no Quadro 1.

3.2.4 Processamento

Na sequéncia, com todos os critérios da primeira fase (entrada) definidos, &
realizada a busca. Primeiro optando por uma busca geral para conhecer
quantitativamente o cenario das publicacdes na area e em seguida aplicando critérios
de excluséo para que o material coletado apresente a qualidade pretendida (Analise
dos Resultados) e assim a selecdo das obras que atenderam o critério de qualificacéo

(Documentacéo).

3.2.4.1 Conducdo das buscas — E a utilizacido dos parametros dentro da base de
dados. Nesse processo sdo envolvidos os filtros para chegar ao resultado de

trabalhos a ser analisado;
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3.2.4.2 Andlise dos resultados — Posterior os filtros, é realizado a leitura e

identificacdo da relevancia do trabalho para o objetivo da RBS;

3.2.4.3 Documentacdo — Selecdo das obras que atenderam os critérios de

qualificagéo.

3.2.5 Saidas

A terceira e Ultima fase refere-se a saida, com a possivel criacdo de alertas para

novos trabalhos, bem como a realizacdo de um cadastro dos artigos selecionados,

além do arquivamento desses artigos. Na terceira etapa, ap0s nova leitura, de forma

completa e com uma andlise mais critica, € realizada a sintese do que foi discutido

sobre o0 assunto nos artigos selecionados, sendo apresentados 0s principais

resultados e lacunas identificadas. A saida € a etapa em que sao extraidos os

principais resultados que compdem o cenério da temética na area, indicando os focos

dos artigos, os principais autores que discutem o assunto, as principais referéncias, e

os periddicos que tém dados mais espaco para tal tematica.

3.2.6.1 Alertas - Possibilita inserir “alertas” nos periédicos e receber por e-mail um

aviso com os artigos. Essa acdo podera ser Util para rastrear novos artigos

e atualizar o repositério de artigos da pesquisa no decorrer do trabalho.

3.2.6.2 Cadastro e arquivo — processo de incorporacao das obras, visando facilitar

a analise e identificacdo dos trabalhos;

3.2.6.3 Sintese e resultados — relatério que subsidia a secao de revisao de literatura.

Pode apresentar o estado da arte sobre o tema, a evolugédo de um conceito,

entre outros.

QUADRO 1 - PROPOSTA DE ENTRADA PARA PESQUISA BIBLIOGRAFICA RBS

1.1 Problema

¢ De que forma o PPCP pode atuar e tornar-se um diferencial estratégico , competitivo
e proporcionar uma melhor eficiéncia operacional ?

¢ Realizar uma RBS das publicag¢des cientificas referentes ao setor de PPCP, de forma
que seja possivel identificar estudos pertinentes realizados e que apresentem uma boa

1.2 Objetivo | referéncia, fundamentacdo e abordagem de questdes relacionadas ao estudo proposto
de forma que seja possivel integrar resultados, apresentando grande embasamento no
assunto, possibilitando analises e reflexdes sobre o tema principal da pesquisa.

e Livros, Artigos, Trabalhos Académicos ( Teses e Disserta¢des ) , Possivel Opinides de
1.3 Fontes | Especialistas, Trabalhos de pesquisa inicial .
Primdrias | e Base de Dados: Google Scholar ; Biblioteca Digital de Teses e Disserta¢ées (BDTD) e

no metabuscador Portal de Periddicos da CAPES
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1.4 Strings de
Busca

® Gestdo Empresarial , PPCP, Integracao , Manufatura Enxuta , Industria 4.0

1.5 Critérios
de
Inclusdo

¢ Publicacdo entre os anos 2003 e 2020
e Utilizagdo de materiais disponiveis somente de forma gratuita

e Materiais somente nos idiomas Portugués e Inglés.

¢ Exclusdo quanto a drea de atuac¢do do PPCP ( Prestacdo de Servigos )

* Temas relacionados ao histdrico, evolugdo, inter-relages, conceitos e técnicas de
planejamento

e Sistemas Integrados utilizados pelo PPCP

e Industria 4.0 e os modelos de gestdo associados a este "novo" conceito

¢ Simulacoes e Andlise de Cendrios.

1.6 Critérios
de
Qualificagado

¢ Relevancia dos conteldos apresentados em relagdo ao tema proposto

¢ Método de Pesquisa realizado

1.7 Métodos

e Realizar buscas com base nas strings definidas , bem como suas combinacdes.

e Utilizar termos especificos de forma que diminua a inclusdo de material ndo
relacionado ao tema

e Aplicar o Filtro 1, verificando o Titulo, Palavras Chaves utilizadas e o Resumo,
utilizar os critérios de inclusdo e avaliar de Aprovado ou Reprovado

e Aplicar o Filtro 2, apds uma leitura parcial da Introducao, Resultados e Conclusao,
onde posteriormente utilizando novamente os critérios de inclusdo, avaliando se o

E material estd Aprovado ou Reprovado
Ferramentas
e Aplicar o Filtro 3, lendo o material na integra
¢ Arquivar todo o material entendido como aprovado para que seja devidamente
incluido nas Referéncias Bibliograficas.
* Sintetizar e extrair os dados de forma ordenada a contribuir com uma sequéncia
I6gica do trabalho a ser desenvolvido.
¢ Definir um cronograma a curto prazo, baseado na data final de entrega, focado em
1.8 etapas / blocos sequenciais do estudo, de forma que contemple os tempos necessarios
Cronograma | para pesquisa, leitura, sele¢do, extracao de dados, compilagdo dos materiais e andlises

quanto ao desenvolvimento e finalizagdo de cada fase do estudo.

Fonte: Elaborado pelo autor

3.3 Conducéao e Desenvolvimento da Pesquisa

3.3.1 Entrada

De forma inicial foi realizada uma pesquisa para identificacdo de obras e

possiveis autores considerados relevantes neste campo de estudo, onde desta forma

ja foi possivel ter uma compreensdo prévia do tema, servindo como base para a

realizacdo da etapa 1 da RBS, onde ja com a leitura parcial de algumas obras

selecionadas, a definicdo das fases foi realizada de modo a garantir maior eficiéncia
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e robustez ao método proposto para o desenvolvimento do trabalho. O Quadro 2

apresenta os parametros utilizados nesta etapa.
3.3.2 Processamento

As fases desta etapa foram realizadas de modo interativo de modo que
pudesse atingir os melhores resultados. O Quadro 2 apresenta a conducédo da
pesquisa com a aplicacdo dos filtros e os critérios e qualificacao utilizados para uma
obra ser ou néo classificada. Os trabalhos selecionados na base RBS estdo
detalhados no Quadro 3. Importante ressaltar que a conducdo de uma RBS busca
robustez nos resultados, porém é por conta de um objetivo proposto que segue a
selecdo dos artigos. Neste sentido, os artigos e materiais de instituicbes e autores
renomados, mas que nao condiziam com o objetivo proposto, ndo foram selecionados
para este trabalho especifico. Foi notado que ao passar dos anos o numero de
publicacdo sobre os temas relacionados a PPCP vem aumentando, o que pode revelar

como o assunto vem ganhando um melhor destaque.

3.3.3 Saida

Para a tltima etapa da RBS foi realizado o download e o arquivamento dos artigos
selecionados para pesquisa, estes mencionados no Quadro 3. A pasta com estes
documentos foi compartilhada em um e-mail a nivel de seguranca em caso de
necessidade de recuperacao. A sintese inicial foi feita por meio de leitura dos trabalhos
e destacando os pontos na qual serdo Uteis para a revisao da pesquisa, de forma que

assuntos tratados de forma semelhante foram agrupados.

QUADRO 2 - Conducao da Busca RBS

Critérios Critério de Inclusdo | Critério de Qualificagdo Resultados

strings : Gest3o Empresarial , PPCP | Planejamento, Programacdo e Contrale da Producdo)

Busca . Integracdo , Manufatura Enxuta , Industria 4.0 e suas interrelacdo através das analises 214 obras
AND e OR
Adotou-se como pontoe de partida @ ano de
Pericdicidade 2003 a 2020 2003 pois foi 0 ano de inicio de trabalho 182 obras
do autor da pesquisa na area
. Artigos , Trabalhos Acad&micos | Teses e Materiais que possuiam potencial de
Tipo de Documento = R - ! N _q_ P P 175 obras
Dissertacdes ) contribuicdo com o tema proposto.
Idioma Portuguds e Inglds Inglesi cc-n5_|derad-: _I|ngua unwer_sal ; 170 obras
Portugues: Idioma native do pesquisadar
i B ; De acordo com cada etapa de leitura foi
Filtro 1 Leitura Titula, Palavras Chave e Resumo N N A o 105 obras
aplicado filtros , onde os materiais
B - - - considerados aplicaveis ao trabalho
Filtro 2 Leitura Intreducac, Resultado e Conclusao ) P . 58 obras
foram selecionados para futura utilizacao,
: B au posterior filtro de modo que possa
Filtro 3 Leitura Completa P T quep 22 obras
contribuir para montagem do trabalho

Fonte: Elaborado pelo autor
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Ano d
Autoria Titulo n? e~ Local
Publicacao
Pedroso,M.C., SISTEMAS DE PROGRAMAGAO DA PRODUGAO COM CAPACIDADE FINITA: UMA DECISAO 2003 RAE - Revista de Administragdo
Corréa,H.L. ESTRATEGICA? de Empresas
Martins.C.F EVOLUGCAO FUNCIONAL DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUGAO: UM ESTUDO DE 2007 Universidade Federal de Santa
T MULTIPLOS CASOS Catarina
Torga,B.L.M Modelagem, Simulagdo e Otimizagdo em Sistemas Puxados de Manufatura 2007 Un|ver5|daqe Fc’ederal de
Itajubd
CostalEF DIRETRIZES PARA A ELABORACAO DE UM MANUAL PARA PLANEJAMENTO E CONTROLE DA 2010 UEf’genhdar('ja dFe zmdluja‘j -
= PRODUCAO DE EMPRESAS DE PEQUENO E MEDIO PORTE niversidace rederal de Julz
de Fora
Evangelista,A.A, Junior . L . ~ = =
K O impacto da eficiéncia do planejamento e controle de produgdo (PCP) como um fator de INGEPRO —Inovagdo, Gestdo e
N.A, JuniorS.B, Ramos L 4 2011 .
AL competitividade: um estudo de caso em uma empresa de médio porte Produgdo
Martins.D.S APS (ADVANCED PLANNING & SCHEDULING) — A UTILIZAGAO DO SISTEMA DE CAPACIDADE 2013 ”EUR?IL’JI’;‘D[;?EQZSEES?A?L'\;%HA"
e FINITA COMO DIFERENCIAL COMPETITIVO .
CENTRO UNIVERSITARIO
Lima,B.2.C, Osses;E., A IMPORTANCIA DO PCP PARA A INTEGRAGAO ENTRE FORNECEDORES E CLIENTE 2014 Faculdade FGP
Sales,F.A, Osses,T.C
N E i a
A Atuagdo do PPCP nos Diferentes Tipos De Sistemas Produtivos—Uma Abordagem a Sua ngc_enharla de Produg&o na
Santos, S.M N X . 2014 Universidade Estadual de
Adaptacdo E Ferramentas Mais Utilizadas o
Maringd — UEM.
Planejamento e Controle da Produg&o (PCP) como Disseminador da Filosofia Lean nos ABEPRO - Associagdo Brasileira
Bock,F.C, Nara,E. o 2015 R .
Processos Organizacionais de Engenharia de Produgdo
Pereira,R.M, - ~ ~ ~ « . o - .
. Administragdo de Produgdo e Operagdes: Evolugdo, Conceito e Interdisciplinaridade com as Associagdo Educacional Dom
Marques,H.R ,Vieira . 7 . . 2015
demais Areas Funcionais Bosco
A.F, Castro,S.0.C
Sprakel,E.B, Filho,C.S A EVOLUGAO DOS SISTEMAS DE PCP SOB A OTICADA ENGENHARIA DE PRODUCAO 2016 U”"’irs'dide Fj;el;a' da
araiba -
Santana, G.A, Evolugdo Histdrica dos Sistemas de Planejamento e Controle da produgdo : Um Estudo 2016 Engenharia de Produgdo -
Nascimento,C.0 Bibliografico Universidade de Rio Verde
Silva,A.P.B IDENTIFICACAO DE FATORES QUE INFLUENCIAM A PROGRAMACAO DA PRODEJCAO GERADA 2017 Universidade de Caxias do Sul
POR UM SOFTWARE APS EM UMA EMPRESA DE COMPONENTES ELETRONICOS
paulino. T.M.S Faculdade de Filosofia,
RabelolM H S’ CONTROLE DE ESTOQUE: Os sistemas utilizados para manter o controle de estoque 2017 Ciéncias e Letras do Alto S3o
T Francisco
Castro,T.R. Planejamento e controle da produgdo em uma industria de margarinas 2018 Revista Gestdo Industrial
FUTURE STUDIES RESEARCH
Santos,|.L., Santos,R.C. L. L L " .
Junior D.S.S Andlise da Industria 4.0 como Elemento Rompedor na Administragdo de Produgdo 2018 JOURNAL - FIA BUSINESS
’ T SCHOOL
- Como a Industria 4.0 vai revolucionar a sua produgdo 2018 Siemens
Andrade,J.H, Barreiras e desafios para melhoria da integragdo interfuncional entre Desenvolvimento de 2018 UFSCar - Universidade Federal
Fernandes F.C.F. Produto e Planejamento e Controle da Produgdo em ambiente Engineering-to-Order de Sdo Carlos
Bianchini,J., Dar(,G.H. Andlise de planejamento e controle da produgdo baseada na simulagdo de 2018 UJQURN_AdeOF IF'EQN S;(ZTESMS;
, Berger, S.L.T um processo produtivo utilizando um modelo hibrido de MRP e Kanban niversidade e‘ eral de >anta
Catarina
PPCP como Diferencial competitivo: Um Estudo Sobre as Relagdes Departamentais e a Gestdo
Lenhardt,C.G.G. ! ! P I_ W ,u X R S P : 2019 Universidade Caxias do Sul
Efetiva nas Industrias de Caxias do Sul.
Saldanha, M. F. B., de [ANALISES DE PROGRAMAGOES E SEQUENCIAMENTOS DA PRODUGAO ATRAVES DE SIMULAGOES Brazilian Journal of Production
Paula, G.C.T.G., & NO SOFTWARE PREACTOR AS EXPRESS 2016® PARA REDUZIR ATRASOS DAS ENTREGAS DE UMA 2020 Engineering, Editora
Lopes, P. H.S. EMPRESA METALURGICA UFES/CEUNES/DETEC.
Ikeziri, LM. A perspectiva da industria 4.0 sobre‘ afilosofia de gestdo Lean 2020 UNESP - UnlversAldade Estadual
Manufacturing Paulista

Fonte: Elaborado pelo autor

4. RESULTADOS OBTIDOS E DISCUSSOES

De acordo com a literatura, o PPCP tem mostrado resultados satisfatorios ao

longo dos anos. Exceto no que tange a sua sigla PPCP ( Planejamento, Programacao

e Controle da Produgado), onde alguns autores ja utilizam como PPCPM, este “M”

sendo “Materiais”, através da pesquisa bibliografica foi observado que existe uma
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infinidade de entendimentos sobre este departamento, de forma que os estudiosos
através de seus respectivos pontos de vista, vivéncias, expertise, estudos, conceitos,
concluem ou pontuam o que deva ser o PPCP na organizacbes, bem como suas
atividades principais e secundarias, e os resultados esperados advindos de sua
atuacdo, o que pode ser observado e conferido na Tabela 02. Grande parte dos
estudos convergem para que o PPCP seja analisado como uma area de criacao de
estratégias que orienta a produc¢édo, servindo de guia para o controle produtivo dentro
das organizagOes, de forma a administrar corretamente seus recursos, (materiais,
magquinas, mao de obra), bem como os imprevistos e desvios decorrentes, propondo
melhorias e enxergando oportunidades, utilizando-se de uma gama em crescente
expansao de ferramentas tecnolégicas e softwares, interagindo constantemente com
diversos segmentos da coorporacdo, de modo a posicionar a empresa da melhor
forma possivel no mercado de atuacdo junto a seus concorrentes, para se atingir o
resultado esperado que é o lucro para os acionistas e a satisfacdo de seus clientes
com o produto ou o servi¢co prestado. Foi possivel perceber que as empresas mesmo
gue de maneira informal, ou sem uma estruturacédo adequada, ao seu modo, mesmo
gue de forma errdnea, sempre realizaram um planejamento, organizacado e controle
das suas atividades produtivas, porém segundo Santos (2015), ndo existe mais
espaco para que trabalhem de forma desorganizada e sem o minimo de planejamento.
Cada detalhe tem grande importancia e o conjunto de controles gera potencial a

insercdo, permanéncia no mercado escolhido, ou até de sua sobrevivéncia.

Como resultados especificos, foi constatatdo alguns pontos onde existe a
possibilidade de exploragdo por parte do PPCP de modo a extrair resultados

significativos :

e Intervir de forma consciente como um mediador entre as areas comerciais e
produtivas, ponderando (expectativas, necessidades e possibilidades reais), € um
fator fundamental para extrair do sistema de producéo os melhores resultados para

empresa.

e Possuir visdo sistémica que possibilite enxergar e compreender o cenario completo
de uma é&rea ou do negdcio, das partes que o formam e suas relacdes de
interdependéncia e interacdo, estendendo também a cadeia de fornecedores e ao

ambiente externo. Esse conhecimento permite que consiga assimilar todos os
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agentes e fatos de uma situacao, prevenindo acontecimentos que possam impactar

0 sitema como um todo, além de facilitar na tomada de decisoes.

Integrar setores, criando uma coesao entre os departamentos faz do PPCP peca
fundamental para a concretizacdo dos objetivos, saber extrair de cada
departamento o que se faz necessario, no tempo certo, pois as atividades tem um

momento para acontecer, além de melhorar a comunicagéo estabelecida.

Saber gerenciar o fluxo de materiais, pois afeta diretamente o fluxo de caixa da
empresa, e pode ocultar graves problemas operacionais. Quando se diz materiais
engloba-se matéria prima, estoque em processo (WIP) e produto acabado. Dai a
necessidade de um conhecimento dos leadtimes internos e externos, dos tempos
de setups, do fluxo de operacdes e processos do produto produzido, dos conceitos
de de estoques minimos e maximos, pontos de ressuprimento, lotes econémicos,
lote minimo, etc, auxiliando na correta parametrizacdo de dados para que nao se

tenha faltas ou excessos.

Entender, saber utilizar, interpretar, questionar, extrair dados e informacfes
independente do sistema utilizado no gerenciamento, para tracar, propor, definir e
acompanhar a evolucao das estratégias. Cada software ou sistema traz consigo a
possibilidade de obter diversos resultados e andlises distintas, porém deixam
algumas lacunas. Saber diferencia-los, interligar os mesmos e trazer a realidade da

empresa, do negdcio, do produto, pode trazer grandes oportunidades.

Tornar-se um possivel disseminador de culturas como a Lean Manufacturing,
observar pontos de melhoria e propor mudancas uma vez que o PPCP possui
interacdo direta com as areas administrativa e produtiva, trabalhando diretamente

com os produtos, seus processos produtivos e pessoas.

Criar Indicadores que permitam o conhecimento e facil visualizacdo sobre a
situacao que se deseja modificar, de forma a estabelecer as prioridades, identificar
0s objetivos e traduzi-los em metas explicitas, de forma a que permita acompanhar
com mais efetividade o andamento dos trabalhos, avaliar os processos, adotar os
redirecionamentos necessarios e verificar os resultados e os impactos obtidos.
Dessa forma, aumentam as chances de serem tomadas decisfes corretas e de se

potencializar o uso dos recursos. Todavia, indicadores por si sO, apontam mas nao
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resolvem problemas. A resolucdo de problema indicado por eles depende da

atuacao dos envolvidos.

e Conciliar Demanda e Suprimento em termos de Volume, Tempo e Qualidade de
forma a relacionar as atividades de Programar, Sequenciar, Carregar e Monitorar
os volumes e desempenho da operacdo de maneira coerente e factivel para o
atendimento, criando estratégias que condizem com a realidade e tomando
decisbes sempre pensando nos melhores resultados para empresa e ndo no que

se apresenta ser mais facil ou por algum interesse.

Para os proximos anos, em um futuro ja ndo téo distante, com a transformacao da
industria 4.0 e suas ferramentas de IA (Inteligéncia Artificial), 0T (Internet das coisas),
Blockchain, Processamento em Nuvem e diversas outras que estamos comecando a
vivenciar nas industrias, focando especificamente do processo de PPCP, o dia a dia
deste profissional sera impactado e a atuacédo totalmente remodelada em vista ao que
temos nos dias atuais, pelo fato dos sistemas ja estarem comec¢ando a se conversar
sem a necessidade direta da interferéncia humana, decisfes serdo tomadas pelas
préprias maquinas através de analise de dados historicos e projecdes futuras, os
algoritmos realizardo o planejamento e a programacao da producéo sera realizada e
alterada pelos proprios equipamentos que se comunicam em tempo real para analisar
estoques, demanda, producdo, manutencdes etc. e tomar a decisdo de quanto,

guando e o que produzir.

Portanto, aos que pensam que a funcao do profissional de PPCP ira acabar, ndo
€ verdade, porém, ndo sera como € hoje. Souza (2022), enfatiza que a expertise sera
transformada nos préximos anos e existe a necessidade desde ja, conhecer essas
tecnologias pois a atuacdo serd nos bastidores de toda essa parafernélia de
algoritmos e sistemas que fardo nossas fabricas rodar, dando suporte, manutencao e
customizando para cada tipo de producéo e suas caracteristicas, pois apesar de toda
essa tecnologia, a inteligéncia do ser humano sera ainda mais requisitada e utilizada

de maneira mais “nobre”.
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TABELA 2 - ENTENDIMENTO DO PPCP POR DIVERSOS AUTORES

Ano
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continua

Entendimento

Slack

1999

O proposito do PPCP é garantir que a produgdo ocorra eficazmente e produza produtos com o maximo de
aproveitamento de seus recursos, e para que iSso aconteca, os recursos produtivos devem estar disponiveis na
quantidade adequada; no momento adequado; e no nivel de qualidade adequado

Martins & Laugeni

1999

os processos de manufatura em conjunto com o setor de PPCP, tém influéncia direta sobre os resultados do
desempenho competitivo da empresa

Bonney

2000

O PPCP é uma atividade bastante complexa em virtude das diversas incertezas e elementos inerentes as
operacdes de manufatura (questdes relacionadas a qualidade das entradas do Sistema de Produgéo; aspectos
de manufaturabilidade dos produtos - complexidade dos projetos; layout fabril; incertezas associadas a demanda,
entre outros

Tubino

2000

PPCP tem como funcéo planejar e coordenar todas as atividades em relacéo a produgdo numa empresa, com o
intuito de organiza-la da melhor forma possivel para atingir os objetivos da empresa, aproveitar de forma eficiente
e eficaz os recursos, e diminuir o maximo possivel os custos da produgéo industrial.

Moraes

2001

Organizar, liderar e controlar séo premissas na atividade do PPCP, pois contribuem para a exceléncia nos
resultados e permitem a organizacgéo ter iniciativa em relagdo ao futuro, mantendo qualidade, produtividade e
efetividade nos resultados da organizacéo frente ao planejamento

Slack et al

2002

O PPCP é uma das atividades da Administracédo da Producdo, que consiste no estabelecimento de um plano
operacional, preocupando-se em gerenciar as atividades da operagdo produtiva de modo a satisfazer a demanda
dos consumidores operando continuamente

Contador et al

2004

Uma das principais fun¢des do PPCP é suportar a alta administragdo com informagdes confiaveis para que estes
possam tomar decisGes estratégicas

Chase, Jacobs e
Aquilano

2006

Acreditam que o planejamento, a programagao e controle do sistema produtivo qualificam a empresa a tomar
decisdes mais assertivas, permitem visionar o empreendimento com antecedéncia e saber aonde se quer chegar.

Vollmann

2006

Assim a implantacéo do sistema de planejamento e controle da producéo se torna imprescindivel para se obter
melhores resultados no processo produtivo levando a um diferencial competitivo do negécio

Severo

2006

O PPCP consiste no conjunto de fungdes necessarias para coordenar o processo de producéo de forma a ter-se
0s produtos produzidos nas quantidades e nos prazos certos.

Cota Jr. e Cheng

2006

Representa a atividade conectora entre suprimento e demanda, que garante que as operagdes sejam executadas
no momento certo, fornecendo informacdes para estruturar de forma racional a capacidade produtiva, gerenciar
de forma eficiente o fluxo de material, utilizar de forma efetiva o pessoal e os equipamentos, coordenar atividades
internas com as dos fornecedores e comunicar com clientes sobre exigéncias do mercado.

Fusco e Sacomano

2007

o Planejamento e Controle de Produgédo baseia-se por uma fungé@o administrativa que tem como principal objetivo
a criacdo de estratégias que ira orientar a produgédo e, com isso, servird de guia para o controle produtivo dentro
da organizagéo

Tubino

2007

O planejamento e controle da produgéo se tornou uma area estratégica na organizagéo que ganhou importancia
nas industrias devido ao grande grau de competitividade e globalizagdo no mercado fazendo com que os
sistemas produtivos tenham maior eficiéncia e dinamismo no sequenciamento e respostas para a produgéo.

Dutra e Erdmann

2007

O Planejamento e Controle da Produgdo (PPCP) representa o eixo operacional de uma organizagao, sendo sua
atividade fundamental para construcéo da estratégica, considera-lo hoje como um sistema complexo adaptativo
contribui para que as empresas tenham insights na conducéo de suas operacdes de produgao

Corréa; Gianesi;
Caon, 2007

2007

Planejar é ter uma visao sistémica do todo. Entender do presente, discernir pontos fortes e fracos e visionar o
futuro, trabalhar oportunidades, ameagcas e definir claramente objetivos

Contador

2008

Afirma que quanto mais intensa for a contribuicdo do PPCP nas organizagdes, maior serd o impacto participativo
nos resultados, bem como as consequéncias direcionadas ao campo de competicdo

Uma das principais fun¢des do PPCP é suportar a alta administragdo com informagdes confiaveis para que estes
possam tomar decisdes estratégicas

Filho; Tubino, 2000;
Quelhas et al.,
2008

2008

No conjunto de funcdes e atividades desenvolvidas pelo PPCP estdo o delineamento de metas e estratégias,
formulacéo de planos, administragéo dos recursos humanos e fisicos e acompanhamento para o ajustamento de
possiveis desvios, compreendendo planos realizados nos ambitos estratégicos, tatico e operacional

Lustosa et al.

2008

O PPCP possui a funcéo administrativa responsavel pelo planejamento, controle e orientacéo das atividades
industriais de forma que os produtos sejam manufaturados e as metas da empresa sejam atingidas.

Lima et. al, 2008

2008

O Planejamento e Controle da Producdo (PPCP) se apresenta como um mecanismo de ligagdo das metas e
objetivos estratégicos de uma empresa as atividades produtivas realizadas no dia a dia, permitindo que as
empresas planejem os resultados de sua producdo com a finalidade de atender as suas metas estratégicas
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Nanci et al.

2008

Destaca-se o papel do PPCP em planejar, programar e controlar a produgéo, levando a uma maior produtividade
e eliminagdo dos desperdicios, o que se destacam como tarefas complexas no gerenciamento produtivo.

Pozo

2009

O PPCP é um sistema de transformacdes e informes entre marketing, engenharia, fabricagdo e materiais, no
qual sdo manuseadas as informacdes a respeito de vendas, linhas de produto, capacidade produtiva, potencial
humano, estoques existentes e previsées para atender as necessidades de vendas; sua tarefa é transformar os
planos em ordens vidveis de fabricacéo.

Nunes et al.

2009

O planejamento e a programacao da produgdo tornaram-se, com o passar do tempo, diferenciais competitivos
para o sucesso e continuidade das empresas. Além disso, os autores ainda ressaltam que a partir de uma
programacéo coesa e organizada uma empresa pode identificar e corrigir diversos gaps processuais, que se nao
analisados, podem acarretar diversos problemas, tais como: atrasos em entregas, recursos excedentes ou
escassos, processos desnecessarios e entre outros.

Slack; Chambers;
Johnston

2009

T&o importante quanto o planejamento, a programacgéo pensada pelo PPCP, por meio do plano mestre de
producgédo, tem grandes consequéncias sobre o futuro da organizacao.

Rodrigues e Inacio

2010

o PPCP admite como fungéo a organizagéo, padronizagdo e sistematizagdo do processo, levando a empresa a
produzir com mais perfei¢éo, seguranca, rapidez, facilidade, corre¢éo e menor custo.

Paoleschi

2011

Diariamente o PPCP toma decisfes para garantir o cumprimento do planejado, dentro de um plano de agéo
previamente construido. Caso tome alguma decisdo errada ou faga algum ajuste mal pensado, o sistema corre
riscos de entrar em perdas consideraveis para o desempenho de toda a cadeia produtiva

Crepaldi et. al

2011

o PPCP dedica-se as atividades de planejamento da produgdo, a programacdo da producdo, o controle de
estoques, a emisséo de ordens de produgdo, entre outras, além de auxiliar a geréncia na tomada de decisdes,
isto é, sobre equipamentos e maquinas, contratacdo de pessoas, administracao de materiais e fornecedores com
base nas previsdes de demanda

Lustosa et al.

2011

Varios aspectos que uma organizagdo necessita para se posicionar de modo estratégico para poder alcangar a
capacidade de competicdo no mercado, estéo diretamente associadas ao PPCP

Wang e Liu

2013

PPCP é uma importante area gerencial para as empresas, ja que seu planejamento pode impactar crucialmente
no desempenho da produgéo e das operagdes de negdcios e no controle de custos da empresa

Linke et al.

2013

PPCP auxilia o bom funcionamento da produgéo, sendo por meio dele que o sistema produtivo é ajustado para
atender as necessidades dos clientes; devendo estar alinhado com os demais setores da empresa, para que a
mesma seja capaz de alcancar suas metas e objetivos

Santos

2015

Destaca a adequagéo dos recursos com a demanda estimada como uma das principais atividades do PPCP,
pois se estiverem em consonancia, as chances de a empresa agregar produtividade e construir um ciclo l6gico
e racional ao processo serdo maiores, e o0s resultados provavelmente serdo mais satisfatorios.

Bordin

2015

O PPCP é responsavel por coordenar e programar a utilizagcéo dos recursos produtivos da melhor maneira para
atender os planos de producéo designados pelos niveis estratégico, tatico e operacional.

Biotto, Formoso e
Isatto

2015

O PPCP dimensionado corretamente é fundamental para o aumento da confiabilidade dos prazos e da
produtividade

Andrade e
Fernandes

2015

assegurar o cumprimento dos objetivos de desempenho da organizagdo, de forma que seus recursos sejam
usados eficientemente é funcéo do PPCP

Cichos e Aurich

2016

O PPCP apoia a gestdo da produgdo durante a concepgdo do programa de producdo e processamento de
producéo, tendo como objetivo o planejamento operacional, temporal e quantitativo, gerenciamento e controle
de todas as operacgdes que sdo necessarias para a produgao

Tubino

2017

O alinhamento entre os estoques, roteiros e estruturas de produgdo e os anseios do mercado com a atividade
de PPCP tornam-se diferenciais que podem trazer vantagens competitivas as empresas.

Descreve a atividade de PPCP como umas das principais para qualificar a empresa nos aspectos em que o
mercado exige, bem como organizar e criar a conexdo entre os departamentos, a fim de que todos andem na
mesma dire¢éo para conquistar as metas e objetivos necessarios a permanéncia do negdcio.

Contribui dizendo que a ideia principal do PPCP é conseguir aplicar um ciclo continuo de fabricagéo que garanta
produtividade de alta qualidade e que evite possiveis imprevistos, gargalos e falhas no exercicio

Romanzini e
Ribeiro

2017

Destacam que o principal objetivo de um planejamento é preparar e alocar os recursos de forma estratégica,
levando em consideracdo parametros de extrema importancia. S&o eles: custos e prazos definidos,
disponibilidade e, também, necessidades de producéo.

Silva

2017

Conclui que a relagdo de comunicagdo entre o0 PPCP e a fabrica possui grande influéncia na obtengéo dos
resultados esperados, pois € a equipe responsavel pela produgdo que ira subsidiar as informag@es de: status de
recursos, ferramentas e estoque, progresso da produgéo, restricdes e ndo, menos importantes, erros

Gassen et al.

2019

O PPCP integra uma parte de extrema importancia dentro de um sistema produtivo, com foco em tudo aquilo
que envolve a gestdo dos materiais, maquinas, mao de obra e fornecedores

Fonte: Elaborado pelo autor
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5. CONCLUSAO E COMENTARIOS FINAIS.

E notorio que passamos por um periodo em que a competitividade industrial
estd cada vez mais acirrada, onde pequenos detalhes podem fazer a diferenca,
fazendo com que cada empresa esteja preparada ou busque rapidamente capacidade
para o enfretamento junto a seus concorrentes, além de estar sempre atenta as
movimentacdes de mercado, onde entregar valor ao cliente permite que a empresa
cresca e se perpetue. Escolher o nicho de mercado correto, adequar 0s recursos para
a demanda estimada, escolher as melhores estratégias competitivas e saber
transportar para as estratégias operacionais, facilitard a leitura da organizacao para

ampliar seus pontos fortes e minimizar seus pontos fracos.

Mediante a todo o conteudo exposto, mostrou-se que o PPCP é fundamental
para esse sucesso, construindo “pontes” e ndo “barreiras ou paredes®, tendo como
objetivo principal comandar o0s processos produtivos com 0 maximo de
aproveitamento dos recursos, adequando a oferta a demanda solicitada, de forma que
satisfagca aos consumidores com produtos e servicos com um alto grau de exceléncia,

bem como aos acionistas, apresentando os lucros / profits esperados.

O PPCP tém influéncia direta sobre os resultados e desempenho das
empresas, o0 que reflete diretamente em seu grau de competitividade, uma vez que
atua na producao de produtos sem erros, com qualidade, proporcionando entregas
confiaveis e rapidas ao consumidor, auxiliando também na introducdo de novos
produtos, proporcionando flexibilidade em mudancas repentinas, adequando lead
times, inovando, observando oportunidades, bem como analisando os aspectos de
desempenho que podem afetar significativamente os custos de producéo e o capital
de giro da empresa. Assim, o PPCP colabora com estudos de toda a cadeia logistica
e de operag0es, a fim de eliminar perdas, otimizar resultados, conquistar mercado e

fortalecer a marca da empresa junto a seus clientes.

Em sintese, além das tradicionais tarefas relacionadas aos estoques e a
capacidade produtiva, o sistema de PPCP apresenta forte impacto sobre como os
clientes avaliam a empresa em termos de velocidade de entrega, pontualidade,
disponibilidade, flexibilidade e inovacdo, de maneira que se conclui que o PPCP pode
e deve ser usado como um grande fator estratégico de competitividade para as

organizagoes.
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Sem um planejamento e controle da producéo, a produtividade fica totalmente
vulneravel a grandes numeros de fatores que ocasionam a queda dos resultados,
tornando quase impossivel fazer a medicdo do desempenho real tanto dos
funcionarios quanto dos maquinarios, e sem esse levantamento, leva a desorientagéo,
fazendo com que a empresa ndo saiba sequer o que esta indo bem e o que pode
melhorar na sua linha de producdo. Se ndo existe um acompanhamento do
andamento da producéo, fica dificil saber quais sdo os tempos reais dos processos
produtivos e, por causa disso, ndo da para saber também os custos reais da producéo.
Sem essas informacdes importantes, geradas por uma fonte de pesquisa segura, que
podem ser por alguns softwares, sera complicado conhecer a lucratividade de seus

produtos ou servicos, de forma que ficara dificil alinhar seus precos de venda.

Sem um plano sélido e confiavel para gerenciar e programar pedidos, até
mesmo as industrias mais simples podem perder dinheiro. Para evitar as armadilhas
do gerenciamento de pedidos € necessario um processo de planejamento robusto, e
de preferéncia apoiado pela tecnologia adequada que possa contribuir de forma
positiva para os profissionais da area , dando mais consisténcia e subsidios em suas
atividades de forma que possam atuar de maneira mais efetiva e acertiva, contribuindo
assim para os resultados tao esperados pelas organiza¢cdes. Oportuno ressaltar que
devido a expansdo da informética, além dos sistemas de automacéo e softwares
relacionados ao PPCP tém evoluido em uma maior velocidade, atingindo novos
patamares e colaborando substancialmente para realizacdo das atividades, deixando

claro também que nem sempre € acessivel a todos devido aos custos envolvidos.

Devido a ampla gama de fatores que devem ser gerenciados, como exemplo:
membros da equipe, matérias-primas, estacdes de trabalho, processos e suprimentos,
alteracdes de demandas, dentre outras, € possivel afirmar que esta area € no minimo
desafiadora e totalmente estratégica, de forma que necessita de profissionais
habilitados e detentores de diversos conhecimentos, seja conceituais sobre a area de
PPCP, familiaridade com os produtos e processos, computacionais, matematicos e
financeiros, muitas vezes um segundo ou até terceiro idioma, além de algumas
caracteristicas como dinamismo, organizacdo, facilidade em se comunicar,
interrelacionar e negociar, possuir auto controle e saber agir sobre presséo. Que fique

claro que ndo estamos falando de “génios”, mas de pessoas que tenham raciocinio
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l6gico, discernimento, equilibrio e humildade para sempre buscar e aprender o que

Ihes falta, aperfeicoando e tendo como objetivo a maximizacao dos resultados.

Como pbde ser observado no decorrer deste trabalho, o PPCP trata-se de um
sistema em continua evolucéo. Por se tratar de ser humano, maquinas e formas de
gerenciamento, toda contribuicdo que ocorra no campo operacional ou administrativo,
ocasiona em alguma mudanca no PPCP e a industria 4.0 € um exemplo, onde abrira

novos campos de atuacao.

Portanto, vale destacar que o objetivo deste trabalho foi atingido, visto que
conseguiu reunir conhecimentos acerca da area de PPCP , possibilitando abertura
para um olhar critico e reflexivo sobre sua representatividade, porém muitas vezes
nao vista. Relacionando suas principais caracteristicas, atividades, transformacoes,
possibilidades de atuacdes, com o que € descrito da area por estudiosos no assunto,
reforca o resultado, que o PPCP seja efetivamente considerado como um fator
estratégico e que se trabalhado corretamente podera se tornar um diferencial
competitivo e determinante na obtencdo de melhores resultados, visto seu amplo
campo de atuacao e interfaces que possui. Outro ponto a ressaltar € que o trabalho
abre diversas possibilidades para pesquisas mais aprofundadas de temas especificos
no que tangem a érea de PPCP .
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