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RESUMO

As varias mudangas ocorridas no quadro mundial tém levado as organizagdes a
buscarem um aumento da sua flexibilidade. O Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) ¢
o setor da empresa que ¢ mais sensivel as mudangas necessdrias em direcionamento a um
aumento da agilidade ¢ maleabilidade. Os Sistemas de Planejamento ¢ Controle de Produgio
sdio ferramentas que surgiram com o objetivo de auxiliar a fungdo do departamento de PCP
nessa busca pela flexibilidade. Os sistemas de PCP fazem a ligagdo entre a dinamica do chéo
de fabrica, o ambiente de planejamento e a sua implantagdo. E um fator critico para que as
necessidades e expectativas das empresas sejam atendidas. O sistema de PCP necessita de
integragdes com outros sistemas de apoio a fungdes da empresa. O objetivo deste trabalho ¢
propor uma sistematizagdo para a implantagdo integrada de sistemas de PCP. Esta proposta

foi aplicada em um ambiente simulado de organizagiio, chamado Fabrica.

Palavras-chaves: Sistemas de Planejamento e Controle de Produgdo, PCP.



ABSTRACT

Various changes in the global framework have led organizations to seek an increase
in its flexibility. The Planning and Production Control (PPC) is the part of the company that
is most sensitive to changes in direction necessary to increase agility and suppleness.
Planning and Production Control System are tools that have emerged with the aim of
assisting the function of the department of PPC in this search for flexibility. PPC Systems
makes the connection between the dynamics of the factory floor, the planning environment
and its deployment. It is critical to the needs and expectations of the company are met. The
PPC System requires integration with others systems to support business functions. The
objective of this work is to propose a systematic implementation of integrated systems of PPC.

This proposal was applied in a simulated environment organization called Factory.

Keywords: Planning and Production Control System, PPC.
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1 INTRODUGCAO

Numa era de economia global, ndo ¢ mais possivel garantir a sobrevivéncia das
empresas apenas exigindo que as pessoas fagam o melhor que puderem. Com o avango da
tecnologia, as empresas estdo tendo cada vez mais condigdes de gerenciar seus processos para
atender seus clientes com qualidade e custo acessivel. Aplicando este trabalho, podemos
visualizar a grande importancia do departamento de Planejamento e Controle de Produgdo
(PCP) dentro de uma empresa. Hoje em dia, as organizacdes empresariais buscam cada vez
mais reduzir seus custos operacionais e melhorar constantemente suas tecnologias
empregadas em produgdo, na implantagdo de novos sistemas especializados em produgdo,
podendo enxergar um retorno maio do mercado cada vez mais competitivo e globalizado.

Na implanta¢do de um sistema de planejamento e controle da produgdo, coordenado
especialmente pelo departamento de PCP, uma organizagio gera grandes novidades para a
area industrial e para toda a empresa. Caso venha ocorrer algum tipo de problema, a empresa
poderd, através de seu sistema, atuar na melhoria da produtividade, conciliando valores reais e
monitorando o que realmente precisa e esta sendo produzido.

Dessa forma, a empresa vai analisar e avaliar se a implantagdo do sistema devera ser
feita de forma competente nos setores envolvidos dentro da organiza¢do. As maiorias das
organizagdes trabalham com sistemas operacionais informatizados de produgio, prevenindo o
fluxo de informagdo correspondente para o resto da fabrica, protegendo o fluxo de informagio
suficiente e correspondente, no momento certo de cada tarefa, controlando ¢ medindo a sua
produtividade de forma eficiente, a fim de atender e alcangar os resultados esperados pela
organizagio.

Com a implantagdo de um Sistema de Programagdo e Controle da Produgdo, os
colaboradores da empresa trabalham de forma mais participativa com o resto da fabrica, pois
todos os processos de atualizagdes refletem diretamente no andamento da execugio dos
servigos da organizagdo. Dessa forma, as pessoas que estdo envolvidas com seus respectivos
processos terio um controle real daquilo que ¢ produzido, e também, diminuindo os
desperdicios criando assim um melhor aproveitamento dos recursos.

O objetivo desse trabalho ¢ demonstrar que o departamento de PCP com um Sistema
de Planejamento e Controle da Produgdo eficiente, mostrar-se-d4 vidvel na organizagio e
refletird essas melhorias em médio prazo, trazendo melhoras nos seus processos produtivos,

criando custos reais de produgio.

Grupo Educacional URIS
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J4 para outras areas (financeira, contabilidade), desenvolvera a sua méo de obra e sua
produtividade, assegurando a qualidade e melhoria continua em todos os seus processos.
Entdo, todas essas ag8es aqui relatadas para a implantagdo de um sistema de planejamento e
controle de produgio, mostrardo formas e dardo ferramentas para que a empresa atinja melhor

os seus resultados e ganhos, que influenciardo definitivamente o aumento da sua produgdo.

LIUBO FAprnriarmal 1 y
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2 OBJETIVO

Este tem por objetivo principal desenvolver uma sistematica de auxilio as empresas
para a implantagdo integrada de sistemas de PCP, buscando todo conceito da utiliza¢do dos

sistemas de planejamento e controle de produgio na organizagio.
2.1 Algumas defini¢des

Vendo a produgdo como um sistema, ela ¢ um conjunto de recursos humanos. fisicos,
tecnologicos e informacionais, capaz de transformar entrada em saida. Pode-se produzir tanto
bens como servigos. A produgdo pode ser subdividida em subsistemas segundo a dtica ¢ o

interesse estabelecido. Na Figura 1 vé-se o ciclo de um sistema de produgdo.

Figura | - Ciclo de um sistema de Produgio

Acompanha Mudangas
) Capacidade
Amblente do Mercado
Reviséo de Controle de
planos operagao
Planos Planos de . Replaneja-
Estratégicos Produgao Fabricagdo mento

Fonte: HARDING, 1981

Visto isso, uma empresa, para funcionar corretamente, precisa planejar e controlar
corretamente sua produco. Por isso existe o Planejamento ¢ Controle da Produ¢do (PCP),
que tem como objetivo aumentar a eficiéncia e eficacia da empresa através da administragido
da produgao.

Planejamento ¢ a a¢@o administrativa que visa previamente quais os objetivos deverdo
ser atingidos ¢ o que deve ser feito para alcanga-los através do aprimoramento e recursos de
entrada. Nele procura-se responder perguntas como: como fazer, quando fazer. o que se deve
executar para que as metas ¢ os objetivos propostos sejam atingidos. (CHIAVENATO, 1991,
p. 178).

O Controle ¢ a atividade administrativa referente a medir e corrigir a atividade para

garantir que os planos sejam executados da melhor maneira possivel. O objetivo desta tarefa é
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conferir se o que foi estabelecido estd sendo executado de acordo com o planejado. O
plancjamento ¢ a primeira etapa, o controle pertence a ultima etapa para o autor
supramencionado. O PCP possui as seguintes finalidades: demandar sobre a produgio para
aumentar a eficiéncia e cuidar para que os objetivos de produgdo sejam realmente alcangados.

Para TUBINO (1997, p. 63-67), as tarefas executadas pelo PCP sdio as seguintes:
“Planejamento Estratégico da Produgéo: compde em estabelecer um plano de produgdo para
um periodo demarcado, segundo as estimativas de vendas e disponibilidade de recursos
financeiros e produtivos™.

Programagéio da Produgdo ¢ executada com base no Plano-Mestre de Produgdo (PMP)
e nos registros do Controle de Estoques. Este estabelece em curto prazo quanto e quando
comprar, fabricar e/ou montar cada item necessario a composigdo dos produtos finais.

Acompanhamento e Controle da Produgdo sdo feitas por meio das coletas e andlises
dos dados, buscando garantir que o programa de produgdo emitido seja executado a
quantidade que foi programada.

Outros diagnosticos podem ser feitos em termos de PCP como um esquema de

informagdes e ndo como um kit de fung¢des separadas.
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3 SISTEMAS DE PLANEJAMENTO E CONTROLE DE PRODUCAO

3.1 O Sistema MRP

E facil confundir-se ao tentar entender o que ¢ MRP. Hé duas definigdes
diferentes, embora relacionadas, de MRP. As duas, entretanto, referem-se ao mesmo
tema: auxiliar as empresas a planejar e controlar suas necessidades de recursos com
o apoio de sistemas de informaglio computadorizados. MRP tanto pode significar o
planejamento das necessidades de materiais como o planejamento dos recursos de
manufatura. (SLACK, 2002, p. 449)

O MRP (Calculo das Necessidades de Materiais) ¢ um sistema de administragdo da

produgdio de grande porte utilizado ha muito tempo no PCP.

Figura 2 - Uma defini¢do de MRP
L S g ARG

:
=3 i -1 Li ]
L il L

i | i Lt

Fonte: SLACK, 2002, p. 449,
Na percepgdo de SLACK (1997, p. 259), durante os anos 80 e 90, o sistema de
planejamento de materiais cresceram e foram absorvidos em outra parte da empresa. O
calculo de recursos feitos pelo MRP foi acrescido para outros recursos, como o tempo da
maquina, se¢dio ou departamento. De um jeito mais especifico e complementar em termos de
sistemas mais abrangentes (como o MRP I), tem-se os softwares simuladores que estabelecem

um ordenamento otimizado para ordens que estdo aguardando processamento.

O MRP permite que as empresas calculem quanto material de
determinado tipo ¢ necessdrio e em que momento. Para fazer isso, utiliza os
pedidos em carteira, assim como previsdes de pedidos que a empresa acha
que ird receber. O MRP verifica, entdo, todos os ingredientes ou
componentes necessdrios para completar esses pedidos, garantindo que sejam
providenciados a tempo. (SLACK, 2002, p. 451).
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O MRP original data dos anos 60, quando ainda significava Materials Requirements
Planning (Planejamento das Necessidades de Materiais), agora chamado de MRP .

Conforme Slack existe uma maneira facil de entender esse processo. E s6 imaginar
que uma festa foi decidida a ser realizada daqui a algumas semanas para 32 pessoas. Além de
bebidas, vocé também terd que oferecer sanduiches e alguns aperitivos. Antes de ir as
compras, provavelmente alguns calculos serdo realizados, estimando a preferéncia das
pessoas que convidou para saber o tipo de bebida que sera comprada, assim como quantas
pessoas devem comer ¢ beber. Talvez haja alguns mantimentos em casa que poderdo ser
utilizados, entdo deverd levar isso em conta quando a lista de compras for feita. Se alguns dos
pratos da sua festa serdo preparados a partir de receitas, a quantidade de cada ingrediente
dessas receitas serd multiplicada pelo equivalente a 32 pessoas. Como anteriormente, talvez
haja parte dos ingredientes em casa. Além de calcular quanto ¢ necessario de cada
ingrediente, quem sabe, a possibilidade de congelar parte da comida na semana anterior
enquanto o restante serd preparado no dia da festa deve ser considerada. Entdo devera ser
decidido quanto de cada item sera necessario, de modo que possa adquirir no momento certo.
Uma série de decisdes relacionadas sobre a quantidade e 0 momento em que os ingredientes
serdo necessarios sera realizada.

O MRP ¢é um sistema que auxilia a empresa a fazer célculos de quantidades e tempo
iguais a essa simulagdo narrada acima, mas em escala a e grau de complexidade muito maior.
Até os anos 60, as empresas tiveram que fazer esses cdlculos manualmente, garantindo que
teriam os materiais corretos nos momentos que precisassem. No entanto, com a chegada dos
computadores ¢ a expansdo de seu uso nas empresas, surgiu a oportunidade de se comegarem

esses calculos detalhados com o auxilio de um computador, de forma rapida e fécil.

Fonte: SLACK, 2002, p. 452.
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Este sistema foi baseado em um sistema integrado, conforme as necessidades de cada
um. Porém, a dependéncia de tecnologias de informagdo ainda depende das pessoas nas

tomadas de decisdes para fechar o ciclo.

3.2 O Sistema Kanban

O termo Kanban era algumas vezes utilizado como um equivalente
ao Planejamento ¢ Controle JIT” (equivocadamente), ou ainda para todo o JIT
(0 que é um equivoco ainda maior). O controle Kanban ¢ um método de
operacionalizar o sistema de planejamento e controle puxado. Kanban ¢ a
palavra japonesa para cartio ou sinal. Ele ¢ algumas vezes chamado de
‘correia invisivel’, que controla a transferéncia de material de um estagio a
outro da operagdo. Em sua forma mais simples, ¢ um cartdo utilizado por um
estagio cliente para aviar seu estagio fornecedor que mais materiais devem
ser enviados, Os Kanbans podem também tomar outras formas. Em algumas
empresas japonesas, eles sdo constituidos de marcadores plésticos ou ainda
bolas de pingue-pongue coloridas com diferentes cores, representando
diferentes componentes. (SLACK, 2002, p. 493-494).

O Kanban ¢ um sistema de informagdo que controla a fabricagio de produtos
necessdrios, na quantidade e tempo necessario em cada processo de uma empresa. Ele é
considerado uma ferramenta para colaborar com o sucesso da produgdo JIT. O Kanban surgiu
no comego dos anos 50, marcado pelas demissdes e pelo aumento das encomendas de guerra
enderecadas a Toyota.

Na Toyota, o colaborador do posto de trabalho posterior se abastece sempre que
necessdrio de pegas no posto de trabalho anterior. Entdo, o langamento da fabricagdo no posto
anterior s0 se faz para realimentar a loja em pegas vendidas. Partindo desse principio surgiu o
Kanban e que formou “a maior inovagdo organizacional da segunda metade do século”. Sua
paternidade ¢ atribuida a Taichi Ohno, vice-presidente da Toyota. Trés meses apos 0 comego

dos primeiros experimentos, foi efetivamente instalado numa das fabricas dirigidas por Ohno.

3.3 Sistema Just in Time (JIT)

Alternativamente, para aqueles que preferem uma definigdo
completa: O Just in Time (JIT) ¢ uma abordagem disciplinada que visa
aprimorar a produtividade global e eliminar os desperdicios. Ele possibilita a
produgdo eficaz em termos de custo, assim como o fornecimento apenas da
quantidade correta, no momento e locais corretos, utilizando o minimo de
instalagdes, equipamentos, materiais e recursos humanos. O JIT ¢ dependente
do balango entre a flexibilidade do fornecedor e a flexibilidade do usudrio.
Ele € alcangado por meio da aplicagdo de elementos que requerem um
envolvimento total dos funcionérios e trabalho em equipe. Uma filosofia
chave do JIT ¢ a simplificagio. (SLACK, 2002, p. 482)
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Fonte: SLACK, 2002, p. 486.

Ao falarmos em JIT (Just in Time) — Resumindo significa: o material certo, na hora
certa, no local certo e no exato momento de sua utiliza¢do, este ndo ¢ um conceito novo. O
mesmo se baseia na percep¢dio de que se atrasar haverd uma paralisagdo na produgdo e se
chegar muito cedo haverd um acimulo de material sem utilidade naquele momento,
requerendo espago e capital, entre outros.

Esse tipo de sistema é considerado normal nas fabricas de fluxo continuo. Henry Ford,
o criador da produ¢do em massa, executou esse conceito no inicio do século XX em suas
fabricas de automoveis, onde as linhas de montagem eram criadas de uma maneira que de
uma estagdo de trabalho passava-se a seguinte no exato momento da sua utilizagio.

Podemos analisar a diferenga de abordagem tradicional de manufatura e a abordagem
JIT, poderemos verificar isso na Figura 5 abaixo. A abordagem normal traz para si cada parte
no processo de manufatura e envia os componentes que fabrica para um estoque, que “separa”
aquela parte da proéxima parte do processo. Esta proxima parte ird complementar-se dos
componentes desse estoque, processa-los e envid-los para o proximo estoque isolador. Esses
estoques ndo sdo coincidéncias; eles estdo 14 para isolar cada parte de seus vizinhos. Esse
estoque faz com que cada parte seja independente, por exemplo, se o estagio A para sua

produgdo, por algum motivo, o estigio B deve continuar trabalhando, pelo menos por algum

Grupo Educacional Unzs
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tempo. O estégio C pode continuar trabalhando por mais tempo que o estagio B ainda, certo

de que ha dois estagios isoladores para serem usados, antes que ele tenha que parar de
trabalhar.

Figura 5 - Fluxo tradicional ¢ JIT entre estdg os

Fonte K, , p. 83.

A principal alegagdo contra essa abordagem tradicional recai sobre a propria condigio
que ela deseja causar a independéncia entre as partes produtivas. Caso ocorra um problema,
este ndo aparecerd na hora em outros estigios do sistema. Quem serd responsavel pela
resolugfio do problema serd o pessoal desse estagio, fazendo com que as consequéncias do
problema ndo sejam transmitidas ao resto do sistema. Entretanto, compare essa posi¢do com a
ilustrada no sistema da parte inferior da Figura 5, que constitui um exemplo extremo de JIT,
No caso relatado, o que estd sendo produzido ¢ passado diretamente para o proximo estdgio
no exato momento em que sdo processados. Os problemas tém um efeito bem diferente em
um sistema desse tipo em qualquer estagio. Por exemplo, se o estigio A interrompe sua
produgdo, o estagio B perceberd imediatamente e o estagio C logo depois. Isso amplia as
chances de que o problema seja resolvido pelo simples fato de que, agora, ele ¢ muito
importante para ser ignorado. Isso mostra o seguinte: se evitarmos o actimulo entre os

estagios amplia-se também as chances da eficiéncia da fabrica ser aprimorada.
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4 VANTAGENS E DESVANTAGENS DOS SISTEMAS DE PCP

Gelders & Wanssenhove (1985) indicam que um sistema ideal poderia ser o que
mesclasse os dois sistemas a seguir
- O MRP poderia ser utilizado para gerar a necessidade de materiais no horizonte de
planejamento;

- O JIT deveria ser utilizado para controlar o “chdo de fabrica™ dos itens repetitivos.

Bose & Rao (1988) sugerem sistemas cruzados entre o MRP e o JIT, onde o MRP
executaria um planejamento de todos os recursos da produgdo e o JIT seria utilizado como um
método para alcangar a eliminagdo continua dos desperdicios e da redugdo do lead time.

Conforme Louis (1991), 0 mesmo propde a criagdo de um sistema denominado MRP
IIT que seria a combinagiio do MRP com um médulo de controle de produgio baseado nos
pensamentos dos sistemas JIT e Kanban. De acordo com o autor, este sistema apresentou 0s
seguintes proveitos: redu¢do dos niveis de estoques; redugdo das inspeg¢des de controle de
qualidade; redugdo do manuseio de materiais e principalmente a eliminagao de procedimentos
que ndo agregavam valor ao processo.

Corréa & Gianesi (1993) consideram o MRP mais utilizado para as tarefas que
envolvam os mais altos niveis de controle, tais como: planejamento associado da produgdo,
programagdo mestre e planejamentos de elementos, enquanto o sistema JIT ¢ mais adequado
para controlar as tarefas de fabrica, visando reduzir custos de produgéo, redugio do lead time

e melhorar a qualidade dos produtos.

[ Sisterna Vantagens ] Desvantagens
f—- uso intenso de computadores com i
) volurnes de dados muito grande
- Ampla base de dados propicia a ‘
tecnologia CIM - custo operacional alto
| - Aplicavel a sistemas produtives com - necessita de alta acuracidade dos dados
MRI grandes vanagdes de demandas e nux de
produtos - mplementagfio geralmente complexa
- fewdback dos dados e controles om line ||- assumur capacidade mfinita em todos os
||abrangendo todas as principais anwvidades ||[centros produtivos
do PCP
- ndo enfatiza o envolvimento da mio-de-
obra no processo '
- sumplicidade
- exuste a necessidade de se estabilizar a
- melhona da qualidade demanda e o projete dos produtes
_— ~-mudangas posiivas na organizagho e -necessicdades de grandes mudangas
JIT mio-de-obra
| ;
|[na organizagAc ¢ mAo-de-obra
- bamxo nivel dos estoques |
_ - necesnidade de desenvolver parcenas
||- praticamente nio depende de com o5 formecedores
f computadores

FTonte: UFSC, 1996‘
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5 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO NA ERA DA INFORMACAO

O PCP ¢ um setor da empresa e também sindnimo de organizagdo e comando de um
processo produtivo. Esse setor estd sendo sempre desafiado pela dificuldade dos sistemas de

manufatura e pela crescente informatica industrial.

No inicio da globalizagdo, muitos pesquisadores afirmaram que a
informatizagdio, em fung¢io de suas limitagdes técnicas, dificuldades
operacionais dos equipamentos da época e custos envolvidos, era apenas
modismo passageiro. Porém os sistemas informatizados foram aprimorados e,
aos poucos, passaram a fazer parte das rotinas de trabalho em todas as
organizagdes. (ARAUJO, 2008, p. 240).

No inicio, o departamento de PCP apoiou a produgdo em massa com o sistema
computadorizado para planejamento de materiais que, futuramente, se tornou sua ferramenta
padrdo. Com o crescimento do PCP, vieram novos sistemas computacionais envolvendo os
dados industriais da empresa e aumentando em dire¢do ao controle de fornecedores. No
entanto, o aumento do envolvimento do PCP com a informatica industrial nio alterou o
alinhamento com a produgdo em massa ¢ seus padroes.

Para a realiza¢@o de programas de fabricagdo e servigos, hoje ¢é preciso de informagdes
atualizadas e em tempo real. Sem a informatica ndo seria possivel atender as demandas na
velocidade em que ocorrem as mutagdes mercadologicas.

Atualmente, os departamentos de Produgdo, Compras, Contabilidade, Finangas,
Engenharia, etc. sdo integrados em softwares avangados, disponibilizando informagdes para a

cadeia produtiva, contribuindo para decisdes de tomadas.
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6 CONCLUSAO

O PCP ¢ um departamento que se mostra em constante evolugdo por ajudar a controlar
homens, maquinas e técnicas de gerenciamento, qualquer necessidade que ocorra no campo
operacional, administrativo ou de relagdes humanas.

Nos tltimos anos, a grande evolugdo da informatica e o baixo custo de seus aparelhos
¢ dos sistemas de automagdo ligados a ela, tem feito com que este setor da Logistica tenha
evoluido bastante, O objetivo ¢ que todas as informagdes dentro de uma fabrica estejam
integradas em um unico sistema. E necessirio ter um sistema de informagdes e de
planejamento, organizagdo, comando e controle da produgdo disponivel. Isto vem a ser um
trabalho intenso e muito importante; leva ao reconhecimento do sistema de produgdo os
pontos fortes e fracos. Os sistemas integrados sio muito Uteis e indispensaveis, podendo
representar uma ajuda na busca da eficiéncia das atividades deste e de todos os setores da
empresa.

Mesmo com o aumento da automagdo, o ser humano também tem sido de grande
importancia para o PCP. A variedade dos colaboradores tem sido muito exigida nas fabricas,
entdo cada vez mais se exigem profissionais capacitados com um nivel maior de educagéo. A
qualidade passou a ser também um fator muito importante dentro das manufaturas. As
exigéncias do mercado fazem dessa caracteristica a base para a sobrevivéncia da empresa, em
face de concorréncia. Hoje em dia, exige-se muito mais das atividades do Planejamento e
Controle da Produgio.

A busca pela eficiéncia faz com que os sistemas de produgdo estejam sempre em
constantes mudangas e que sejam bastante dindmicos. A exigéncia das empresas de uma
adaptag@o decorre das influéncias dos ambientes gerenciais modernos. O fato para que isso
ocorra, devemos ter o entendimento do passado como forma de se aprender para o futuro,
tornando-se importante para todos aqueles que querem estar aptos a serem geradores de

mudancas dentro de uma organizagéo.

Grupo Educacional UNIS
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