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RESUMO

O presente estudo visa elaborar um manual para a Implantacdo de um Sistema de um
Planejamento e Controle da Producéo a nivel operacional para uma empresa de Pequeno Porte
de forma a se obter melhor eficiéncia, minimizar os desperdicios e melhorar os cumprimentos
de prazos de entrega. A proposta foi baseada em pesquisa bibliografica sobre os problemas
enfrentados pelas empresas de pequeno porte, Planejamento e Controle da Producdo e
meétodos para a implantagdo do PCP como Previsdo da Demanda, Planejamento de curto,
médio e Longo prazo. Para a proposta se adequar a realidade da pequena empresa foram
realizadas simplificacBes com o intuito de auxiliar a implantacdo sem a necessidade de um
consultor especialista. Tabelas demonstrando a coleta de dados de capacidade, tempo entre
trocas e nivel de recursos a serem utilizados também foram inseridas. A proposta do manual
sugere um passo para a iniciacdo do Planejamento e Controle da Producdo, visando sanar de
forma mais rapida os problemas de curto prazo enfrentados por empresas de pequeno porte e
posteriormente ir agregando dados para ser obter posteriormente um planejamento de médio e

longo periodo.

Palavras-chaves: Pequenas Empresas; Planejamento e Controle da Producéo



ABSTRACT

This study aims to produce a manual for the Implementation of a System of a Planning and
Production Control at the operational level for a Small company in order to achieve better
efficiency, minimize waste and improve the delivery of compliments. The proposal was based
on a literature on the problems faced by small businesses, Planning and Production Control,
and methods for implementation of the PCP as Demand Forecast, Planning for the short,
medium and long term. For the proposal to fit the reality of small business simplifications
were made in order to assist the deployment without the need for a specialist consultant.
Tables showing the data collection capacity, the time between trade and level of resources to
be used were also included. The purpose of the manual suggests a step in the initiation of
Planning and Production Control, aimed at more quickly remedy the short-term problems
faced by small businesses and then go aggregating data to be retrieved later planning of
medium and long .

Keywords: Small Business, Planning and Production Control
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1 - INTRODUCAO
1.1 CONSIDERACOES INICIAIS

Com o crescente desenvolvimento industrial, sobretudo de pequenas e médias
empresas, torna-se necessario um maior controle planejamento e controle das atividades
produtivas de uma empresa. O crescimento rapido e a falta de planejamento, principalmente
no setor produtivo podem causar sérios problemas futuros como gargalos da producao, atraso
com clientes e mau dimensionamento das instalagdes. As pequenas empresas surgiram, entre
outros motivos, devido as novas oportunidades de mercado, como consequéncia da crescente
exigéncia dos consumidores (LUSTOSA et al., 2008).

Segundo Vollman E.T. et at. (2006), as exigéncias competitivas do mercado néo
diminuiram ao longo da Gltima década. A pressdo por estoques menores, respostas mais
rapidas e custos de transformacao mais baixos €é incessante.

Costuma-se erroneamente, confundir o conceito de flexibilidade com o que
normalmente se entende por pequena empresa. Apesar da aparéncia de que a pequena
empresa é naturalmente mais flexivel do que a grande empresa, pela menor complexidade de
sua estrutura, a flexibilizacdo necessaria s6 aparece com a introdugdo de outros fatores. Por
exemplo, a aglutinacdo de pequenas empresas em torno de um conjunto de atividades
relacionadas promove ganhos em eficiéncia e flexibilidade raramente alcancaveis pelas
pequenas empresas individualmente (o associativismo (BARROS,J. R.F. e
TUBINO,D.F1998).

Na maioria dessas empresas 0 setor de producdo apenas se compromete de “apagar
incéndio”, gerando uma gama imensa de setups e consequentemente desperdicios para que
assim possa atacar as suas principais dificuldades, melhorar o relacionamento com os clientes
e fornecedores, fixar suas bases e expandir de forma gradual no mercado de embalagens
plasticas (BULHOES,AKKARI et al, 1999).

Neste contexto € necessario que as empresas saibam identificar e tomar suas decisfes
em consonancia com sua Estratégia Produtiva, que segundo Tubino, D. F.,( 2007) consiste na
definicdo de um conjunto de politicas, no ambito da funcdo de producdo, que da sustento a
posicdo competitiva da unidade de negocio da empresa. A estratégia produtiva deve
especificar como a producdo ird suportar uma vantagem competitiva e como ela ird

complementar e apoiar as demais estratégias funcionais.
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O Planejamento e Controle da Producdo pode ser um elo importante entre as
estratégias da empresa e o0 seu sistema produtivo. De acordo com Slack et al. (2002), o
propdsito do planejamento e controle é garantir que os processos da producdo ocorram eficaz
e eficientemente e que produzam produtos e servicos conforme requeridos pelos
consumidores.

Para Vollman E.T. et at.,(2006) o sistema de PCP se ocupa do planejamento e
controle de todos os aspectos da producdo, inclusive do gerenciamento de materiais, da
programacdo das maquinas e pessoas e da coordenacdo de fornecedores e clientes-chave,

garantindo assim um bom relacionamento com todos os setores da empresa.

planejamento de
recursos de

longo prazo
previsdo de
demanda -
planejamento
fongo prazs agregado da
producio
médio prazo \
lanejamento
—_p p ‘*-—
curte prazo mestre da
— producio

planejamento planejamento e
de controle da
materias capacidade

planejamento e
controle da
distribuigio

programagio e
sequenci amento
da produgio

planejamento | | controle da
do produto produgio e
acabado materiais

Figura 1 — PCP (Planejamento e Controle da Produgdo
Fonte: ARMANDO, 2010 (Adaptado)

Finalmente, projetar um sistema de PCP ndo é um esfor¢o unico; sistemas de PCP

precisam adaptar-se continuamente e responder a mudangas no ambiente da empresa, na
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estratégia e nas exigéncias do cliente, e também a problemas especificos e novas
oportunidades na cadeia de suprimento (VOLLMAN E.T. et at. ,2006).

Assim a implantacdo do sistema de planejamento e controle da producgéo se torna
imprescindivel para se obter melhores resultados no processo produtivo levando a um
diferencial competitivo do negécio (VOLLMAN E.T. et at. ,2006).

1.2 JUSTIFICATIVA

Algumas dificuldades de relacionamento entre os setores envolvidos no PCP podem
ocasionar grandes transtornos. Segundo Carmelito, (2008) de um lado a producdo querendo
estabelecer um fluxo mais estdvel e com grandes lotes de producdo e o departamento
comercial (vendas), querendo uma maior flexibilidade e uma diversificagio melhor do
mercado para melhor atender as constantes mudancas de mercado. Dai a escolha do tema
PCP para ponderar todos os interesses envolvidos entre o setor comercial e de producéo e

através de um trade-off entre eles, consiga realizar a otimizacao do sistema de producéo.

1.3 ESCOPO DO TRABALHO

O estudo seré realizado para um cenario de empresas de pequeno-porte que ndo possui
planejamento e controle sobre o seu sistema de producdo. O projeto de implantacdo do PCP
(planejamento e controle da Producdo) ira abranger o processo de producdo, ou seja, da
aquisicdo da matéria-prima até a montagem do produto final.

A fim de se obter um planejamento todos os dados referentes aos fornecedores e
clientes-chaves serdo levantados bem como a capacidade operacional da planta, visando um
melhor aproveitamento dos recursos disponivel.

O estudo em questéo ndo ira realizar a formulagdo de um software para a otimizagdo da
programacéo e sequienciamento da producdo, sendo essa etapa entendida como oportunidade

para trabalhos futuros.
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1.4 FORMULACAO DE HIPOTESES

Com a busca cada vez mais acirrada por competitividade, inovacdo, melhoria no
processo e diferenciacdo, as pequenas empresas tém que atuar em uma linha cada fez mais
estreita.

Com a proposta de Implantacdo do Planejamento e Controle da Producgdo é auxiliar os

donos e gerentes destas empresas a fim de minimizar os problemas enfrentados.

1.5 ELABORACAO DO OBJETIVO

O objetivo deste trabalho consiste em estabelecer as diretrizes para a elaboracédo de
um manual para a implantacdo de um sistema de Planejamento e Controle da Produgdo para
Micro e Pequenas Empresas de bens de producdo facilitando maior aderéncia no controle da

producao.

1.6 DEFINICAO DA METODOLOGIA

A metodologia empregada foi a pesquisa-acdo dos principais assuntos envolvidos na
implantacéo do PCP.

Para realizar a proposta de uma nova metodologia de implantacdo do PCP em
empresas de pequeno porte, primeiro passo foi a pesquisa bibliografica em livros e artigos
sobre Planejamento e Controle da Producdo, implantagdo do PCP, Previsdo da Demanda,
Planejamento Estratégico, Coleta de dados, Planejamento de curto, médio e Longo prazo,
assim como MRP .

Outro levantamento sobre as empresas de pequeno-porte, sua classificacao,

importancia do setor no Brasil, principais dificuldades enfrentadas também foi realizado.



\,

Natureza —E:

—

Objetivos
N
N\
—>
Abordagem
|
—

Basica

Aplicada

Exploratoria

Descritiva |
Explicativa Método
Normativa N
—> Experimento
Quantitativa —t+—> Modelagem e Simulagio
e Survey
—> Estudode caso
Qualitativa e Pesquisa-agao
—> Soft System Methodology
Combinada

Figura 1 — Metodologia de pesquisa em Engenharia de Producédo

Fonte: Miguel, 2010 (Adaptado)

1.7 ESTRUTURA DO TRABALHO

O trabalho constara de seis capitulos, estruturados da seguinte forma:

Capitulo 1 -

Introducéo

15

Este capitulo (o presente) abrange todas as consideracdes a respeito do estudo de implantacdo

do PCP em uma empresa de pequeno porte. Consta também o objetivo do estudo, sua

justificativa e o levantamento das hip6teses. A metodologia de trabalho assim como a sua

estrutura.

Capitulo 2 — Revisdo de Literatura

Para uma melhor compreensdo do tema abortado, este capitulo de dispdem em explicar, de

forma abrangente, os principais temas utilizados neste estudo, seus principais conceitos e

aplicacdo.
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Capitulo 3— Andlise

Neste capitulo serd apresentada a uma analise das referencias bibliogréaficas encontradas e

como essas informacoes serdo discutidas e repassadas para o manual de implantacédo do PCP
Capitulo 5 — Conclustes
As conclusdes apresentadas neste capitulo serdo tedricas baseadas na proposta de uma

metodologia de implantacdo do planejamento e controle da producdo de empresas de pequeno

porte.
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2 - REVISAO DE LITERATURA

2.1 REFERENCIAL TEORICO

A implantacdo do PCP em uma empresa de pequeno porte tem como propdsito
garantir que ocorram de forma eficaz, segura e planejada o processo de produgéo para que 0s
pedidos fiquem prontos de forma a atender os clientes da melhor forma.

Neste trabalho foi realizado um estudo de todas as etapas que deveram ser cumpridas

para que a implantacéo seja realizada com sucesso.

2.1.1 Planejamento Estratégico da Producao

O planejamento estratégico busca maximizar os resultados das operacfes e
minimizar os riscos nas tomadas de decisdes das empresas. Os impactos de suas decisdes sao
de longo prazo e afetam a natureza e as caracteristicas das empresas no sentido de garantir o
atendimento de sua missdo. Para efetuar um planejamento estratégico, a empresa deve
entender os limites de suas forcas e habilidades no relacionamento com o meio ambiente, de
maneira a criar vantagens competitivas em relagdo a concorréncia, aproveitando-se de todas
as situacdes que lhe trouxerem ganhos (TUBINO, D.F., 2007).

Com base na definicdo da missdo/visdo corporativa, existem trés niveis hierarquicos
dentro de uma empresa onde se encontram estratégias de planejamento: o nivel corporativo, 0
nivel da unidade de negdcios e o nivel funcional. O nivel corporativo define estratégias
globais, a estratégia corporativa, apontando as areas de negdcios nas quais a empresa ird
participar e a organizacdo e distribuicdo dos recursos para cada uma destas areas ao longo do
tempo, com decisfes que ndo podem ser descentralizadas. O nivel da unidade de negdcios é
uma subdivisdo do nivel corporativo, no caso de a empresa atuar com unidades de negdcios
semi-autbnomas. Cada unidade de negécios tera uma estratégia de negocios, também
chamada de estratégia competitiva, definindo como o seu negécio compete no mercado, 0
desempenho esperado, e as estratégias que deverdo ser conduzidas pelas areas operacionais
para sustentar tal posi¢do. O terceiro nivel € o da estratégia funcional. Nesse nivel, estardo
associadas as politicas de operacdo das diversas areas funcionais da empresa, consolidando as
estratégias corporativa e competitiva (TUBINO, D.F., 2007).

Como resultados da definigdo de uma estratégia funcional sdo gerados os planos de
acao dentro das trés areas basicas da empresa: O plano financeiro, o plano de marketing e o
plano de producéo (TUBINO, D.F., 2007).
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O planejamento e controle da producdo, como setor de apoio a producdo, atua dentro
destes trés niveis de decisGes (estratégico, tatico e operacional). No nivel estratégico, colabora
com a formulacdo de um plano de producdo consolidado com o plano financeiro e o de
marketing. No nivel tatico, desmembra o plano de producédo, detalhando os bens e servicos
que serdo executados. E no nivel operacional, programa e acompanha cada implementacao
deste plano-mestre (TUBINO, D.F., 2007).

2.1.2 Coleta de Dados

A coleta de dados deve se iniciar por aquelas informagdes que se encontram
disponiveis. Freqlientemente os dados quantitativos de producéo de atividades (Processo) e de
recursos disponiveis (Estrutura) sdo os de mais facil acesso no nivel local ou mesmo na
geréncia do programa (TANAKA, OSWALDO Y.; MELO, 2001).

A abordagem quantitativa em geral é usada para realizar as aproximac@es iniciais
com o objeto da avaliacdo, que é descrito e explicado parcialmente. Isto ocorre devido a
disponibilidade de dados nos programas e servicos e a familiaridade que a maioria dos
técnicos possuem com os numeros. Havendo necessidade de avancar no significado e na
interpretacdo do fendmeno a abordagem qualitativa deve ser utilizada. 1sso é importante para
evitar a coleta de dados de caracteristicas ja conhecidas para a avaliagdo (TANAKA,
OSWALDO Y.; MELO, 2001).

Para a coleta de dados pode se utilizar as folhas de verificacdo que segundo Barbosa,
E. Fernandes, 1993 séo formularios usados para padronizar e verificar resultados de trabalho,
ou para verificar e coletar dados.

As Folhas de Verificacdo para coleta e organizacdo de dados sdo também chamadas
Folhas de Dados. Na Solucdo de Problemas, as acdes tomadas devem ser baseadas em cima
de dados, de forma que o problema possa ser claramente definido. Para fazer isso, deve-se
incluir nas Folhas de Verificagdo os seguintes itens (BARBOSA, E. F., 1993):

e O objetivo da verificagéo (por que - Why)
e Os itens a serem verificados (o que - What)

De acordo com Werkema (2006) os principais objetivos da coleta de dados para o
controle da qualidade de produtos e servigos estao relacionados a seguir:

_ Desenvolvimento de novos produtos;
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_ Inspecéo;

_ Controle e acompanhamento de processos produtivos; e

_ Melhoria de processos produtivos.

Segundo Scheer (1993), as informacgdes levantadas fornecem subsidios para
avaliacdo da eficiéncia e eficacia do processo produtivo e verificagdo da coeréncia entre o
planejado e o executado, em termos de utilizagdo de recursos, prazos, etc.

2.1.3 Sistemas Produtivos

As empresas geralmente sdo estudadas como um sistema que transforma, via um
processamento, entradas (insumos) em saidas (produtos) Gteis aos clientes. Este sistema é
chamado de sistema produtivo (TUBINO, D.F., 2007).

Segundo Vollman E.T. et at. ,2006 , o sistema produtivo é uma entidade que organiza
um conjunto de recursos tecnolégicos, econdmicos, humanos, fisicos e financeiros em
materiais, equipamentos, instalacdes, processos e procedimentos, visando transformar
recursos naturais, obtidos direta ou indiretamente através de seus fornecedores, em produtos
adequados as necessidades de seus consumidores, agregando valor através do trabalho
humano, de outros recursos naturais e de bens e servigos, a0 mesmo tempo em que atende, em
distintos graus e naturezas, as demandas sociais, econdmicas e financeiras do universo de
agentes envolvidos.

De forma geral, pode-se dividir o horizonte de planejamento de um sistema

produtivo em trés niveis: o longo, 0 médio e o curto prazo (TUBINO, D.F., 2007).

2.1.4 Classificacdo dos Sistemas de Producao

Os sistemas de producdo séo classificados de diversas maneiras com o intuito de
facilitar a compreensdo de suas caracteristicas e a relacdo entre as atividades produtivas
(LUSTOSA et al., 2008).
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TIPO DE CLASSIFICACAO CARACTERISTICAS

Grau de padronizacao dos produtos ¢ Produtos padronizados
¢ Produtos sob medida ou personalizados

Tipo de operacdo e Processos continuos (larga escala)

e Processos discretos

¢ Repetitivos em massa (larga escala)

« Repetitivos em lote (flow shop, linha de producéo)
« Por encomenda (job shop, layout funcional)

« Por projeto (unitaria, layout posicional fixo)

Ambiente de producao o Make-to-stock (MTS)

* Assemble-to-order (ATO)
e Make-to-order (MTO)

* Engineer-to-order (ETO)

Fluxo dos processos e Processos em linha
* Processos em lote

e Processos por projetos

Natureza dos produtos * Bens

e Servicos

Figura 3 — ClassificacBes dos Sistemas de Producéo
Fonte : Adaptado Lustosa et. al. , 2009

2.1.5 Projeto do Produto

Um produto é constituido por diversos componentes fisicos que atuam com recursos
especificos para realizar determinada funcdo (CAUCHICK , P.,2010).

A arquitetura do produto descreve como estes componentes sdo organizados e como
eles interagem entre si (funcionalmente) (CAUCHICK , P.,2010).

O conceito de arquitetura envolve:

* Arranjo entre elementos funcionais

» Mapeamento dos elementos funcionais para os componentes fisicos

* Especificacdo das interfaces entre os componentes fisicos que interagem entre si

Hierarquia dos componentes e subsistemas que compdem o produto e respectivas
especificacbes (CAUCHICK , P.,2010).

A funcdo da Estrutura do Produto é estabelecer o conjunto principal, subconjuntos e
componentes para que o produto cumpra com suas fungdes basicas e secundérias. E também
Prover informaces para outros departamentos quanto a (CAUCHICK , P.,2010):

* Quantidades a serem produzidas ou compradas

* Logica quanto ao processo de obtengao do produto (fabricacdo e montagem)
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» Matérias-prima e componentes padronizados empregados (por exemplo rolamentos,
parafusos, retentores, etc.) (CAUCHICK , P.,2010).

Bicicleta(1)
P/N 1000
I
| l
Guidao (1) Quadro Montado(1)
P/N 1001 P/N 1002
- , L

Rodas (2) Quadro (1)

P/N 1003 P/N 1004

Heizer & Rende (1999)

Figura4 - Arvore para a estrutura de uma bicicleta simplificado
Fonte:HEIZER & RENDE, 2010 (Adaptado).

2.1.6 Classificacdo Quanto ao Fluxo dos Processos

Segundo Lustosa et. at., 2009 devido a importancia e ao uso da classificacdo dos
processos pelos seus fluxos, apresentam-se a seguir algumas observacdes sobre este tipo
especifico de classificacdo:

e Processos em linha: Possuem uma seqiiéncia de operagdes muito bem definida. Os
processos apresentam operacGes de precedéncia e subseqlentes, de tal maneira que
acompanham uma seqiéncia linear. Essas operacfes devem ser processadas de tal
forma que uma ndo retarde as outras, podendo ser classificadas em dois tipos de
producdo: em massa e continua.

e Processos em lote: Os sistemas de producdo em lotes séo caracterizados por criar uma
grande variedade de produtos (ndo-padronizados); fluxo intermitente; produgdo em
lotes ou em intervalos; alta flexibilidade; dificuldade de controle, devido ao fluxo
desordenado, impactando negativamente sobre o estoque e programas de qualidade;
agrupar equipamentos similares e habilidades de trabalho semelhantes; e baixo volume

de producéo.
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e Processos por projetos: S8o caracterizados por terem um Unico produto, como, por

exemplo, um prédio, ou um navio.

2.1.6 Classificacdo Quanto ao Grau de Padronizagéo dos Produtos

Para Lustosa et al.(2008), a classificacdo quanto ao grau de padronizagédo divide-se
em sistemas que produzem produtos padronizados e sistemas geradores de produtos sob
medida.

Produtos padronizados sdo bens ou servigos que apresentam alto grau de
uniformidade, sendo produzidos em grande escala. Seus sistemas produtivos podem ser
organizados de forma a padronizar recursos e métodos de trabalho. Por outro lado, produtos
sob medida sdo bens ou servi¢os desenvolvidos para um cliente especifico. Neste caso, 0s
sistemas possuem grande capacidade ociosa e dificuldade em padronizar os métodos de
trabalho e os recursos, o que resulta em produtos mais caros do que os padronizados
(LUSTOSA et al., 2008).

2.1.7 Classificagdo Quanto ao Ambiente de Producao

Esta classificacdo € usada para caracterizar o posicionamento dos estoques no
processo produtivo, além de informar sobre a complexidade do fluxo de materiais (LUSTOSA
et al., 2008).

e MTS — Make-to-stock: Em portugués significa “produzir para estoque”. Sdo produtos
padronizados, com rapido atendimento ao cliente e alto custo de estoque.

e ATO - Assemble-to-order: Significa “montagem sob encomenda”. Produtos com
possibilidade de se pré-fabricar subconjuntos que serdo posteriormente montados de

acordo com o pedido do cliente, permitindo diferenciacdo e prazo médio de atendimento.

e MTO — Make-to-order: Significa “produzir sob encomenda”. A etapa de producdo so6 é

iniciada ap6s o recebimento formal do pedido.

e ETO — Engineer-to-order: Significa “engenharia por encomenda”. E aplicado a projetos

dos quais o cliente participa desde o inicio, antes mesmo da colocacao do pedido.
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2.1.8 Classificacdo Quanto a Natureza dos Produtos

Em relacdo a classificacdo quanto a natureza dos produtos, o resultado de um sistema
produtivo gera um bem ou um servico. Quando um sistema fabrica algo tangivel, o sistema de
producdo é uma manufatura de bens. Quando um produto € intangivel, o sistema de producédo
é um prestador de servico (LUSTOSA et al., 2008).

2.1.9 Planejamento e Controle da Producéo

As atividades do PCP sdo exercidas nos trés niveis hierarquicos de planejamento e
controle das atividades produtivas de um sistema de producao. No nivel estratégico, onde sao
definidas as politicas estratégicas de longo prazo da empresa, 0 PCP participa da formulacao
do Planejamento Estratégico da Producédo, gerando um Plano de Produgdo. No nivel tatico,
onde sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a producdo, o PCP desenvolve o
Planejamento-Mestre da Producéo, obtendo o Plano-Mestre de Producdo (PMP). No nivel
operacional, onde sdo preparados os programas de curto prazo de producdo e realizado o
acompanhamento dos mesmos, o PCP prepara a Programacdo da Producdo administrando
estoques, sequenciando, emitindo e liberando as Ordens de Compras, Fabricagcdo e Montagem,
além de executar o Acompanhamento e Controle da Producdo (BARROS,J.R.F. e
TUBINO,D.F.;1998).

Segundo TUBINO e BARROS, (1998), para um melhor entendimento do processo
de planejamento da producéo foi apresentado o seguinte diagrama que sintetiza melhor todo o

processo.

—
J

Planejamento Estratégico\l

*Sequenciamento
*Emissdo e Liberacdao de Ordens

Ordens =~ Ordens =~ Ordens
Departamento <:] de de de
de Compras Compras Fabricacdo Montagem

[Programagéo da Producéao J

da Producéo | <‘[:|
Departamento / Plano de Producédo o .
de Marketing v Esa
e S
Previsdo de Vendas I—_—> Planejamento-Mestre ] g E
Pedidos em Carteira [ = da Producdo : § m
Plano-Mestre de Producdao 8 2
2
=
o
% o
*Administracdo dos Estoques =3 o
<f== 2
o
=3
<
=
153
o
£
8
<<

Pedido de Compras @
e
[ Fornecedores ]D[ Estoques ] :: [Fabricagéo e Montagem]D
e e e

[ Clientes ]

Figura 5 — Viséo Geral das Atividades do PCP
Fonte: TUBINO, 1997.
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2.1.10 Previsdo da Demanda

A analise da demanda neste trabalho é de fundamental importancia uma vez que ird
conceber a base para todos 0s processos seguintes.

No processo de previsdo da demanda para efeito de planejamento da produgéo e
estoque, utilizam-se dados das vendas passadas (historico de vendas). Vale destacar que
fatores como a falta de produto no ponto-de-venda ou condicdes especiais de promocéo
resultam em valores de vendas bastante diferentes da demanda normal (LUSTOSA et al.,
2008).

Segundo Vollman E.T. et at.,(2006) as demandas dos clientes sdo demandas
independentes. Quando (e se) um cliente decide comprar nossos produtos, agquela deciséo €
independente das acdes da empresa. Existe ainda uma classificacdo da demanda independente.
Ela pode ser estacionaria quando se observam algumas variagdes aleatorias nas vendas, porém
ha patamar de demanda ao longo do tempo. Por outro lado, a demanda com tendéncia exibe
crescimento (ou reducdo) sistematica.

Para implantar um processo de previsdo da demanda, além da base de dados e dos
recursos computacionais, a empresa necessita de modelos de previsdo de demanda. De forma
geral, esses modelos podem ser classificados em qualitativos e quantitativos. No primeiro
grupo, estdo as técnicas baseadas no consenso de opinides. Por outro lado, os métodos
guantitativos caracterizam-se pelo emprego de técnicas estatisticas para a obtencdo das
previsdes (VOLLMAN E.T. et at.,(2006).

O método de projecdo mais simples que vem a mente seria a repeticdo do Ultimo
valor da série historica, isto &, prever que a demanda no proximo periodo seria igual ao valor
do periodo imediatamente anterior. Esse procedimento, embora bastante simples, tende a
produzir estimativas muito variaveis, pois incorpora na previsdo toda a variacdo da demanda
(LUSTOSA et al., 2008).
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Previsao por Média Movel

1000
A,

" / /:\K‘/*\"

T
T 800 - \/ —— Demanda
g —=— 3 semanas
a 70 0\/ 6 semanas
600
m 1 1 ] 1 1 1 ] 1 1

1T 2 348 6 7 89 1061112 13 14: 15
Semanas

Figura 6 — Previsdo da Demanda por Média Mdvel
Fonte: LUSTOSA, 2008 (adaptado).

2.1.10 Planejamento Agregado da Producao

O planejamento agregado € tipico do nivel tatico. Nele se busca dimensionar outros
recursos (como mao-de-obra pouca especializada, contratos de fornecimento e materiais
basicos) cuja obtencdo exige menor antecedéncia do que a necessaria para se conseguir 0s
recursos que sdo objetos do planejamento estratégico, como novas instalag@es, equipamentos
essenciais e basicos, competéncia em novas tecnologias, novas linhas de produtos e novas
parcerias (LUSTOSA et al., 2008).

Para Vollman E.T. et at.,(2006), consiste na elaboracdo do plano de producdo para
um periodo de longo prazo, conciliando a previsdo da demanda com a capacidade de
producdo e com o0s recursos disponiveis. Sua fungdo é, com base na previsdo de vendas de
longo prazo, visualizar com que capacidade de produgdo o sistema devera trabalhar para
atender seus clientes.

No planejamento agregado, conceituado também de planejamento de longo prazo, os
gerentes de producdo fazem planos relativos ao que eles pretendem fazer, que recursos eles
precisam e quais objetivos eles esperam atingir. A énfase esta mais no planejamento do que
no controle, porque existe ainda pouco a ser controlado. Eles védo usar previsdes de demanda

provavel, descritas em termos agregados (SLACK et al., 2002).
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De maneira semelhante, os recursos serdo planejados de forma agregada. Ao levar
adiante suas atividades de planejamento, os gerentes de produgdo estardo preocupados
principalmente em atingir as metas financeiras. Orcamentos serdo desenvolvidos, que
identifiqguem as metas de custos e receitas que se pretende alcancar (SLACK et al., 2002).

Para empresas com grande variedade de produtos ou servigos, é impraticavel, embora
desejavel, a programacdo exata da producdo x demanda para cada caso individualmente. O
que se faz na pratica é converter todos os produtos para uma unidade de medida comum, tal
como peso ou volume, por exemplo. A designacdo de Planejamento Agregado advém da
necessidade de unificar os produtos (MOREIRA, D.A, 1993).

2.1.11 Programa Mestre da Produgéo

O programa-mestre de producdo (MPS - Master Production Schedule), ao contrario,
consiste na versdo desagregada do plano de producdo, detalhando os volumes a serem
fabricados para cada tipo de produto. Deve ser ressaltado que o MPS refere-se a programacéo
da producdo de produtos acabados, sendo diferente da previsdo de vendas (Fullmann et al,
1989, e Corréa e Gianesi, 1995, Vollmann et al, 1988). O programa-mestre de producdo € a
base para que se possa elaborar a programacao detalhada da necessidades de materiais e de
capacidade e as ordens diarias de producéo.

A elaboracdo do MPS considera a previsao de vendas e também fatores relacionados
a capacidade fabril, disponibilidade e otimizacdo dos recursos produtivos, niveis de estoques
de insumos e produtos acabados, etc. Desta forma, 0 MPS podera determinar que alguns
produtos sejam produzidos antes do momento da venda e que outros ndo sejam fabricados
mesmo sendo demandados. Estas decisbes podem ser justificadas por questdes ligadas a
custos, margem de contribuicdo do produto e participacdo de mercado, entre outras razoes
possiveis. De modo geral, o programa-mestre de producdo pode acompanhar a demanda ou
pode ser constante ao longo do tempo, com variacdes nos niveis de estoque (CORREA E
GIANESI, 1995, VOLLMANN et al, 1988).
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Figura 7 - MPS (materials production Schedule)
Fonte: VOLMANN et al, 2010 (Adaptado).

O ATP de um determinado periodo representa a quantidade que, de acordo com o
programa de producdo, a equipe de vendas pode prometer aos seus clientes entregar em cada
periodo futuro (NEUMANN, 2010).

Para muitos produtos, os clientes ndo esperam entrega imediata, mas colocam
pedidos para entrega futura. A data de entrega (data prometida) e negociada por meio do ciclo
de promessa de pedido, em que o cliente ou pergunta quando o pedido pode ser embarcado ou
especifica a data de embarque desejada.

Se a empresa tem uma lista de pedidos atrasados para embarques futuros, a tarefa de
prometer pedidos e determinar quando o pedido pode ser feito (NEUMANN, 2010).

A promessa de pedidos aos clientes deve estar intimamente ligada ao MPS. A
informacdo disponivel para promessa deve ser derivada do MPS e fornecida ao departamento
de vendas (NEUMANN, 2010).

Para calcular o ATP e necessario que vocé ja tenha elaborado o MPS para seu
periodo de planejamento (NEUMANN, 2010).

Tendo o MPS como parametro, o ATP e calculado de forma incremental, ou seja, 0
guanto cada recebimento gera de disponibilidade para prometer, ate que 0 préximo
recebimento do PMP esteja disponivel, logo um valor de ATP e calculado para cada periodo
em que ha uma quantidade no PMP (NEUMANN, 2010).
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2.1.12 Planejamento de Curto Prazo

No planejamento e no controle a curto prazo, muitos dos recursos terdo sido
definidos e sera dificil fazer mudancas de grande escala nos recursos. Todavia, intervencdes a
curto prazo sdo possiveis se as coisas ndo correm conforme os planos (SLACK et al., 2002).

Enquanto as atividades diérias sdo realizadas, o sistema de PCP deve acompanhar o
uso de recursos e o0s resultados da execucao para relatar o consumo de materiais, a utilizacéo
de méo-de-obra, a utilizacdo de equipamentos, o atendimento de pedidos de clientes e outros
importantes indicadores de desempenho da produgdo (VOLLMAN E.T. et at.,2006).

2.1.13 Planejamento das Necessidades dos Materiais

O MRP (materials requirements planning), tanto pode significar o planejamento das
necessidades de materiais como o planejamento dos recursos de manufatura. Ao longo do
tempo, o conceito de MRP desenvolveu-se de um foco na gestdo de operacdes que auxiliava o
planejamento e o controle das necessidades de materiais para se tornar, em anos, mais
recentes, um sistema corporativo que apoia o planejamento de todas as necessidades de
recursos do negécio (SLACK et al., 2002).

Carteira de pedidos Previsdo de vendas

[~.| Programa-mestre |,

de produgdo

l

Planejamento :
Listas de materiais |—> das necessidades <+——{Registros de estoque
/ de materiais
Ordens de compra Planos de materiais Ordens de trabalho

Figura 8 - MRP (materials requirements planning)
Fonte: SLACK, 2010 (Adaptado).
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2.2 - EMPRESAS DE PEQUENO PORTE

2.2.1 As Empresas de Pequeno Porte no Brasil

As micro e pequenas empresas (MPEs) sdo um dos principais pilares de sustentacdo
da economia brasileira, quer pela sua enorme capacidade geradora de empregos, quer pelo
infindavel nimero de estabelecimentos desconcentrados geograficamente (SEBRAE, 2010).

Em termos estatisticos, esse segmento empresarial representa 25% do Produto
Interno Bruto (PIB), gera 14 milhdes de empregos, ou seja, 60% do emprego formal no pais, e
constitui 99% dos 6 milhdes de estabelecimentos formais existentes, respondendo ainda por
99,8% das empresas que sdo criadas a cada ano, segundo dados do Servico Brasileiro de
Apoio as Micro e Pequenas Empresas (SEBRAE) ressalte-se que a potencialidade desse tipo
de empreendimento ultrapassa as fronteiras do territério nacional. Em 2001, 64% das firmas
exportadoras brasileiras se enquadravam no padrdo de micro e pequeno negécio. Essas firmas
negociaram US$ 8 bilhGes em vendas para 0 mercado externo, que representaram 12% das
exportacGes nacionais, segundo dados da Agéncia de Promocdo de Exportacdes do Brasil
(APEX) (SEBRAE, 2010).

Em termos de comparacgdo e evolucdo das empresas de médio porte no Brasil, na
década de noventa, segundo dados do IBGE — Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica,
98% das empresas existentes sao de micro e pequeno porte. Com base nos dados da Pesquisa
Nacional por Amostra de Domicilios (PNAD) do IBGE e Relacdo Anual de Informacdes
Sociais do Ministério do Trabalho e Emprego (RAIS/MTE), QUADRO 1, é possivel afirmar
que as atividades tipicas de micro e pequenas empresas mantém cerca de 35 milhdes do total
de pessoas ocupadas em todo o pais, o equivalente a 59% das pessoas ocupadas no Brasil.
Nesse célculo incluem-se empregados e empresarios de micro e pequenas empresas € 0S
classificados como “por conta propria”, individuo que possui seu proprio negdcio mas nao
tem empregados (RUSSO, D. RIES, 2002
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REPRESENTATIVIDADE DAS MPES
VARIAVEL NA ECONOMIA BRASILEIRA
Numero de empresas 98%
Pessoal ocupado 59%
Faturamento 28%
PIB 20%
Numero de empresas exportadoras 29%
Valor das exportacdes 1,7%

Quadro 1 - Participacdo das MPEs na economia brasileira
Fonte: Dados do IBGE, FUNCEX, PNAD e RAIS/TEM (1994,1995 e 1996)

2.2.2 Classificacdo das Empresas no Brasil

Os critérios que classificam o tamanho de uma empresa constituem um importante
fator de apoio as micro e pequenas empresas, permitindo que estabelecimentos dentro dos
limites instituidos possam usufruir os beneficios e incentivos previstos nas legislacdes. No
Estatuto de 1999, o critério adotado para conceituar micro e pequena empresa € a receita bruta
anual. Além do critério adotado no Estatuto, o SEBRAE utiliza ainda o conceito de

funcionarios nas empresas (SEBRAE, 2010).

Os critérios que classificam o tamanho de uma empresa constituem um importante
fator de apoio as micro e pequenas empresas, permitindo que estabelecimentos dentro dos
limites instituidos possam usufruir os beneficios e incentivos previstos nas legislacdes
(SEBRAE, 2010).

Segundo o SEBRAE, 2001 o Estatuto da Micro e Pequena Empresa, de 1999, o
critério adotado para conceituar micro e pequena empresa € a receita bruta anual, cujos
valores foram atualizados pelo Decreto n® 5.028/2004, de 31 de marco de 2004, sdo os

seguintes:
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- Microempresa: receita bruta anual igual ou inferior a R$ 433.755,14 (quatrocentos

e trinta e trés mil, setecentos e cinqiienta e cinco reais e quatorze centavos);

- Empresa de Pequeno Porte: receita bruta anual superior a R$ 433.755,14 e igual ou
inferior a R$ 2.133.222,00 (dois milhdes, cento e trinta e trés mil, duzentos e vinte e dois

reais).

E importante ressaltar que o regime simplificado de tributagdo - SIMPLES, que é
uma lei de cunho estritamente tributario, adota um critério diferente para enquadrar micro e

pequena empresa. Os limites, conforme disposto na Medida Provisoria 275/05, sao:

- Microempresa: receita bruta anual igual ou inferior a R$ 240.000,00 (duzentos e

quarenta mil reais);

- Empresa de Pequeno Porte: receita bruta anual superior a R$ 240.000,00 (duzentos
e quarenta mil reais) e igual ou inferior a R$ 2.400.000,00 (dois milhdes e quatrocentos mil

reais).

Cada estado brasileiro possui uma variedade de conceitos critérios para classificar as
micro e pequenas empresas, de acordo com a sua situacdo econémica e fiscal propria
(SEBRAE, 2010)..

Os maiores limites de enquadramento sdo definidos por Séo Paulo, Rio Grande Sul,
Parand e Bahia, que adotaram R$ 2.400.000,00 de receita bruta anual. Os municipios carecem
de leis nesse sentido, sendo muito poucos aqueles que contemplam o segmento da MPE com
legislacBes propria de fomento (SEBRAE, 2010).

Além do critério adotado no Estatuto da Micro e Pequena Empresa, o0 SEBRAE
utiliza ainda o conceito de nimero de funcionarios nas empresas, principalmente nos estudos
e levantamentos sobre a presenca da micro e pequena empresa na economia brasileira,

conforme o0s seguintes nimeros:

- Microempresa:

I) na industria e construcdo: até 19 funcionarios
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I1) no comércio e servicgos, até 09 funcionérios.

- Pequena empresa:

I) na inddstria e construcdo: de 20 a 99 funcionarios

I1) no comércio e servigos, de 10 a 49 funcionarios.

Nos levantamentos que tém como fonte de dados o IBGE, as estatisticas sobre micro
e pequenas empresas divulgadas pelo SEBRAE utilizam o critério acima. Nos levantamentos
dos censos e pesquisas socio-econémicas anuais € mensais o IBGE classifica as firmas

segundo as faixas de pessoal ocupado total.

A Constituicdo Federal e o Estatuto

Os artigos 146, 170, 179 da Constituicdo Federal de 1988 contém os marcos legais

gue fundamentam as medidas e a¢des de apoio as micro e pequenas empresas no Brasil.

O artigo 170 insere as MPEs nos principios gerais da ordem econémica, garantindo

tratamento favorecido a essas empresas.

O artigo 179 orienta as administracdes publicas a dispensar tratamento juridico
diferenciado ao segmento, visando a incentiva-las pela simplificacdo ou reducdo das
obrigagdes administrativas, tributarias, previdenciarias e de crédito por meio de leis.

O artigo 146 contém dois novos dispositivos, aprovados pela Reforma Tributéria de
2003, prevendo que uma lei de hierarquia superior, a lei complementar, definird tratamento
diferenciado e favorecido para as MPEs, incluindo um regime Unico de arrecadacdo dos
impostos e contribuicbes da Unido, dos estados e dos municipios, além de um cadastro
unificado de identificacdo.

Os artigos acima constituem as principais referéncias para a ado¢do de medidas de
apoio as MPE, por meio de legislacdo infraconstitucional, como leis, decretos e outros
instrumentos legais.

Para fins deste trabalho, sera adotada a classificacdo das MPEs segundo o nimero de

empregados, utilizada pelo IBGE e pelo SEBRAE.
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PORTE EMPREGADOS

Microempresa No comércio e servigos até 09 empregados
Na industria até 19 empregados

Empresa de pequeno porte No comércio e servigos de 10 a 49 empregados
Na industria de 20 a 99 empregados

Empresa de médio porte No comércio e servicos de 50 a 99 empregados
Na industria de 100 a 499 empregados

Empresa de grande porte No comérceio e servigos mais de 99 empregados
Na industria mais de 499 empregados

Quadro 2 - Classificacdo das MPEs segundo o nimero de empregados
Fonte: SEBRAE/NA (classificacio utilizada pela area de Pesquisa do SEBRAE/NA).

2.3. APRESENTACAO DO PROBLEMA
2.3.1 Problemas Enfrentados nas Empresas de Pequeno Porte

Fatores como o empreendedorismo, desconhecimento de técnicas de administracao e
falta de recursos financeiros sdo alguns dos motivos levam as MPEs a apresentarem as
maiores taxas de mortalidade no Brasil, conforme estudo do SEBRAE (2010). A pesquisa foi
baseada em dados cadastrais das juntas comerciais estaduais e € um importante instrumento
para os formuladores de politicas publicas no planejamento de acbes e programas de apoio as
PMEs.

2.3.2 Concorréncia nas Empresas

Em virtude da acirrada competitividade mundial, as empresas tém buscado
implementar mudancas significativas em seus procedimentos administrativos e estratégicos
que véo desde a diminuicdo de custos, diminuicdo dos prazos de entrega, melhores produtos a
agilidade na tomada de decisdes (FAVARETTO, 2001).
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2.3.3 Utilizacdo de Mao-de-Obra ndo Qualificada

AS MPES em geral e as maranhenses em particular tém se caracterizado pela baixa
intensidade de capital, altas taxas de natalidade e de mortalidade, forte presenca de
proprietarios, socios, e membros da familia na gestdo de seus negdcios, centralizacdo do
poder decisério, baixo investimento em Inovagdo Tecnoldgica, dificuldades de acesso ao
financiamento de capital de giro, contratacdo direta de mao-de-obra, utilizacdo de méo-de-
obra pouco ou nédo qualificada, os investimentos em TI, quando existem, sdo geralmente feitos
de forma pragmatica, sem planejamento, tomando como base apenas as necessidades
imediatas da empresa (SEBRAE, 2010).

Algumas empresas ndo tém o devido cuidado na selegdo e contratagdo de
funcionarios. Elas utilizam como critério Unico de selecdo e contratacdo o mais baixo salario
gue conseguir pagar. A politica permite economia em curto prazo, mas sofre aumento de
custo pela baixa produtividade (SEBRAE, 2010).

Alguns empresarios afirmam também que o treinamento e a capacitacdo dos
funcionarios é um desperdicio, pois ele pode sair da empresa e, assim, o valor investido sera
perdido. Na verdade, o resultado de um funcionario capacitado compensa o valor investido

em sua capacitacdo mesmo com pouco tempo de producdo (SEBRAE, 2010).

2.3.4 Dificuldades Financeiras

Os instrumentos de apoio financeiro disponiveis no Brasil estdo sempre voltados as
empresas ja constituidas, requerendo, em graus variados, certo nivel de consolidacdo de suas
atividades. Analisando as institui¢cdes de financiamento, como FINEP e BNDES, verificou-se
que os recursos oferecidos por estas instituicbes de fomento sdo para empresas de grande
porte, ndo restando muita alternativa para pequenos empreendimentos, a nao ser sua
capacidade empreendedora e inovadora, pois sdo atividades que se dedicam a introducgéo de
novas tecnologias, que muitas vezes ndo foram testadas no mercado, caracterizando
investimento de alto risco (STOREY, D. J.; TETHER, B. S.,1998).
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2.3.5 Problemas Enfrentados Pela Falta de Planejamento da Producéo

A partir da segunda metade da década de 1990, com o objetivo de aumentar suas
vantagens competitivas, os fabricantes investiram bilhdes de dolares em formas e maneiras
para integrar todas as operagdes da empresa. A maior parte desses investimentos foi feitos em
sistemas administrativos, voltados para niveis individuais da organizacdo, como é o caso do
sistema ERP (Enterprise Resource Planning). Esses investimentos, no entanto, ndo estdo
proporcionando os beneficios esperados para um grande ndmero de empresas, pois uma
importante parte da equacéo foi por elas ignorada: os dados operacionais criticos do chao de
fabrica (FAVARETTO, 2001).

O meétodo tradicional de controle da producdo, através de apontamentos, nao resulta
em uma imagem instantanea do sistema produtivo. Os levantamentos ndo sao feitos de forma
continua, e, sendo as fichas de apontamento preenchidas manualmente por operadores no final
do turno, o operador pode perder certos detalhes e informagdes peculiares ao processo, ou
ainda ndo possuir meios e recursos para obter dados precisos (FAVARETTO , F., 2001).

Consequentemente, as analises a partir desses dados sdo estaticas e restritas,
comprometendo ndo s6 a avaliagdo do desempenho do chdo-de-fabrica em termos
operacionais, a liberacdo das ordens de producdo e a atualizacdo da programacao. Além disso,
atrasa e impossibilita a tomada de medidas corretivas efetivas no planejamento, se necessario
(FAVARETTO, F., 2001).

Isso estabelece um circulo vicioso, onde a deficiéncia das informacdes provenientes
do chéo-de-fabrica compromete as atividades de planejamento, que acabam por gerar ordens
de producdo que ndo refletem a situacéo real dos recursos de chdo-de-fabrica (FAVARETTO,
F., 2001).

O mix de produtos oferecidos pela maioria das organizacGes € bastante alto e se
eleva a cada dia. E praticamente impossivel prever a demanda de cada um dos produtos
individuais a serem vendidos. Um fabricante de produtos de linha branca, que atua com uma
Unica linha de produtos, como fogdes, por exemplo, pode produzir inimeros modelos, cada
qual com suas proprias variag@es: fogdes com quatro ou seis bocas; com visor ou ndo na porta
do forno; com acendimento automatico ou acendimento manual; com tampa de vidro ou
tampa de chapa de aco; com forno autolimpante ou tradicional; em quatro ou cinco cores
distintas e assim por diante. Um fabricante de refrigeradores, por sua vez, pode oferecer um
grande mix de modelos apenas com a varia¢ao do volume interno do aparelho, tenséo elétrica
e cor (PEINADO J. E GRAEML A. R.;, 2007). Desta forma, mesmo que a empresa atue com
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apenas uma linha de produtos, ela pode produzir dezenas ou até centenas de combinagfes de

modelos.

3- ANALISE DAS REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Para a formulacdo da proposta de um novo método para a implantacdo do PCP nas
Empresas de Pequeno Porte realizou-se uma anélise uma analise de cada item das referéncias
bibliograficas que impactam fortemente nas etapas da formulacao da proposta, a fim de obter
ndo uma metodologia nova e sim um manual para implantacdo do PCP de cunho prético e de

facil entendimento.

3.1 Analise do Planejamento estratégico da empresa

Embora seja imprescindivel a elaboracdo de um Plano Estratégico para a elaboragéo
da producdo de uma empresa e notoria a sua falta na maioria delas. Assim o planejamento
inicial que ird se buscar é o que aflige o dono ou gerente da fabrica diariamente ou seja 0

planejamento de curto prazo para a obtencdo da producdo nos préximos dias.

3.2 Coleta de Dados

A coleta de dados é uma etapa fundamental para que o Planejamento da Producéo.
Como se trata de empresas de bens de producédo a analise quantitativa € a que sera realizada.
Como mencionado por Tanaka, Oswaldo Y.; Melo, 2001, ir4 se parti de dados que ja estdo
disponivel e de facil acesso na empresa. Os dados a serem coletados serdo divididos em
etapas para a simplificacéo da coleta.

Uma planilha deve ser criada para cada dado a ser utilizado conforme os exemplos

que serdo dados no capitulo de desenvolvimento da implantacéo.

3.3 Projeto do Produto

Um levantamento importante sobre os produtos a serem estudados na implantacéo é
0 projeto do produto, ou seja, qual é a sua estrutura, quais sdo os seus componentes. Na
estrutura do componente pode se identificar qual componente é fabricado e qual € adquirido,

facilitando assim a compreensdo de montagem .
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3.4 Fluxo dos Produtos

Os fluxos dos produtos sdo uma peca chave na elaboracdo do Planejamento seja ele
de curto, médio ou longo prazo pois mapeado o fluxo do processo sabera em quais setores e
quais maquinas o produto ira passar podendo entdo quantificar o seu temo de fabricacdo tanto

de seus componentes até a montagem final.

3.5 Ambiente de Producao

Para as empresas de pequeno porte cujo recursos financeiros séo escassos o ambiente
de producdo comumente utilizado é o MTO, ou seja, feito sobre encomenda. Isso ndo implica
gue a empresa produza para a estoque, uma vez que isso pode variar de empresa para

empresa.

3.6 Previsdo da Demanda

A Previsdo da demanda sera utilizada nos trés niveis de planejamento. Sendo assim a
técnica utilizada serd o da média mével pela sua simplicidade aonde a previsao € uma soma

ponderada das Ultimas observacdes feitas.

3.7 Planejamento e Controle da Producéo

Para o planejamento e controle da producdo ira se propor a utilizar dos Planos de
Longo, Médio e Curto prazo de forma diferente.

Para aplicar o planejamento de curto prazo de imediato na empresa deve se tomar
como base o produto mais vendido da empresa ou o mais lucrativo. Levantar todos os dados
desse produto e realizar as necessidades dos materiais para a montagem ou seja 0 MRP.

Assim obtém-se o Planejamento de Curto Prazo para este produto e posteriormente
pode ser expandido para todos os demais produtos da fabrica, concluido o Planejamento de
curto prazo e ja sanando os problemas de curto prazo da empresa referentes a producéo.

Com a coleta de dados dos pedidos em carteira mais as previsdes de vendas
realizados nas etapas anteriores, pode se facilmente calcular a producdo para um periodo

maior de tempo, que no caso € de 2 a 3 semanas.
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Ao se agrupar os produtos em familias e verificar novamente as previsdes futuras
dessas familias, juntamente com o0s custos envolvidos e recursos necessarios tais como
capacidade de producdo, niveis de estoque e méao-de-obra ira se obter o planejamento de
longo prazo, também conhecido a literatura como Planejamento agregado da empresa, claro

de forma mais simplificada possivel.

3.8 Empresas de Pequeno Porte

Analisando as empresas de pequeno porte e suas dificuldades referenciadas nas
bibliografias encontradas os problemas financeiros, a contratacdo de Mao-de-Obra néo
qualificada, dificuldades de cumprimento dos prazos s&o os fatores preponderantes neste setor.

Com isso uma implanta¢do simples, atuando primeiramente no ‘“carro-chefe da
empresa tentard minimizar os problemas enfrentados.

Como estamos tratando de Planejamento e Controle da Produgdo, para fim de
classificacdo da empresa sera levado em conta o numeros de funcionarios que a mesma possui.
Lembrando gue o trabalho se limita a empresas de bens e consumo pois as de servigo utilizam

outras regras conforme bibliografia do SENALI.
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4-DESCRICAO DO MANUAL PARA A IMPLANTACAO
4.1 Introducéo

Esta metodologia servira como manual a ser seguindo por pessoas com pouco ou
nenhum conhecimento de Planejamento e Controle da Produgdo. De forma a se tornar mais
pratica a metodologia proposta inverteu a ordem de planejamento partindo assim do
planejamento de curto prazo para depois elaborar o planejamento de médio e posteriormente
de longo prazo.

Simplificadamente, as etapas sdo as seguintes:

COLETA DEDADOS |

FRODUT O MWALS
WENDID O

ESTRUTURA SF LI |

FLAMNEBEIANMENTO DE
CURTO PRAZOD

PREVISA O DA
[ = O N O

PEID OS5 ERA
CARTEIRA

FPLAMNEIAMNEMNT O A
FMED O PRAZO

AGRUFARFOR
FamAall s

PREVISOES A
LOMGO P RATO

MIWVEIS DE
RECURSOS

FLANEIATAENT O A
LOMGO PRAZOD

Fluxograma 1 — Etapas do manual de Implantacdo do PCP
Fonte: Elaboracdo Prdpria, 2010
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4.2 desenvolvimento

4.2.1 Designar a Equipe Responsavel

Para a realizacdo da implantacdo do PCP em uma empresa, deve-se designar uma
equipe que ird compor o setor de planejamento. Para empresas de pequeno porte aconselha-se
escolher pelo menos dois funcionarios para essa funcéo, sendo que pelo menos um desses seja
o0 responsavel direto pelo processo produtivo da empresa. Caso seja uma micro empresa, 0

proprio dono pode ser o encarregado para 0 andamento do projeto.

4.2.2 Coletar os Dados do Historico de VVendas

Escolhendo a equipe, essa ira focar nos produtos mais vendidos, conhecimento
popularmente como o “carro chefe da empresa”. Pode ser também os produtos que oferecem
maior lucratividade, isso vai depender de cada empresa.

Assim, o segundo passo a ser dado é coletar os dados referentes ao histérico de
vendas e verificar quais sdo o0s produtos mais vendidos da empresa.

Esses dados podem ser obtidos através do setor comercial e analisados em uma

tabela, como a seguinte:

PRODUTO QUANTIDADE
VENDIDA

Alfa 100

Beta 250

Gama

Delta 620

Tabela 1 — Histérico de VVendas do Més de Novembro
Fonte: Elaboracdo Prdpria, 2010

4.2.3 Estrutura do Produto

Conhecido o produto, deve-se levantar qual é o projeto deste produto, ou seja, quais
sdo 0s componentes que fazem parte de sua composicdo. Quais Sdo 0S componentes que s&o
fabricados e quais sdo adquiridos. No exemplo abaixo, pode-se supor que 0 suporte seja
adquirido de terceiros. Caso seja adquirido, deve-se ainda saber qual é o prazo de entrega da

matéria-prima e de seus componente (Lead-Time do Produto). Outro dado importante nesta
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fase é realizar o fluxo desse produto no sistema produtivo da fabrica, quais sdo os setores que

ele percorre e as perspectivas maquinas que sdo utilizadas para sua confecgéo.

Um exemplo de estrutura de um Produto segue abaixo:

4.2 .4 Fluxo do Produto

Figura 9 — Estrutura de um Ventilador

Fonte: Elaboracdo Prdpria, 2010

ventilador Nivel 0
motor (2) grade suporte (2) | Nivel 1
gixo enrolamento Nivel 2

Outro dado importante nesta fase é realizar o fluxo desse produto no sistema

produtivo da fabrica, quais sdo os setores que ele percorre e as perspectivas maguinas que sao

utilizadas para sua confeccao.

Um exemplo de fluxo de um produto segue abaixo:



Sacola Virgem Lisa

Polietileno Virgem

Do Fornecedor

Descarga e Recebimento

Para Almoxarifado

Almoxarifado

Levar para Extrusora

Colocagao na Extrusora

Processamento (Extrusao)

Formagao das Bobinas

Transporte para o
Estoque Intermediario

Colocagdo no
Estoque Intermediario

Estoque Intermediario

Levar para Sacoleira

Colocacao na Sacoleira

Processamento (Sacoleira)

Enfardamento

Transporte para o
Estoque Final

Acondicionamento no
Estoque Final

Estoque Final
Expedicao

Fluxograma 2 — Fluxo de Fabricacdo de Sacola Virgem de Polietileno
Fonte: Elaboracdo Prdpria, 2010
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4.2.5 Coleta de dados dos Recursos Disponivel

Tendo em mao essas informacdes, a equipe ird obter ainda os dados referentes aos
equipamentos utilizados, como capacidade de producdo, tempo de troca (setups), quantidade
de mao-de-obra necessaria. Essas informacOes serdo Uteis para que possamos realizar o
planejamento a curto-prazo destes produtos.

Uma tabela com os principais dados que serdo coletados de acordo com o fluxo

acima sao:

RECICLADO
LISO
X
X
X
X
X
X
30
7
X
X
X
X
240
40

GE
LSO
X
X
X
X
X
X
30
17
X
X
X
X
240
40

LISA
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
40
50

240
50

SACOLIA | SACOLA | SACOLINO | SACOLIXO

RECICLADA| VIRGEM
LISA
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
40
0
240
0

IMPRESSO
X
X
20
1
X
X
20
15
20
1
X
X
X
X

SACO

SACO

Lso
X
X
20
1
X
X
20
15
20
1
X
X
X
X

RECICLADO| RECICLADO | IMPRESSA

SACO

LISO IMPRESSO
X
X
X
X

30 X
X
20
13
20
17
X
X
X
X

SACO
PLASTICO | PLASTICO | PLASTICO | PLASTICO CAPA

RGH
X
X
4
3
3
3
X
X
4

Produtividade Corte e Solda e Sacoleira

TROCA ( MINUTO)

PRODMORA (1000 unid/H)

TROCA ( MINUTO)
PROD/MHORA (1000 unid/H)
TROCA ( MINUTO)
PROD/HORA (1000 unid/H)
TROCA { MINUTO)
PROD/HORA (1000 unid/H)
TROCA ( MINUTO)
PROD/HORA (1000 unid/H)

TROCA ( MINUTO)

PRODMORA (1000 unid/H)

TROCA { MINUTO)
PROD/HORA (1000 unid/H)

MAQUINA
CORTEO
CORTE1
CORTE2
CORTE3
SAC1
SAC2
SAC3

Tabela 2 — Coleta de dados do Fluxo de Sacolas Plasticas
Fonte: Elaboragdo Prdpria, 2010



44

O proximo passo é realizar a expansao para os demais produtos da empresa e realizar

todos os procedimentos acima novamente.

4.2.6 Planejamento de Curto Prazo

O planejamento de curto prazo para toda a empresa, podendo planejar
detalhadamente quando deve ser iniciada a producdo de determinado produto, as ordens de
compra, producdo e montagem e quando esse produto ird ser concluido. Todo esse

planejamento deve ter um horizonte de planejamento de no maximo 2 a 3 dias.

BOBINA SAQUINHO
TUBULAR
Ry IMPRESSO
SACO DE
LIXO
BOBINA FOLHA DE
LIXO
| | | R
1 2 3 DIAS

Figura 10 — Tempo de Processamento da Sacola Plastica
Fonte: Elaboracdo Prdpria, 2010

4.2.6 Planejamento de Médio Prazo

O Planejamento de Médio Prazo para uma empresa de pequeno porte deve se
planejar em um horizonte de 2 a 3 semanas a producao de produtos finais. Para isso, a equipe
deve coletar os dados é referente aos histéricos de venda, coletados anteriormente,
levantamento dos estoques dos produtos finais e dos pedidos em Carteira para que a empresa,
sabendo do tempo gasto para produzir cada produto, tenha um horizonte um pouco maior de

planejamento.

4.2.7 Previsao da Demanda

Um bom método para realizar a previsdo da demanda é através de médias dos

ultimos meses. Uma técnica muito usada e o da Média Mdovel que consiste basicamente em



45

pegar os dados, de um determinado produto, dos ultimos trés periodos para projetar um
periodo no futuro e assim obter um horizonte de planejamento.

Segue abaixo um exemplo:

SEMANAS| qQre, | Médiade
3SEMANAS

1 1363 ;

2 1963 ;

3 1843 ;

4 1850 1723

5 1247 1885,3
6 2842 1646,7
7 2402 1979,7
8 1700 2163,7
9 ; 2314,7

Tabela 3 — Média Mével para um Produto
Fonte: Elaboracdo Prdpria, 2010

Com os nuimeros da previsdo da venda realizados outro dado a ser levantado € os
pedidos em carteira, ou seja, os pedidos j& confirmados pelo cliente. Estes niUmeros podem ser
levantados no setor comercial facilmente, pois os contratos ja estdo registrados.

Outro dado importante para a realizacdo desta etapa é levantar qual é o nivel de
estoque do periodo para cada produto final, assim tera a quantidade certa de cada produto que
devera ser produzida. Esse dado deve ser coletado no setor de estocagem e registrado em
planilha para ser usado posteriormente no calculo do plano de médio prazo.

Um exemplo do Planejamento a médio-prazo pode ser observado em seguida:

Estoque inicial =70 |Lote de Producgdo =200
Semanas 1 2 3 4
Previsdo de Vendas 50 80 | 100 | 100
Pedidos firmes 65 | 175 | 25 5
Estoque Projetado 5 30 | -70 | 30
Recebimentos do MPS 200 200

Disponivel para Atender| 5 0 5 193

Tabela 4 — Planejamento de Médio Prazo
Fonte: Elaboracdo Prépria, 2010

No exemplo acima, pode-se observar que o estoque inicial é de 70 unidades de um
determinado produto, como os pedidos firmes € maior que a previsao do periodo que é 65,
resulta em um estoque projetado de 5 unidades que podem ser ainda vendidas. No préximo

periodo temos uma quantidade produzida de 200 unidades, mas essas unidades ja estdo



46

totalmente comprometidas com os pedidos ja em carteira (175+25), ndo disponibilizando
assim nenhum produto para a venda. A partir da segunda semana ndo se considera 0s estoques
projetados.

Com todas as entradas para o planejamento a medio-prazo concluidas terdo o
estoque projeto no final de um periodo (aconselha-se uma semana), a quantidade projetada de
producdo (quantidade de produtos produzidos no periodo) e ainda se tem a disponibilidade

para a venda, caso a producgdo seja maior que os pedidos em carteira ou projetados.

4.2.8 Planejamento de Longo Prazo

O planejamento a longo prazo para empresa de pequeno porte pode ser empregado
para se projetar, por exemplo, um aumento da producdo e as atitudes que deverdo ser tomadas.

Para isso deve ter uma boa base histérica de vendas e agrupar os produtos em
familias, ou seja, agregar os histdricos de vendas dos produtos finais em familias, de acordo
com a similaridade de cada produto. Realizar novamente a previsdo de venda, previsdo
agregada, com um intervalo entre os periodos maiores (aconselha-se um a dois més).

Assim, poderao ser estudadas as previsdes futuras de vendas e as medidas para que 0
Planejamento e Controle da Producdo da empresa de pequeno porte tomem providéncia para
se adequar a essas novas previsdes e dimensionar recursos como capacidade de producéo,
nivel de mao-de-obra e nivel de estoques para um plano a longo periodo.

Para se realizar um planejamento mais apurado deve-se se levar em consideracdo 0s
custos envolvidos como custo de horas normais trabalhadas, custo de contratacdo, demisséo,
manutencdo de estoque e compra de equipamentos.

No exemplo abaixo se utiliza as previsdes agregadas dos meses de Janeiro a
Dezembro e a partir desses dados, juntamente com o estoque inicial de cada periodo pode se
calcular as necessarias dos recursos de producédo para cada periodo futuro e também os custos

envolvidos em cada periodo.
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[ Weses | son [RSR] war Ve st | ot | Nov [IBSN Totas
Dervenda prevista (uridacks) | 1577 | 1253 | 3305 | 2082 | 4005 | 2107 | 2792 | 2767 | 3909 | 1850 | 3087 | 2804 | 31547
Esoqeinda %3
Esoqedesearana(10% | 158 | 125 | 381 | 208 | 401 | 211 | 20 | 27 | 301 | 186 | a0 | 280 | 31%
Produgio necessaria 1482 | 1378 | 3636 | 220 | 4406 | 2318 | 3071 | 3044 | 4300 | 2045 | 339 | 3084 | 34449
Plano agregado < 2 <9 < N
VEo-de-cbra necessaria 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
CopecProdugzo_rsnomeis | 3083 | 296 | 3230 | 2 | 3083 | 3290 | 3083 | 337 | 3083 | 3083 | 29% | 32%0 | 37291
Produgio execitada 142 |Gl 320 ISR 3o |ECalEooneei 05 | 206 | 2co [JBRN 31905
Horas réoprodtivasceMCD | 270 | 186 | 0 0 0 | 18| 38 | o0 0 | | o | 4 | e
Esoqefia 158 | 570 | o) | 854 | @2 | & | e | 610 | @0 | 18 | (5 | e
Esoqeacmiado 158 | 737 | 21 | 1185 | 23 | 211 | 20 | 89 | & | 29 | ® | 2%

——_—

(Custos - globeis
Produgzo reguier 142834 1.76567] 311296 282970 297138 190060 275649 324,74 29713 19709%| 2829.70] 28779 3074979
Osodantodedracdosa | 15431 10642 o000 02 oo 141237 215001 oo oo 1omm oo 2500 519063
(Oustos de rreterid 15,414,533 10.054,60) 33,504, 31| 30.537,43| 2.06,38] 21,374, 12] 29.746,96] 3.124,26] 32,006,364 21.270, 11| 20,537 43| 31.067 4] 331 84388]
(Oustos de estocagem 24 19 7011 2077 7 a4 s ee1s 134 52 02| 53] 100423
Total de cLstos globais 18.419,22022 040 57]36.777,38] 33.618,17] 36,006 48] 24.551 81[32.77,52] 38.567,17] 36.061,17] 24.294,34] 33.387,96) 34.229.76] 368.788,53

Tabela 5 — Planejamento Agregado da Produgéo
Fonte: Lustosa (Adaptado), 2010
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5- CONCLUSAO

No Brasil as empresas de pequeno porte tém cada vez mais aumentado a sua
importancia no sistema de producdo, seja pelo nimero de empregos gerados, niveis de
producdo alcancados e participagdo nas exportagdes. Notadamente o0s paises mais
desenvolvidos foram os que mais cedo descobriram a real importancia das pequenas e
adotaram tanto politicas como também incentivos para o seu desenvolvimento.

Em relacdo ao Planejamento e controle da Producédo, existe uma caréncia muito
grande por parte das pequenas empresas, principalmente em relacdo a quantidade a ser
produzida e data de entrega.

Para sanar essas dificuldades os proprietarios muitas vezes recorrem aos robustos
sistemas de controle da producdo implementados em grandes empresas e muito pouco se fala
de todas as etapas anteriores a esse processo que € a implantacdo do planejamento e controle
da producéo.

Para isso a metodologia proposta pode ser fundamental para auxiliar no
desenvolvimento do PCP para pequenas empresas que possui pouca ou nenhum planejamento
do seu sistema de producéo e que atraves de etapas simples dessa metodologia possa projetar
planejamentos de longo, médio e curto prazo.

Tais planejamentos sdo de grande importancia para a Programacdo da Producao
sendo responsaveis pelos imputs de dados para a produ¢do como a capacidade produtiva da
empresa, qual o nivel de méo-de-obra responsavel pela producédo, qual é o nivel de estogue
necessario entre outros.

No que se refere as etapas da metodologia estuda vale ressaltar a importancia da
coleta dos dados da empresa, a participacdo do membros da equipe de PCP e o treinamento do
pessoa, pois em muitos casos na literatura de implantacdo do PCP os problemas enfrentados
estdo relacionados com dados néo coerentes ou com as pessoas.

Para finalizar uma recomendacdo final € importante ser mencionada. Logo apés a
realizacdo do projeto de planejamento e controle da producdo é recomendado adotar um
software para a realizacdo da otimizacéo da programacéo, pois através dos dados ja coletados
e de todas as restricbes do sistema, um modelo de otimizacdo deverad ser utilizado para

melhorar ainda mais o sistema produtivo da empresa.
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