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RESUMO

Este artigo busca identificar os impactos do Plansgnto e Controle da Produgéo (PCP) e o
seu papel na geracao de vantagens competitivasngasizacdes. Buscou-se conceituar inicialmente
a manufatura, o PCP e algumas de suas principarargentas. Concluindo-se que o PCP tem como
caracteristica sua complexidade em termos do peacde decisfes na producdo e, obrigatoriamente,
deve manter estreitas relacdes com 0s processais W empresa, com base nos recursos de
informacdes, transformando-os em uma sequéncigpdemgdes no processo produtivo. Observa-se,
outrossim, que esses recursos de informagdes s&dmgnte importantes em qualquer parte da
organizacdo, seja na geréncia de producdo ou nadgesmpresarial, devido as grandes perdas e
desperdicios resultante de atividades mal execstadanegligenciadas.

Palavras-Chave: manufatura, planejamento e controle de produc@wmamentas de manufatura.

1. INTRODUCAO

Atualmente, no mundo globalizado, sdo grandes diptod, os desafios para as
empresas, com a fortissima concorréncia global,ocolientes cada vez mais exigentes,
recursos naturais mais escassos, 0s grandestsalio$dgicos que provocam invariavelmente
necessidade de mudancas e rapida adaptacdo. Fornmapdrtantes elementos de presséo
sobre as operacdes das empresas.

No ambiente competitivo, 0 consumidor esta buscamaior variedade, menor custo e
altissimos padrdes de qualidade. Neste sistemiardeclé a forca direcionadora dos esforcos
produtivos, diferente dos modelos de producéo dsguo em que os clientes tinham pouca
influéncia nas decisdes. Assim, dentro deste ctmtex sistema orientado a producao é
substituido pelo sistema orientado para as neeetkssdio mercado.

Para fazer frente a esta realidade, as empresaisgirelevar em conta um numero
cada vez maior de objetivos a superar, em paraelecessidade da evolucdo dos paradigmas
de manufatura, e assim tentando incorporar aspestoatégicos nas decisées por um ou
outro modelo.

Diante deste contexto, as empresas precisam inwzgta vez mais em acdes de
melhoria, tais como; produgdo enxuta, producéoorespa, processos de reengenharia,
sistema integrado de gestdo, certificacoes, etasEm;des visam capacitar a empresa no
sentido de atuar de forma flexivel e competitivanmercado.

Assim pode-se dizer que estas proposi¢cdes se wmmstinas suas respectivas epocas,
em fronteiras da competitividade empresarial. Reoasscaracteristicas estas abordagens
continuam sendo importantes ferramentas no procesbasca pela competitividade.

As técnicas de PCP também evoluiram acompanharidocesario, com solucdes
sistémicas criadas para dar maior flexibilidadégiéicia, reducdo de custos e melhores
controles para atender as necessidades de prodsg@ogestao.
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Portanto, o Planejamento e Controle da Producatuiaygassando pelo modelo
convencional, voltado especificamente para a progcao e o planejamento das necessidades
de materiais visando a gestao de estoques, pordagionto de ressuprimento, para modelos
mais integrados a partir do MRP, MRP Il e finalneerdts ERP’s, incorporando o
relacionamento com os médulos de gestéo finanamirdabil, fiscal, e de recursos humanos.

Contudo, a adocéo e o uso de novas tecnologiassistéenas de producéo, tem sido
muitas vezes analisadas e decididas apenas sdbaaogeracional e de curto prazo, nao
sendo consideradas suas implicacbes em questdeségiss da organizacdo. Na nova
conjuntura € necessario considerar que as decigidse a manufatura devem
necessariamente estar integradas as decisbegg@statda empresa. Isso significa definir
claramente como vai inserir seus produtos no mereatke que forma pretende alcancar uma
vantagem competitiva ou a diferenciagdo em relagdcseus concorrentes.

Neste contexto, surge o conceito de Estratégia dauRatura, através da qual as
decisOes a respeito do projeto e implementagéordsistema de planejamento e controle da
producao passam a serem vistas sob uma oticaégsteat

Contudo, principalmente, para as pequenas e médipsesas, ainda sao restritas as
informacdes e a difusdo dessas novas técnicasrdacganento da manufatura e como as
empresas estdo procurando modernizar suas ess$rudrtganizacionais e seus sistemas de
gestdo, para se enquadrarem ao ambiente compelitiweercado atual.

Torna-se entdo de suma importancia para a evoldggéi@mpresas se adequar a esta
nova realidade competitiva, e assim atingir osinigte integracao da producao esperado. Mas
para isso precisa ter acesso orientacdo sobrens fde informacgdes a respeito do sistema de
producao adequado e 0 necessario grau de infoagatz

2. AIMPORTANCIA ATUALMENTE DA ESTRATEGIA DE MANUFATU RA

A criacao do conceito de Estratégia da Manufatuexeénte e atribuida ao trabalho de
Skinner (1969). Para muitos autores, o conceitd eapenas comecando a ser entendido,
necessitando ainda de muita informacé&o, considgraré mais tratado em teoria nas escolas
de administracdo. Skinner (1985) afirma que a Egjia de Manufatura “é um conjunto de
planos e politicas através dos quais a companhjetiva obter vantagens sobre seus
competidores e inclui planos para a producdo eavdedprodutos para um particular conjunto
de consumidores”. Para Wheelwright (1984) uma tegjia de Manufatura "Consiste num
padrdo de decisdo nas principais areas de operdedeanufatura”

Nos ultimos anos, poucas areas na Gestdo Empteganidaram tanto como a
administracdo da producao, principalmente, no mwuidental, onde existe um movimento
crescente de revalorizacdo do papel da manufatuedemdimento dos objetivos estratégicos
das empresas.

Segundo Corréa & Gianesi (1993), os principais vostisao: (a) a crescente pressao
por competitividade que os mercados regionais edraimtém demandado das empresas,
refletindo na queda de barreiras protecionistassergimento de novos concorrentes a nivel
mundial; (b) o potencial competitivo que represemtaecente desenvolvimento de novas
tecnologias de processo e de gestdo de manufatun®, os sistemas de manufatura integrada
por computador e os sistemas flexiveis de manafafaj o melhor entendimento do papel
estratégico que a producdo pode e deve ter no ietenib dos objetivos globais das
empresas.

Véarios autores reconhecem e atentam para o pagiedtégico que a funcéo
manufatura deve ter na competitividade da orgaézagpmo um todo. Skinner (1985)
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destaca que as organizagOes que efetivaram mudamggsenciamento da manufatura estéo
obtendo importante vantagem competitiva em relag&oseus concorrentes.

Enfatiza que o papel da manufatura nesta década feimecer uma vantagem
competitiva em todos os niveis da organizacdo,aptot o foco da estratégia a ser
desenvolvida pelas empresas deve ter acentuagamela na manufatura.

O sucesso alcangcado pelas empresas japonesas,ngaistd® de mercados antes
dominados pelas empresas ocidentais, foi obtida aléh qualidade e baixos precos de seus
produtos, conseguidos através da exceléncia despsecessos de producdo. A manufatura,
utilizada como arma competitiva, proporcionou aesdptos japoneses a conquista de
mercados, devido a sua superior qualidade e cdlidete, bem como a sua rdpida resposta
as necessidades e oportunidades do mercado.

Os processos de manufatura tem influéncia dirdieesos resultados do desempenho
competitivo da empresa, como: a confeccdo de pwsedsem erros, as entregas devem ser
confiaveis e rapidas ao consumidor, a habilidadentteduzir novos produtos em prazos
adequados, oferecer uma variedade de produtos gatiafazer a exigéncias dos
consumidores. Por isso, a manufatura passa a ssidecada como um setor que, como
nenhum outro, tem o potencial de criar vantagempetitiva sustentada através da exceléncia
em suas praticas.

2.1 ESTRATEGIA DE MANUFATURA

Para Slaclet al, (2002), existem quatro pontos relevantes e paissile pressao sobre
a execucao e dos resultados das estratégias déatuaau
1) o que a empresa deseja que as operagdes facam,;

2) 0 que as experiéncias diarias sugerem que aagd@s deveriam fazer;
3) 0 que os recursos da manufatura podem fazer,
4) o que o posicionamento de mercado requer gapeaacdes facam.

A correta resolucao destes itens marca o pontadel@ para definir o processo a ser
utilizado para compor o contetdo da estratégia alaufatura.

A orientacao estratégica dos processos de manafatarvisdaop-downproposta por
Skinner (1969), depois desenvolvida por Wheelwri@d&78), cita que a manufatura deve
desdobrar-se num conjunto de areas de decisaoteadarpor critérios de desempenho. A
estratégia de manufatura depende da decisdo da @reasim alinhando-se as metas
corporativas e do negécio.

A estratégia de manufatura € definida como, o fstive das forcas de manufatura,
como arma competitiva para a realizacdo de metasneigdcio e da corporagdo
(SWAMIDASS e NEWELL, 1987). As forcas da manufateée desenvolvidas e sustentadas
por um "padrdo de decisdo" proposto por Mintzb@@0Q), este padrdo é o conjunto de
escolhas feitas dentro das areas de decisdo, canioei jmencionado anteriormente por
Skinner (1969) e Wheelwright (1978).

Assim, considerando a afirmacdo de Slack (2002)e$atégia € um padréo de
decisdo”, as for¢as industriais sdo desenvolvidasstentadas por estratégias de manufatura.
ApoOs estas consideracgdes, verifica-se, entdo,sééexia de um novo enfoque para a funcéo
manufatura, no qual ela deixa de ter um papel apesativo e de executora das acgdes
estratégicas e passa a influenciar diretamentedefasicoes estratégicas das organizacgoes.
Com isso, procura-se mostrar a existéncia de ugagdb entre a estratégia de negocio e a
estratégia de manufatura das empresas, dando mgortancia a organizacdo da funcéo
manufatura como fonte de vantagem competitiva.
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A influéncia da manufatura sobre a competitividgadele ser dividida em quatros
estagios, vide Tabela 1 (HAYES e WHEELWRIGHT, 1985)

Tabela 1 — Influéncia da manufatura sobre a comiyidide

Estagios Papel Comportamento

L Chamam-se especialistas de fora para tomar
Minimizar o pape' decisdes sobre questdes estratégicas de fabricacdo.

01 negativo da Os meios primarios para a monitoracdo do
fabricagéo: desempenho da fabricacdo sdo sistemas de controle

. » | interno detalhado da geréncia.
“internamente neutra” 1ado da gerenc ) :
A fabricacao e mantida flexivel e reativa.

Seguem-se as “praticas do setor”.

. . O horizonte de planejamento para a tomada de
COI‘ISEQUII’ parldade decisdo de investimento em fabricacdo € aplicado
02 com os concorrentes: | para abranger um ciclo de negécio Unico.
“axternamente neutra” O metodo primaric para se alcancar a
competicdo ou para se conseguir uma margem
competitiva € o investimento de capital.

Os investimentos em fabricacdo sdo filtrados
Prover apoio confidvel | para excluir os ndo coerentes com a estratégia da

s s empresa.
03 a es.trategla da Uma estratégia de fabricacdo & formulada e
empresa: ‘com perseguida.
suporte interno” Desenvolvimentos e tendéncias de fabricagdo
a prazo mais lengoe sdo sistematicamente apontados.
Fazem-se esforcos para prever o potencial de
Buscar uma novas tecnologias e praticas de fabricagdo.
Vantagem ccmpetitiva dA_TzilJricagép se envtulvle "ng linha dehfrt_ente"
04 b?seanda na nmazfrket?r%sfeeﬁicerﬁsrsg?pm antes de engenharia e
fabricagdo: “com Buscam-se programas de longo alcance para
suporte externo” adquirir capacidades antes que aparecam as

necessidades.
Fonte: Adaptada de Hayes e Wheellwright (1985)

No primeiro estagio, o papel da manufatura € defitamente neutra”, pois procura,
apenas, minimizar 0s possiveis aspectos negataasahufatura através, por exemplo, da
manutencdo de uma funcdo producao flexivel e @ealieste caso, a funcdo manufatura e
vista como sem capacidade de influenciar o suaasspetitivo da empresa.

No segundo estagio, a funcdo manufatura é condiaefexternamente neutra”,
porque procura paridade com os seus competidaresgja, a organizagao e os investimentos,
nesta funcdo seguem, em geral, a tendéncia do segie mercado em que a empresa esta
atuando. No terceiro estagio, a manufatura temjetivb de “suporte interno”, no qual ela
apoia diretamente a estratégia competitiva dasesapr

Neste caso, elas tendem a ver a funcdo manufatum® capaz de dar suporte e
fortalecer as suas estratégias empresariais e, ipsoa busca, no planejamento global,
subsidios e informacdes para estabelecer o plaraga@te desta fungéo. Por fim, o quarto e
altimo estagio considera a funcdo manufatura corfumte principal do sucesso competitivo
da empresa e, por isso, o papel desta funcéo sugerte externo”.

Observa-se, neste estagio, que a manufatura pafesgeraparte explicitamente do
planejamento estratégico da empresa, buscandoipartéendéncias na funcdo manufatura
(tanto estruturais quanto de infra-estrutura), sedeolver novas capacitacdes de forma a
utiliza-las antes que a concorréncia (HAYES e WHBRIGHT, 1985).
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Segundo Hayes e Wheelwright, (1985), existem quatmwaveis indicadores da
condicéo real da empresa em relacdo ao papel conpete sua manufatura, e assim se
localizar no estagio 3 ou 4. Sao eles:

a) o numero de inovagdes internas em andamento;

b) o grau que a empresa desenvolve o proprio equigames
fabricagéo;

c) aatencéo dispensada a infra-estrutura de fabdcaca

d) a ligacdo entre projeto de produtos e projeto deEgssos de
fabricacéo.

Usar as operagfes para criar uma vantagem compeditsimplesmente executar a
estratégia da manufatura de maneira mais eficignéeseus concorrentes. As habilidades
somente podem ser desenvolvidas com esforco cotscexperiéncia e tempo. E assim que
0 poder competitivo das operacoes realmente sa televante (HAYES e UPTON, 1998).

Para Hayes e Upton (1998), quando se pensa em d@esenvolver as capacitacdes é
atil desmembra-las em trés tipos:

a) Capacitacoes baseadas em processos: sao derivaddividades
gue transformam material ou informacdo e tendenri@ wantagens de
dimensdes competitivas padrdes, como baixo-cusliaeualidade;

b) Capacitacbes baseadas em sistemas (coordenacmrtasu
vantagens competitivas comiedd times curto, grande variedade de produtos
ou servicos, habilidade para customizar sob demaraa rapido
desenvolvimento de produtos;

c) Capacitacdes baseadas em organizacdes: envohsliddde para
dominar novas tecnologias, projetar e introduzivasoprodutos, bem como
implantar novas fabricas mais rapido que os coeotes. Capacitacdo e
inovacgdes em operacdo sdo importantes, dificiedkcar e de lenta difuséo.

Freqlentemente necessitam a reorganizacdo da em@rés vezes um completo
realinhamento na filosofia gerencial e na culturgporativa. Por isso, esta vantagem é tao
valiosa. A qualidade dinamica desta vantagem taméémlevante, pois as empresas em
constante inovacdo possuem as mais eficientes gdjga Estratégias baseadas nas
capacitacdes das operacdes sao “emergentes” éneaidals posteriormente como produto do
planejamento estratégico tradicional. As vantageas sustentaveis sdo aquelas baseadas
numa habilidade organizacional para aprender. Hmiquas empresas replicam um
equipamento e as politicas de operacdo do conterdamtro de poucos anos, aprender a
utiliza-las efetivamente, sempre leva muito maispge (HAYES e UPTON, 1998).

Utilizando uma visdo de mercado, Platts e Gregbh®9Q), apresentam um processo
de formulacdo da estratégia da manufatura utiliadadditorias internas”, para comparar o
desempenho da manufatura com os requisitos do dwereessim, formar o conjunto de
decisbes para conduzir a organizacdo, do desempeerbdao até o que € esperado pelo
mercado.

Na visdo de mercado a diferenca entre o desempEuohbe 0 que o mercado espera
define o conjunto de a¢cbes que a manufatura desendelver para defender uma posicéo
competitiva. Ja a visdao de manufatura € um conjuddo capacitacbes prioritarias e
previamente definidas que a manufatura deve debeamygara defender uma posicao
competitiva futura. A formacédo dessa visdo de metnwd tem um momento criativo que
conta com informacgfes sobre os requerimentos deach@r a estratégia de manufatura, as
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competéncias dos concorrentes e as melhores gréigcenanufatura atuais para estimular as
idéias e se antecipar a concorréncia (MASLEN E PLAT1997).

Para Maslen e Platts (1997), “o resultado do psacesrporativo baseado no mercado
analisa as prioridades competitivas, mas adiciomalen enfatiza o desenvolvimento de
capacitacoes e vé a formacao de estratégia conuntimuo processo de aprendizagem”, ou
seja, recursos e capacitagdes sdo 0s maiores detrtes da competitividade.

Num ambiente estavel, a estratégia competitivge sdbre acumular uma posicéo,e a
estratégia da manufatura foca em se tornar melmocasas necessérias para defender tal
posicdo. Num ambiente turbulento, entretanto, aardat estratégia surge da “flexibilidade
estratégica”. A estratégia da manufatura de Skirestd baseado na nogdo de ajuste
estratégico baseado na visdo de mercado. Um sistemrmanufatura de uma empresa deveria
refletir sua posicdo e estratégia competitiva. @ ga verifica é que este estratégia esta
incompleta, pois ndo explica, por exemplo, porqués dabricantes adotam estratégias
competitivas similares e escolhem processos prnamhitsimilares, mas na sequéncia um é
mais bem sucedido do que o outro. A chave paranéracca vantagem competitiva € saber
decidir quais capacitagdes construir (visdo de rfiaduma). Novas praticas constroem novas
capacitacdoes que podem formar a base de uma nivatég® da manufatura, se elas forem
reconhecidas e exploradas (HAYES E PISANO, 1994).

A criacdo de capacitacbes elaborada por Lewis (2008stra que 0S recursos
tangiveis como maquinas, equipamentos e intangieeso habilidade, conhecimentos, etc,
fornecem para o mercado produtos e servicos at@e®gprocessos estruturais e de infra-
estrutura que, no mercado, obtém os resultadogsknpbenho de acordo aos seus objetivos
estratégicos e criam barreiras de entrada.(figura 2

“Uma vantagem competitiva precisa também de basele imitagdo”.(LEWIS,2003).

Figura 2 — Barreiras de imitacao

RECURSOS é::> é:{>
RESULTADOS
PROCESSOS DE
RECURSOS

ESTRATEGICOS < <::’: DESEMPENHO

© Barreiras de imitacio cre B Barreiras de entrada
Fonte: Adaptada de LEWIS (2003)
Segundo Mintzbergt al (2000), “quanto mais emergente € a estratégia, maka
geréncia deve tratar o conteldo como processo,ef@) gerenciar pessoas e estruturas
deliberadamente na esperanca delas produzirenmtragegms desejadas”. Assim o conteudo

do que € deliberado € o processo do que € emergente

3.PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODU(;AO (PCP)

Em um sistema de manufatura, toda vez que sao kadasi objetivos, € necessario
formular planos de como atingi-lo, organizar reoareumanos e fisicos necessarios para a
acao, dirigir a acao dos recursos humanos solnexassos fisicos e controlar esta acao para a
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correcdo de eventuais desvios. No ambito da adimsigé# da producdo, este processo €
realizado pela funcéo de Planejamento e ControRraducdo (PCP).

Para Tubino (2000), “a funcdo Producdo consiste tedas as atividades que
diretamente estéo relacionadas com a producéo rdedeervigos. A fungdo Produgcédo nao
compreende apenas as operacOes de fabricacdo egewntde bens, mas também as
atividades de armazenamento, movimentacdo, entregato, aluguel, etc., quando estéo
voltadas para a area de servi¢cos”. Ainda seguraldar, “a funcéo de producéo é transformar
Insumos em bens ou servicos por meio de um ou pPnACESSOs organizados de conversao”.

Para Corréa, Geanizi & Caon (2007), “Planejar éredgr como a consideracao
conjunta da situagao presente e da visédo de futfluencia as decisées tomadas no presente
para que se atinjam determinados objetivos futuRd&nejar € projetar um futuro que é
diferente do passado, por causas sobre as quais s®ntrole.

Segundo Tubino (2000), para atingir seus objetivo®CP administra informacdes
vindas de diversas areas do sistema produtivo. Mgandaria do produto sdo necessarias
informacdes contidas nas listas de matérias e desdécnicos; da engenharia do processo 0s
roteiros de fabricacdo e os lead times, no mardtuscam-se os planos de vendas e pedidos
firmes, a manutencao fornece os planos de manute@ginpras e suprimentos informam as
entradas e saidas dos materiais em estoques, aoss&® Humanos sdo necessarios 0s
programas de treinamento e Financas fornece o mlanovestimentos e o fluxo de caixa
entre outros relacionamentos entre 0s processos.

Como desempenha uma funcdo de coordenacéo deaapsistema produtivo, o PCP
de forma direta ou indiretamente, relaciona-se tmhas as func¢des. Para Tubino (2000) as
atividades do PCP séo exercidas nos trés niveidrgigcos: de planejamento e controle das
atividades produtivas de um sistema de producamiia estratégico, onde sdo definidas as
politicas estratégicas de longo prazo da empres®CP participa da formulacdo do
planejamento estratégico da producdo, gerando anople producdo. No nivel tatico, onde
sao estabelecidos os planos de médio prazo pamagido, o PCP desenvolve e implanta o
planejamento mestre da producdo (PMP). No nivelaggeal sdo preparados os programas
de producédo de curto prazo, o PCP prepara a pragéamnda producdo administrando
estoques, sequenciando, emitindo e liberando ansrde compras, fabricagcdo e montagem,
bem como executa o acompanhamento e controle dag#o.

As informacdes dentro desses trés niveis deve estwolidadas, ou seja o Plano
Mestre de Producdo gerado so sera viavel se estivepativel com as decisdes tomadas a
longo prazo, previstas no planejamento estratégimoproducdo, como a aquisicdo de
equipamentos, negociacdo com fornecedores etc. Bamen forma, a programacdo de
fabricacdo de determinado componente serd efetidadBborma eficiente se a capacidade
produtiva do setor responsavel tiver sido equacdian® planejamento mestre da producéo,
com a definicdo do numero de turnos, recursos hagmnamateriais alocados etc.

As analises das futuras condi¢cdes de mercado és@oeda demanda sdo da maior
importancia para a elaboracdo do Planejamento dgd.®razo. Mesmo em industrias que
fabricam produtos sob encomenda, onde nédo se faaunmeestudo formal de previsdo de
demanda, a alta dire¢do pode fazer conjectura® sobstado da economia e 0 seu impacto
nos negocios futuros da empresa.

Com planejamento de recursos de longo prazo, asesay elaboram planos para
dimensionamento de sua capacidade futura, atravésstidos de previsdo de demanda e
objetivos, formulados pelo planejamento estratégit@senvolvido pela alta administracao,
com a finalidade de prever o0s recursos necesg@qogamentos, mao-de-obra especializada,
capital para investimentos em estoque) para adoisle longo prazo.
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Os sistemas de producéo atualmente utilizados Rog2G:
MRP / MRPII; JIT; OPT.

A utilizacdo de um desses sistemas ou sua comhingE@ se constituido numa das
principais decisdes empresarial sobre o tema gareeato produtivo nos ultimos anos.

Conceitos e principais caracteristicas:

MRP/MRP Il

O sistema MRPWaterial Requirements Plannihg Planejamento das necessidades
de materiais) surgiu na década de 1960, visa exteouplanejamento das necessidades de
materiais, permitindo determinar as prioridades oaens de compra e fabricacdo. Para
Aggarwal (1985) as desvantagens do sistema MRP |BAcistema complexo que necessita
de grande quantidade de dados de entrada; assumapdecidade ilimitada em todos os
recursos, enquanto que na realidade alguns cgmpdsitivos comportam-se como gargalos.
Para Krupp (1984) algumas razdes das falhas naimgpitacdo do sistema, sdo: o MRP ser
visto como sistema unico; o MRP ser visto comeesist fechado com retroalimentacéo; o
MRP se adequa a qualquer tipo de empresa e; o MRRmaétecnologia acabada. Para
conseguir sucesso na implementacdo do MRP, é @eicesstre outros fatores: realizar uma
adequacdo do MRP ao sistema de manufatura; o camproento e envolvimento da alta
geréncia; e o treinamento dos empregados envolvidos

Figura 2. Informacdes de entrada e saida no sidtéRix
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JIT

No ambiente JIT, o planejamento da producdo setdaznecessario quanto em
qualquer outro ambiente, porque precisa—se sabais qs quantitativos necessarios de
insumos, mao-de-obra e equipamentos utilizados.

O principio bésico da filosofia JIT, no que dizpeiso a producéo é atender de forma
rapida e flexivel a variada demanda do mercadodyazindo normalmente em lotes de
pequena dimensdo. O planejamento e programacamdacfo no contexto da filosofia JIT
procura adequar a demanda esperada as possilslidadgstema produtivo. Este objetivo é
alcancado através da utilizagéo da técnica de p&udoivelada (GABELA, 1995).



SEGeT — Simposio de Exceléncia em Gestéo e Tea@olog 9

Através do conceito de producado nivelada, as lirdeagproducdo podem produzir
véarios produtos diferentes a cada dia, atenderioreanda do mercado e buscando a reducéo
dos tempos envolvidos nos processos.

Para Corréa & Gianesi (1993) a producéo nivelagtalea duas fases :

- A programacdo mensal, adaptando a producdo messarecoes da demanda ao
longo do ano;

+ A programacédo diaria da producdo, que adapta aupdoddiaria as variacdes da
demanda ao longo do més.

A programacdo mensal é efetuada a partir do plaregjio mensal da producéo,
baseado em previsdes de demanda mensal e no her@®mplanejamento, que depende de
fatores caracteristicos da empresa, como: lead tilagroducéo e incertezas da demanda de
produtos. Quanto menores os lead times, mais aur@rizonte de planejamento, assim
proporcionando previsdes mais seguras.

Martins (1993) destaca que algumas empresas nerteidue utilizam a filosofia JIT,
nao abandonaram seus sistemas MRP ou MRPII. Emivet@as mesmos foram simplificados
ou alguns de seus médulos foram adaptados ou tegamt outros sistemas. Os sistemas
MRP e MRPII passaram a ser utilizados mais conrarfgntas de planejamento.

OPT

O OPT ('Optimized Production Technoldgy Tecnologia de Producdo Otimizada) é
uma técnica de gestdo da producdo, desenvolvidafisgdo Eliyahu Goldratt, considerada
como interessante ferramenta de programacao ejgameto da producdo. Compde-se de
dois elementos fundamentais: sua filosofia (conga& nove principios) e um software
"proprietario”.

Para Goldratt & Fox (1994) a meta principal das ms@s € ganhar dinheiro, e o
sistema de manufatura contribui para isso atuamtioestrés medidas: Ganho, Despesas
operacionais e Estoques. Defini¢cbes das trés nedida

Ganho: é o indicador do sistema. Meta nas vendapmalutos gera o dinheiro.

Inventario: é todo dinheiro que o sistema investilcompra de bens que ele pretende
vender. Refere-se apenas ao valor das matériaggpanvolvidas

Despesa Operacional: é todo dinheiro que o sisigasta a fim de transformar o
inventario em ganho. Segundo a filosofia OPT, jadiregir a meta € necessario que no nivel
da fabrica se aumentem os ganhos ao mesmo temppuerse reduzam 0s estoques e as
despesas operacionais.

4.CONSIDERACOES FINAIS

A auséncia da difusdo mais sistemética sobre agegsos de PCP, ainda muito restrita
aos conceitos, tem como consequéncia, a dificuldadeorganizacbes na implementacéao e
gestao das melhores préticas.

O PCP é fundamental na gestdo empresarial, e temo caracteristica principal a
complexidade em termos do processo de decisdesemagstreita relacdo com as fungdes
vitais da empresa, opera com base nos recursasfatenacdes, transformando-os em uma
sequéncia de operagdes dentro do processo produtivo

Pode-se observar que esses recursos de informs@dagualmente importantes em
qualquer parte da organizacéo, principalmente méng@a de producdo. Nas pequenas e
médias industrias, € fundamental para evitar asdgsa perdas e desperdicios, ocorridos
guando as atividades de planejamento e controle nsélo executadas, planejadas ou
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negligenciadas. Esses controles podem ser singolds de acordo com o processo produtivo
de cada empresa, mas com a respectiva complexglamtrada nas diversas etapas do
processo de producéo de cada industria.

O funcionamento eficiente do PCP € de grande irapoid, visto que se pode ganhar
tempo significativo apartir da programacédo confiaecom o seqienciamento correto da
producao, e assim controlar para que tudo acoctaga planejado. Devido aos altos tempos
de set-up alguns equipamentos, normalmente, tornam-se lgadgaproducéo, obrigando a
programar as vendas, de acordo com esse ritmomAssenfirma-se que a gestdo, a
organizacdo, a racionalizacdo dos processos, agmmagao, sao atividades vitais para a
empresa obter vantagem competitiva no seu mercadtudcao.
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