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Resumo

Para aumentar sua competitividade, as organizacfes precisam otimizar e gerenciar seus
processos, a fim de atender as necessidades de seus clientes com qualidade, atendimento dos
prazos e ainda aumentar sua produtividade. Logo, as atividades de PPCP - Planejamento,
Programacdo e Controle de Producéo, responsaveis por coordenar e aplicar 0s recursos
disponiveis da melhor forma possivel sdo fundamentais para atingir os objetivos. O objetivo
geral desta pesquisa consiste em diagnosticar as atividades de PPCP nas industrias
Catarinenses. A metodologia considera uma pesquisa aplicada, exploratéria e de campo, na
qual os dados foram tratados de forma quantitativa. Um questionario foi elaborado e
encaminhado aos coordenadores de PPCP das empresas. A amostra foi composta por 115
industrias de médio e grande porte, nos setores Téxtil, Metalmecanico e Vestuario. Os
resultados obtidos permitem caracterizar as atividades de PPCP do universo de empresas
pesquisadas.

Palavras-chave: Programacao, planejamento e controle de producao, industria; setor
metalomecanico, setor téxtil, setor vestuario
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Abstract

To increase their competitiveness, organizations need to optimize and manage their processes
to meet the needs of their customers with quality, meeting deadlines and increasing their
productivity. Therefore, the activities of PPPC - Planning, Programming and Production
Control, responsible for coordinating and applying the available resources in the best
possible way are fundamental to reach the objectives. The general objective of this research is
to diagnose PPCP activities in the industries of Santa Catarina. The methodology considers
an applied, exploratory and field research, in which the data were treated quantitatively. A
questionnaire was prepared and sent to the PPCP coordinators of the industries. The sample
was composed of 115 medium and large industries, in the Textile, Metal-mechanic and
Clothing sectors. The results obtained allow to characterize the PPCP activities of the
universe of companies.

Keywords: Programming, planning and control of production, industry; metal-mechanic
sector, textile sector, clothing sector

1. Introducéo

E imperativo que as empresas atendam as necessidades de seus clientes da melhor
maneira e com menor custo possivel, tornando-se competitivas no mercado. Uma das formas
para que isso se torne possivel é através do gerenciamento dos processos produtivos, ou seja,
atraves de uma eficaz Programacao, Planejamento e Controle da Producdo (PPCP) dentro da

empresa.

O PPCP é responsavel pelo alinhamento da producdo com a demanda, minitorando 0s
recursos disponiveis da organizacdo para atender tais demandas e atuando em pontos criticos
gue ameacam 0 ndo cumprimento de pedidos. Dessa forma, segundo Tubino (2000) apos
definidas as metas e estratégias de uma empresa, faz-se necessario planejar para atingi-las,
bem como administrar os recursos humanos e fisicos, direcionar as acdes dos recursos
humanos sobre os fisicos e acompanhar tal acdo, sendo possivel a correcdo de provaveis
desvios. Para Bonney (2000), a fun¢do do PPCP tem o objetivo de planejar e controlar a
producdo de forma que a empresa atinja 0s requisitos de producdo do modo mais eficiente

possivel.

Este trabalho justifica-se pela necessidade das organizacdes em gerenciar seus
processos produtivos, considerando as variacdes das demandas de clientes e as variaveis
internas que ameacam o desempenho dos sistemas produtivos. Assim, torna-se importante um
diagndstico das atividades de PPCP praticadas nas industrias, visando identificar como as

empresas respondem a esses desafios.

Assim, 0 objetivo geral trabalho consiste em diagnosticar as atividades de PPCP nas
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industrias dos setores metalmecénico, téxtil e vestuario de médio e grande porte de Santa
Catarina, tendo em vista atender aos imperativos da competitividade, traduzidos em
atendimento as necessidades dos clientes. Dessa forma foram estabelecidos os seguintes
objetivos especificos: a) caracterizar o perfil das atividades de PPCP nas industrias
catarinenses do setor vestuério, téxtil e metalmecéanico de médio e grande porte; b) identificar
os procedimentos e as ferramentas de PPCP utilizadas pelas industrias catarinenses; c)
quantificar a influéncia dos principais desafios relacionados as atividades de PPCP que podem
contribuir para resultados indesejaveis dos sistemas produtivos em estudo; d) estudar a
correlacdo entre o desempenho do PPCP (especificamente em relagcdo ao cumprimento do
prazo de entrega) e as variaveis relacionadas aos critérios utilizados para programacgdo e
sequenciamento, ocorréncia de motivos de atraso de entrega e demais problemas e
dificuldades enfrentados pelos sistemas produtivos; €) estudar a correlagdo entre os objetivos
estabelecidos pelo PPCP nos sistemas produtivos e as variaveis relacionadas aos criterios
utilizados para programacéo e sequenciamento, ocorréncia de motivos de atraso de entrega e

demais problemas e dificuldades enfrentados pelos sistemas produtivos.

2. Fundamentacéo teorica

As empresas necessitam planejar, programar e controlar a sua producao
antecipadamente, visando eficiéncia e eficacia no processo produtivo. Assim, a funcdo PPCP
torna-se essencial nas estratégias de manufatura. Para Fernandes e Godinho Filho (2010), as
atividades de PPCP envolvem decisGes para que seja definido o que, quanto e quando

produzir, comprar e entregar, além de quem e/ou onde e/ou como produzir.
Planejamento da producao

O planejamento de producdo é o elo de comunicacdo entre o PPCP e outros
departamentos entre si e com a alta dire¢do. Tubino (2000) destaca o inter-relacionamento do
PPCP com as demais areas da organizacdo, onde essas areas devem munir o PPCP com
informacGes, para que este possa planejar, programar e coordenar a producdo a fim de atingir
da melhor forma possivel os planos estabelecidos em niveis estratégico, tatico e operacional.
Na etapa de planejamento, o PPCP, segundo Galvdo (2007), precisa ser abastecido com
informacBGes de demanda, originarias na maioria dos casos de previsdes, que precisam

representar bem o horizonte de planejamento”.

O planejamento da producdo deve ocorrer em trés estagios, onde: o primeiro estagio

deve ser o plano agregado, podendo ser anual, semestral ou trimestral; o segundo é o plano
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mestre que deve ser mensal; e o terceiro € o plano detalhado que pode ser planejado para uma

semana, trés dias ou até mesmo um dia.
Plano agregado de producao

Segundo Souza (2012), o Plano Agregado de Producdo é elaborado com base no
Planejamento de Longo Prazo, e seu horizonte de planejamento pode variar de 6 a 24 meses,
sendo que muitas vezes nem seja executado devido a particularidades de cada industria, tais
como previsibilidade da demanda e alto nivel de repetibilidade dos produtos.

Hax e Candea (1984 apud AZEKA, 2003), acrescentam que é impossivel considerar
cada detalhe do processo de producdo considerando um horizonte de planejamento de longo
prazo, assim é imprescindivel que as informacdes sejam processadas de forma agregada. Em
funcdo da agregacdo, o plano de producdo também é conhecido como Plano Agregado da
Producdo, e fornece a base para que seja desenvolvido o Programa Mestre de Producéo.

Planejamento mestre de producao

De acordo com Souza (2012), o Planejamento Mestre de Producdo (PMP) é gerado a
partir do plano agregado de producdo, desagregando-o em produtos acabados que guiara as
acOes do sistema de producédo no curto prazo, estabelecendo quando e em que quantidade cada
produto devera ser produzido dentro de cada planejamento que pode variar de quatro a 12
meses. Seguindo a mesma ideia, Tubino (2007) explica que a adequacdo do PMP aos recursos
disponiveis (equipamentos, operadores e materiais) no curto prazo € a funcdo primordial do

sequenciamento, que consiste em escolher a ordem de producéo a ser processada.

Segundo Ruffoni (2012), o PMP determina o que sera produzido, em que quantidade e
quando, a partir das informag6es de capacidade de producdo disponivel, demanda prevista e
registro de estoque. Comunello (2014) acrescenta que o Plano Mestre de Producdo faz o
calculo das necessidades de produtos finais, indicando a quantidade e periodo de tempo em
que deverdo estar prontos, precisando utilizar dados sobre a demanda dos produtos em

carteira e do nivel de estoque desses produtos.
Programacao e Sequenciamento da Producéo

De acordo com Giacon (2010, p. 35), a programacdo detalhada de produgdo “tem

horizonte de curto prazo e deve decidir quais atividades produtivas (ou ordens/ instrugdes de
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trabalho) detalhadas devem ser realizadas, quando e com que recursos (materiais, maquinas e
operadores)”. Ja para David, Pierreval e Caux (2006), a programacao detalhada da produgao
consiste em decidir quais atividades produtivas devem ser realizadas, quando e com quais
recursos, para atender a demanda informada ou as decisdes do plano mestre de produgédo ou
diretamente da carteira de pedidos dos clientes.

De acordo com Souza (2012), os objetivos da programacdo e sequenciamento da
producdo sdo: aumentar a utilizagdo dos recursos, reduzir o estoque em processo e reduzir 0s
atrasos no término dos trabalhos. Segundo Pimenta (2008), o sequenciamento da producgdo
pode ser considerado como a interface do PCP responsavel pelo planejamento da ordem de

producéo a curto prazo.
Controle da Producéo

De acordo com Azeka (2003), o objetivo primario do Controle de Producdo é
gerenciar o fluxo de materiais de acordo com os planos do PCP. “Em alguns casos, outros
objetivos podem estar relacionados com o uso eficiente da capacidade, mdo de obra,
maquinas, tempo ou materiais” (AZEKA, 2003, p. 56). Com isso, segundo Arnold (1999),
para que as datas de entregas sejam cumpridas corretamente, a empresa deve controlar todo o
progresso dos pedidos na fabrica, o que significa controlar os lead times, garantindo assim

gue nao haja atraso nas entregas dos pedidos.

Segundo Tubino (2000), a funcdo de acompanhamento e controle de producéo fecha o
ciclo de atividades desenvolvidas pelo planejamento e controle da producdo, dando suporte

para que as atividades planejadas e programadas sejam cumpridas no periodo.
Apontamento da producao

“Um dos conjuntos de dados mais importantes para o controle € saber quais atividades
de producdo foram realizadas, quais as datas e horarios de término e as quantidades
produzidas” (FAVARETTO, 2002, p. 02). Ainda Favaretto (2002) apresenta trés alternativas
para o apontamento da producdo, sendo: apontamento manual através do preenchimento
escrito de formularios, impressos ou planilhas; coletores de dados, através de leitores de
cddigo de barras, teclados e computadores; e coleta automatica de dados de controle da
producdo, através de equipamentos instalados nos recursos produtivos que geram informacdes

sem a necessidade de intervengéo do operador.
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As mesmas trés alternativas para apontamento da produgdo séo apresentadas por
Marcola e Andrade (2009), que explicam que o apontamento manual é muito funcional, sendo
recomendado para ambientes onde ocorre pouca evolucéo fisica de producdo e com lead time
longo, os apontamentos realizados através dos cddigos de barras como processo de coleta é
recomendado para ambientes com uma consideravel quantidade de manuseio e processamento
de produtos no chdo de fabrica e o apontamento através da coleta automatica dos dados
bastante adequado para linhas de producdo e processo continuo, nos quais elevada
mecanizacao dos meios de producdo é utilizada.

Ferramentas de PPCP

De acordo com Souza (2012), o Kanban é uma ferramenta que serve para
operacionalizar o sistema Justin time de produgéo, possibilitando que a produgdo ‘empurrada’
se torne ‘puxada’, atua dentro do PCP no nivel operacional de curto prazo executando as
atividades de programacdo acompanhamento e controle de producdo de forma simples e
direta. De acordo com Moura e Umeda (1984), o Kanban é uma técnica japonesa de gestdo de
materiais e de produgdo no momento exato, que é controlado através do movimento de cartao
(Kanban). Continuando Moura (1989) classifica 0 Kanban como uma grande alternativa, pois

por ser um sistema barato, qualquer empresa pode emprega-lo.

Segundo Slack et al. (2008), o Planejamento das necessidades de materiais (Material
Requirements Planning — MRP) é um sistema que calcula a quantidade de materiais que sera
necessario e para quando serd necessario, utilizando para esses calculos, os pedidos em

carteira e uma previsao de demanda.

De acordo com Azeka (2003), o PMP alimenta diretamente o Planejamento Detalhado
de Producdo, onde empresas que produzem uma grande variedade de produtos podem
envolver calculos de milhares de partes e componentes, por meio de uma logica formal,
chamada de Material Requirements Planning — MRP. “O MRP ¢é uma ferramenta basica para

a desagregacdo do PMP e para o desenvolvimento do Plano de Materiais e de Capacidade”
(AZEKA, 2003, p. 52).

Galvao (2007) justifica a adocdo do sistema MRP quando ndo é possivel, necessario
ou é inviavel limitar o carregamento devido principalmente a natureza da operacdo onde 0s
recursos oferecidos sdo considerados infinitos, usando como principio de alocacdo de tarefas

unicamente o atendimento dos prazos de acordo com a data prometida de entrega do produto.
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De acordo com Souza (2012), o Planejamento de Recursos de Manufatura
(Manufacturing Resources Planning — MRP I1), é uma extensdo do conceito do MRP original,
onde se utilizada uma nova técnica para se cumprir os prazos de producdo, sendo possivel
prever quantos funcionarios, bancadas de trabalho, turnos e horas seriam necessarios para
obter uma produgdo semanal X. “Esta nova configuragdo do sistema MRP era tdo diferente da
original que Oliver Wight resolveu atribuir um novo nome, o MRP II” (AZEKA, 2003, p. 57).

De acordo com Giacon (2010, p. 39): “O sistema de MRP II trabalha com o conceito
de capacidade infinita, pois ndo detecta gargalos produtivos e considera lead-time fixo

independente das quebras de equipamento™.

Segundo Giacon (2010), a maioria dos sistemas de Planejamento dos Recursos da
Empresa (Enterprise Resources Planning — ERP) incluem gerenciamento contabil-financeiro,
gerenciamento de clientes, MRP, controle de estoque, gerenciamento de armazém e RH.
Paulino et al. (2007), acrescenta que o ERP € visto como uma evolucéo dos sistemas MRP e
MRP II, onde combina todos os sistemas em um sé programa de software integrado que

trabalha com um banco de dados em comum.

Segundo Pinedo (1995), scheduling (agendamento) “lida com a alocag¢ao de recursos
escassos para atividades com tempo excedente, € um processo de tomada de decisdo com a

finalidade de otimizar um ou mais objetivos”.

O planejamento e programacdo avancados (Advanced Planning and Scheduling —
APS), de acordo com Sousa (2012), além de fazer os célculos do MRP, leva em consideracéo
0s recursos manufatureiros, permitindo que seja concebido um unico sistema produtivo em
toda a empresa, diminuindo falhas por erros de operacdo em cada setor. Giacon e Mesquita
(2008) acrescentam que os sistemas APS complementam os sistemas ERP oferecendo maior
suporte aos processos decisorios. Segundo Stadtler (2004), os APS sdo ferramentas de
gerenciamento de manufatura que tem como finalidade dar auxilio ao planejador para decidir

qual a tarefa a ser seguida dentre as varias possiveis.

3. Procedimentos metodoldgicos

A pesquisa caracteriza-se como aplicada, pois tem como finalidade buscar e identificar
0 que ocorre na pratica dentro das inddstrias, e possui carater quantitativo. Quanto aos
objetivos, a pesquisa é descritiva, tendo em vista que se buscou relacionar diversas variaveis
estudadas. Esta pesquisa efetivou-se em campo, em razdo do questionario ter sido aplicado em

indUstrias catarinenses dos setores metalmecénico, téxtil e vestuario.
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Os softwares utilizados foram o Google Docs para a elaboragdo do questionario e
armazenamento dos dados obtidos, o Microsoft Excel, para planilhas, automatizagdo de
calculos matematicos e geracdo de graficos de dados. Também foi utilizado o software SPSS

versdo 18, para estudar correlagdes entre as variaveis.

Para aplicacdo da pesquisa foi necesséria a identificacdo das indlstrias através da
consulta do Guia da Fiesc de 2015. Foi elaborado um instrumento de coleta de dados e

validado com uma empresa pertencente ao universo da pesquisa.

Apds a validacdo do instrumento, as empresas do universo de estudo foram
contactadas, onde inicialmente foi enviado um e-mail para cada empresa com o questionario
explicando do que se tratava e da importancia de sua resposta para a conclusdo do trabalho.
Visto que houve pouco retorno com o envio por e-mail, foi preciso entrar em contato com
todas as empresas através de linkedin e telefonemas. As empresas disponibilizaram uma
pessoa que trabalha no setor de PPCP da empresa para responder o questionario, sendo que
sempre foi colocado pelo pesquisador a preferéncia de que o responsavel pelo PPCP da

empresa respondesse o0 questionario. A Tabela 1 ilustra o total de respondentes da pesquisa.

Tabela 1 — Quantidade de empresas

Universo x amostra de respondentes

Setor Metalmecanico TeXt',I €
Vestuario
Porte Médio | Grande | Médio | Grande
Total de Empresas 70 20 143 45
Respondentes 58 16 23 18
Total 115

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
4. Resultados e discussdes

Identificacdo do Perfil das Atividades e Resultados

Em relacdo caracterizacdo de fabricacdo dos produtos, a Tabela 2 demonstra que
32,1% das empresas produzem sob encomenda tanto quanto padronizados ou por catalogos e
35,6% das empresas produzem sob encomenda. Em relacdo a ndo producdo para terceiros,
40,7% das empresas de médio porte e 44,1% das de grande porte optam por esta variavel e
apenas 7,8% das empresas apresentam acima de 75% da sua producéo para terceiros. A tabela
ainda apresenta que o total de empresas que ndo produzem para terceiros somadas as que

produzem apenas 1% a 25% para estes, geram um total de 80,8% do total de empresas.
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Tabela 2 - Caracterizacdo dos produtos das empresas e tipo de producéo

Frequéncia
Descricio Geral Médio Porte Grande Porte
Absoluta | Relativa | Absoluta | Relativa % | Absoluta | Relativa %
%
NUmero de Empresas 115 100% 81 100% 34 100%
Sob encomenda 41 35,6 33 40,7 8 23,5
Caracteristicas | Padronizados ou por 37 32,1 22 27,1 15 44,1
dos Produtos | catalogos
das Empresas | Sob Encomenda e 37 32,1 26 32 11 32,3
padronizados ou por
catalogos
N&o produz para terceiros 48 41,7 33 40,7 15 44,1
1% a 25% 45 39,1 32 39,5 13 38,2
Producao para [ 5604 4 500 9 7,8 6 7,4 3 338
terceiros
51% a 75% 4 3,4 1 1,2 3 3,8
Acima de 75% 9 7,8 9 11,1 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)

Em relacdo ao indice de reprocesso, a Tabela 3 demonstra que a maioria das empresas
possuem indice de reprocesso menor que 5%. Quanto ao atendimento de pedidos, objetivo
fundamental do PPCP, 41,7% das empresas atendem de 90% a 95% dos pedidos dentro do

prazo de entrega e 21,7% das empresas acima de 95% dos pedidos.

Tabela 3 - Percentual de reprocesso e de pedidos atendidos dentro do prazo de entrega

Frequéncia
Descricio Geral Médio Porte Grande Porte
Absoluta | Relativa % | Absoluta | Relativa % | Absoluta | Relativa%
Namero de Empresas 115 100% 81 100% 34 100%
Nao é 17 14,7 15 18,5 2 5,8
monitorado
. 0% a 5% 65 56,5 43 53 22 54,7
Indice de 5 .
reprocesso | 6% a 10% 22 19,1 15 18,5 7 20,5
11% a 20% 8 59 5 51 3 3,8
Acima de 20% 3 2,6 3 3,7 0 0
Néo é 4 3,4 3 3,7 1 2,9
monitorado
Pedidos | Até 50% 3 2,6 3 3,7 0 0
atendidos 570,000 6 5,2 2 2.4 4 11,7
dentro do
prazo de | 76% a 89% 29 25,2 21 25,9 8 23,5
entrega 9094 a 95% 48 41,7 37 45,6 11 32,3
Acima de 95% 25 21,7 15 18,5 10 29,4

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
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Identificacio das Ferramentas e os Procedimentos do PPCP

Em relacdo as ferramentas de planejamento e controle de producéo utilizada pelo setor
de PPCP das empresas, a partir da Tabela 4 € possivel evidenciar que as planilhas de Excel e
os sistemas MRPI/MRPII/ERP (ambos com 79,1%) sdo as ferramentas mais utilizadas, tanto
para as empresas de médio quanto grande porte, destacando-se a ferramenta
MRPI/MRPII/ERP que é utilizada por 91,1% das empresas de grande porte. Este resultado é
consistente com a grande adesdo do sistema MRP nas empresas, a medida que é utilizado

como principal ferramenta para gerenciar o inventario.

No caso dos métodos de apontamentos utilizados para ter um controle da producéo,
45,6% das empresas de medio porte e 58,8% das de grande porte utilizam o apontamento
digitado em terminal de computador. A Tabela 4 ainda demonstra informagdes referentes ao
horizonte de tempo utilizado nas empresas para a elaboracdo do plano mestre de producéo,
onde mensal (35,8%) para empresas de médio porte e (38,2%) para as de grande porte aparece
como a opg¢do mais utilizada, seguidas de semanal (19,7%) e semestral/anual (23,5%) para as
empresas de medio e grande porte, respectivamente. Dessa forma presume-se que as empresas
de grande porte possuem maior controle em seus processos podendo elaborar o plano mestre
de producdo com maior antecedéncia. Por outro lado, a Tabela 4 demonstra que, de modo

geral, o horizonte de tempo mais utilizado entre as empresas é o semanal.

Comunello (2014) afirma que a programacdo da producdo se inicia a partir do plano
mestre de producdo, onde para um sistema de producdo empurrado as atividades essenciais
sdo a administracdo de estoques, sequenciamento, emissdo e liberacdo de ordens. Sendo assim
a Tabela 4 demonstra o horizonte de tempo para a elaboracdo da programacdo da producéao
utilizado nas empresas, onde para as empresas de médio porte o horizonte de tempo mais
utilizado é o semanal com 38,2% seguido do diario com 18,5%. Nas empresas de grande

porte, 0 horizonte de tempo, também é o semanal com 47% seguido do diario com 26,4%.

Quanto a previsdao de demanda, segundo Mesquita e Santoro (2004) a previsdo de
demanda, por estar em mercados com constante variacao, esta entre as principais dificuldades
enfrentadas pelo PCP, o que leva as empresas a necessitarem de sistemas mais favoraveis para
elaboragdo do planejamento e controle da producdo. O método mais utilizado pelas empresas
é através do historico de vendas e baseado na experiéncia da equipe comercial, onde 60,4%

das empresas de médio porte se baseiam no histérico de vendas e 41,9% na experiéncia da
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equipe comercial. Para as empresas de grande porte esses nimeros sdo: histérico de vendas

(73,5%) e experiéncia da equipe comercial (55,8%).

Tabela 4 - Ferramentas e procedimentos

Frequéncia
- Geral Médio Porte Grande Porte
Descricao - - :
Absoluta | Relativa | Absoluta Relativa | Absoluta | Relativa
% % %
Ndmero de Empresas 115 100% 81 100% 34 100%
MRPI/MRPII/ERP 91 79,1 60 74 31 91,1
Ferramentas [ \canpan 53 46 35 43,2 18 52,9
““"ZPaF‘,ngPpe'o APS 23 20 15 18,5 8 235
Planillhas de excel 91 79,1 62 76,5 29 85,2
Manual na ordem de 46 40 28 34,5 18 52,9
producdo
Método de | Digitado em 57 49,5 37 45,6 20 58,8
controle e de | terminal de
producdo computador
(apontamentos) | Por cddigo de barras 17 14,7 14 17,2 3 8,8
Sensores 10 3,6 5 6,1 5 14,7
automaticos
Horizonte de | N&o existe tempo 21 18,2 15 18,5 6 17,6
tempo para | definido
elaboracdo do | Semanal 23 20 16 19,7 7 20,5
Plano Mestre [ oyinzenal 7 5 7 8,6 0 0
de Produgdo  Finjencal 42 36,5 29 35,8 13 38,2
Semestral/Anual 22 19,1 14 17,2 8 23,5
N&o existe tempo 10 3,6 8 9,8 2 5,8
Horizonte de dejiqido
tempo para | Piario 24 20,8 15 18,5 9 26,4
Programacdo | Semanal a7 40,8 31 38,2 16 47
da Producgéo | Quinzenal 11 9,5 9 11,2 2 5,8
Mensal 19 16,5 14 17,2 5 14,7
N&o existe previsao 10 3,6 8 9,8 2 5,8
da demanda
Métodos estatisticos 48 41,7 31 38,2 17 50
Previsio de | Pesquisa de mercado 32 27,8 24 29,6 8 23,5
Demanda Histérico de vendas 74 54,3 49 60,4 25 73,5
Experiéncia da 53 46 34 41,9 19 55,8
equipe comercial
N&o sei responder 2 1,7 1 1,2 1 2,9
Por meio da previsdo 60 52,1 39 48,1 21 61,7
da demanda
Por meio dos 67 58,2 46 56,7 21 61,7
Necessidade p(_edidos realizaggs
dos Materiais Sistema gutomatlco 42 36,5 26 32 16 47
de geracdo das
necessidades
Nivel de estoque de 53 46 37 45,6 16 47
materiais
Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
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Objetivos do PPCP

O Gréfico 1 ilustra os principais objetivos do PPCP das empresas. Para cada objetivo
listado, as empresas responderam com pontuacao (1) pouco importante, em ordem crescente
até a nota (7) muito importante:

Graéfico 1 - Objetivos das fungdes do PPCP

Reducio de Custos 0'_ 15,6 30,4 35,9

Reducio dos tempos de entrega 14,7 288 48,2

Flexibilidade de Prazo de entrega 21,7 234 35

15,6 29,5 36,8

Entrega no prazo OF 78 147 70,8

Reducio de Retrabalhos

Rastreabilidade de Pecas 17,3 17,3 41,5

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

m]l m?2 m3 m4 m5 =6 7

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)

A entrega no prazo (88,5%), a reducdo dos tempos de entrega (76,6%) e a reducédo de
custos (66,3%) sdo apontados como 0s objetivos mais importantes, juntando as opcdes 6 e 7

(importante e muito importante).

De acordo com Tubino (2000), as informagbes mais importantes para o
sequenciamento da producdo sdo o Lead Time e a data de entrega. Assim se tratando de
programacdo e sequenciamento da producdo, o Grafico 2 confirma a afirmacdo do autor
quando fala sobre a importancia da data de entrega, sendo demonstrado que 81,1% das
empresas apontam a data de entrega como o principal critério para programacdo e
sequenciamento da programacdo. O segundo fator que as empresas consideram muito

importante para programacao e sequenciamento da producgdo é a prioridade do cliente, com
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64,5%. O Lead time (menor tempo de operagdo) e a ordem de chegada dos pedidos, foram
apontados como importante ou muito importante para 42,9% e 35,9%, respectivamente.

Graéfico 2 - Critérios para programagcao e sequenciamento da producao

Ordemdechegada 21,7 165 194

Data de entrega

Menortempo de operacido 191 23,8

Prioridade do cliente 0- 20 20,8 437

26 36,8

Melhor utilizacdo da carga maquina

Menor Tempo de preparacao/troca de pegas 20,8 20 29,7
(Setup)

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Nl w2 m3 m4 m5>mwe 7

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
O Grafico 3 identifica que os principais motivos de reprocesso nas empresas

pesquisadas sao referentes a falhas no projeto do produto/engenharia aparecendo com um alto
grau de ocorréncia em 26,6% das empresas entrevistadas, ou seja, 30 empresas atribuiram

nota 6 ou 7 para essa questao.
Gréfico 3 - Principais motivos de reprocesso

Falhas na elaboragdo da programacdo 31,5 24,3 L

Falhas no projeto do produto/engenharia 13,9 18,4 5,2

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

El m2 m3 m4 m5 m6 7

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
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Referente aos principais motivos de atraso de entrega evidenciado pelas empresas, 0
Gréfico 4 demonstra que 23,4% das empresas apontam alteragdo da programagdo “em cima
da hora” como principal motivo de atraso nas entregas. Em segundo lugar com 21,1%, esta

maquinas com excesso de programacao como causa de atraso de entrega.

Graéfico 4 - Principais motivos de atraso de entrega

Atraso na programacic  TETEGE 20,8 195 121 156 34

Alteracdo na programacdo "em cima da hora" 21,1 13 16,5 63‘

Falta de matéria-prima m 22,9 182 104 6 E

Insisponibilidade de m3o-de-obra 6*9‘
Ocorréncia de reprocesso do lote/pedido W7’8 ‘
Falhas mé&canicas/elétricas (maquinas) W&S‘

Magquinas com excesso de programacgao 20,8 234 13 81 ‘

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
Hl N2 B3 m4 m>0e 7

Fonte: Elaborado pelo autor (2018)
O Grafico 5 demonstra que os principais problemas e dificuldades enfrentados pelo

PPCP nas empresas sdo: necessidade de priorizar pedidos de clientes “especiais” (24,2%) e
dificuldade em prever prazo de entrega (16,4%). Analisando-se as menores notas, 1 e 2,
apresenta-se que problemas de qualidade no processo (53,2%) sdo 0S que menos Sao
enfrentados pelo PPCP, ficando em segundo lugar falta de ferramentas de programacdo de
producéo (52,4%). Dessa forma fica evidente que os principais problemas enfrentados pelo
PPCP das empresas pesquisadas estdo em fatores externos, pois a empresa ndo tem controle
sobre o tempo que levardo para a entrega e menos controle ainda em prever quando algum
cliente “especial” ira fazer algum pedido de Gltima hora. Sendo assim é essencial que as
empresas se tornem cada vez mais flexiveis nos seus processos a fim de contornar da melhor

maneira possivel esses tipos de problemas.
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Gréfico 5 - Principais problemas e dificuldades enfrentados pelo PPCP
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018)

Estudo das correlagdes

Para as correlacdes, Figueiredo Filho e Silva Junior (2009), apontam a seguinte
classificagdo: r = 0,10 até 0,30 (fraco); r = 0,40 a 0,60 (moderado); r = 0,70 a 1 (forte).

Correlacao entre o percentual de pedidos atendidos dentro do prazo de entregas com as

demais variaveis estudadas

A Tabela 5 e a Tabela 6 ilustram as correlagdes para o setor metalmecénico e para 0s
setores téxtil e vestuario, respectivamente. Foram destacadas as correlagdes fracas (em cinza

claro) e as correlagdes moderadas (em cinza escuro).

No setor metalmecénico, destacam-se as correlagbes negativas fracas entre o
cumprimento do prazo de entrega e as variaveis falhas humanas na operacdo e falhas

mecanicas/elétricas. Isso significa que quanto menos falhas humanas na operacdo e menos
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falhas mecénicas/elétricas, maior o percentual de pedidos atendidos dentro do prazo.

Tabela 5 — Correlagdes no setor metalmecénico

Impertanci a dos seguintes . L : Graude ccorrénci ados princip ais
L . Grau de ccorréncia dos principais motives de .
critérios para programacso e problemas e dificuldades
; . atrasc de entrega
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@ o o
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018)

Nos setores téxtil e vestuario, destaca-se a correlacdo negativa fraca entre a prioridade
do cliente em relacdo ao prazo de entrega, significando que o cumprimento do prazo de

entrega diminui quando ha aumento de prioridade do cliente.
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Tabela 6 —correlagdes nos setores téxtil e vestuario
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seguintescritérios . T Grau de ocorréndia dos principais
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Fonte: Elaborado pelo autor (2018)

Correlacdo entre os objetivos das funcées do PPCP com as demais variaveis estudadas

No setor metalmecéanico, a Tabela 5 ilustra que a maior correlacdo positiva moderada
encontrada foi entre a importancia dada ao objetivo reducdo dos tempos de entrega com a
importéncia do critério data de entrega para a programacdo e sequenciamento da producéo,
que apresenta um coeficiente de correlagdo de 0,687. Isso significa que quanto mais se

ressalta o objetivo de reduzir os tempos de entrega dos pedidos, mais se utiliza o critério data
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de entrega no sequenciamento da producdo. Ainda é possivel identificar uma correlagdo
positiva moderada com coeficiente de correlacdo de 0,592 entre a importancia dada ao
objetivo entrega no prazo com a importancia do critério data de entrega, portanto quanto

maior a importancia dada a data de entrega maior é a entrega no prazo.

Nos setores téxtil e vestuario, destaca-se a correlagdo entre a importancia dada ao
objetivo entrega no prazo com a importancia do critério data de entrega para a programacao e
sequenciamento da producdo, com um coeficiente de correlacdo de 0,635. Quanto mais se

objetiva a entrega no prazo, mais se utiliza o critério data de entrega no sequenciamento.

5. Consideracoes finais

Ao caracterizar o perfil das atividades do PPCP nas empresas, destaca-se que as
empresas produzem produtos tanto sob encomenda quanto padronizados ou por catalogos. Os
indices de reprocesso apresentam-se baixos, entre 0 a 5% em 56,5% das empresas pesquisadas
e o0 atendimento dos pedidos dentro do prazo de entrega esta acima de 90% em 63,4% das

empresas pesquisadas.

As principais ferramentas utilizadas pelo PPCP das empresas séo o MRPI/MRPII/ERP
em 79,1%. Em relacdo ao controle de producdo mais utilizado pelas empresas estd o
apontamento digitado em terminal de computador na fabrica, sendo utilizado por 49,5% das
empresas pesquisadas. Em 54,3% das empresas, a previsdo de demanda é feita através do

historico de vendas.

Os principais desafios relacionados as atividades do PPCP nas empresas consistem em
atender aos objetivos das suas fungdes, sendo o principal deles em 85,5% das empresas, a
entrega no prazo. Atender os critérios para programacdo e sequenciamento da producéo,
sendo que 81,1% das empresas apontam a data de entrega sendo o critério mais importante a
ser atingido. O maior grau de ocorréncias dos principais motivos de reprocesso, aponta que
23,6% estdo nas falhas no projeto do produto/engenharia. O maior grau de ocorréncia dos
principais motivos de atraso de entrega que mostrou ser a alteragdo na programagdo “em cima
da hora” em 21% das empresas e o grau de ocorréncia dos principais problemas e dificuldades
enfrentados pelo planejamento e controle da producdo que mostrou estar na necessidade de

priorizar clientes “especiais” em 24,2% das empresas.

Foram encontradas 42 correla¢cbes no setor metalmecéanico e 16 nos setores téxtil e
vestuario, todas fracas ou moderadas. Destaca-se que no setor metalmecénico, a correlacdo

entre a importancia dada ao objetivo reducdo dos tempos de entrega com a importancia do
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critério data de entrega para a programacéo e sequenciamento da producdo. Nos setores téxtil
e vestuario, destaca-se a correlacdo entre a importancia dada ao objetivo entrega no prazo com

a importancia do critério data de entrega para a programacao e sequenciamento da producéo.
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