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Resumo

Com a globalizacdo dos mercados e a crescente competicdo entre as empresas, oS gestores da area de
planejamento e controle da producdo (PCP) tém sido cobrados cada vez mais por resultados na redugdo de
custos, equilibrio dos niveis de estoque e atendimento a demanda de seus clientes. Para aprimorar as atividades
de PCP, as empresas tém recorrido a softwares computacionais de Planejamento e Programacdo Avancada
(APS). O objetivo deste artigo é simular a implantacdo do APS em uma indUstria de sacolas plasticas da cidade
de Itararé-SP. Os resultados obtidos demonstram que o departamento de PCP é o principal beneficiado com a
implantacdo desse sistema, principalmente devido a eliminacdo de ferramentas ultrapassadas como as planilhas
de excel, promovendo otimizacdo do tempo e melhoria dos processos que refletem também nos demais setores
da empresa.

Palavras-chave: Sistema APS; Planejamento e Controle da Producdo; Melhoria de processos.

Abstract

On this scenery of globalization of markets and the increasing competition among companies, managers in the
area of Production Planning and Controlling (PCP) have been charged to obtain results in reducing costs,
balancing inventory levels and meeting demand from their customers. To improve PCP activities, companies
have used Advanced Planning and Advanced Programming Softwares (APS). The objective of this article is to
simulate the implementation of the APS on a plastic bags factory in the city of Itararé-SP. The results obtained
demonstrate that the PCP department is the main beneficiaries of the implementation of this system, mainly due
to the elimination of outdated tools such as excel spreadsheets, promoting optimization of the time and
improvement of the processes that also reflect in other sectors of the factory.

Keywords: System; Production Planning and Control; Processes improvement.

1. INTRODUCAO

O avango tecnologico tem forcado diversas empresas que almejam manter-se competitivas no
mercado a incorporar as suas praticas ferramentas e sistemas que lhe permitam planejar e
controlar com maior precisdo sua producdo. O Planejamento e Controle da Producédo (PCP) €
responsavel por coordenar todas as atividades relativas a operacdo produtiva, visando a
satisfacdo da demanda de seus consumidores (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2002),
muito utilizado como ferramenta estratégica e suporte a tomada de decisdo permitindo
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controlar todo o fluxo do processo produtivo dentro da empresa, em outras palavras, o PCP
busca alinhar a oferta de uma empresa com a demanda por seus produtos.

Todas as ferramentas desenvolvidas ao longo das ultimas décadas, desde o MRP
(Planejamento das Necessidades de Materiais), MRP 11 (Planejamento dos Recursos de
Manufatura), ERP (Planejamento dos Recursos da Empresa) e APS (Planejamento e
Programagdo Avancgada), proporcionaram as empresas melhorias considerdveis na area de
PCP e garantem vantagem competitiva. Sendo este Gltimo parte de uma geracdo de sistemas
que n&o foi desenvolvido para substituir os anteriores, mas sim para atuar de forma integrada
a eles.

Sistemas APS séo considerados uma abordagem eficaz para um plano de producdo otimizado
considerando uma gama de restricGes, incluindo disponibilidade de matérias-primas,
maquinas e capacidade (CHEN; HUANG; LAI, 2009 e Sousa et al., 2014). Com base nisso, 0
presente artigo aborda o conceito de um sistema APS e suas vantagens, com o objetivo de
demonstrar sua aplicacdo em uma industria de sacolas plasticas na cidade de Itararé-SP.

2. REFERENCIAL TEORICO

2.1 Planejamento e Controle da Producéo (PCP)

Em um sistema de producdo € preciso definir os objetivos que se pretendem alcancar e
planejar a forma pelo qual poderdo ser atingidos, para isso € necessario organizar, dirigir,
alocar e controlar os recursos empresariais da melhor forma possivel. Essa gestdo no sistema
produtivo é de competéncia da area denominada Planejamento e Controle da Producgéo (PCP)
(TUBINO, 1997).

O PCP é o conjunto de acbes gerenciais que busca direcionar 0s processos para que a
producdo ocorra de forma eficaz e ofereca produtos e servicos conforme solicitado pelos
clientes. Para que isso ocorra é preciso que 0S recursos estejam disponiveis na quantidade
adequada, com a qualidade adequada e no tempo adequado (SLACK et al., 1996).

E funcdo do PCP garantir que os objetivos do nivel estratégico, tatico e operacional sejam
atendidos corretamente, para tal, sua atuagdo visa garantir maior eficiéncia nos processos
produtivos e, com o alcance dos planos estabelecidos, maior eficacia, Souza (2008). Ainda,
organizar e planejar as atividades de producéo, definir as quantidades a serem produzidas,
fazer a gestdo dos estoques, emissdo das ordens de producdo e realizar o controle desses
processos, constituem também, segundo Gislon (2012), como funcbes do PCP.

Para uma melhor atuacdo é preciso que o PCP esteja alinhado com as demais areas da
organizacdo a fim de obter informacdes relativas a cada setor e planejar a melhor utilizacéo
dos recursos de producdo, Tubino (1997). Dessa forma, com a grande atuacdo do PCP,
verificou-se a necessidade de sistemas de producao que otimizassem seus processos conforme
definido por Giacon (2010), surgindo a partir disso diferentes sistemas, que com sua evolucao,
deram origem a outros como o sistema APS.

2.2 Advanced Planning and Scheduling (APS)

O Advanced Planning and Scheduling (APS) ou Planejamento e Programacdo Avancada
fornece ao planejamento e controle da producédo subsidios para a sua atuacdo. De acordo com
Souza (2015) e La-Forme et al., (2009) o APS pode ser definido como um software
computacional que utiliza a l6gica e algoritmos matematicos para planejar e programar a
demanda dos clientes, considerando as variaveis e restricdes, de capacidade e materiais,
presentes no sistema de producéo.
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Apesar de estar relacionado com sistemas anteriores, 0 APS ndo surgiu para substituir os
diferentes sistemas de controle de producéo e sim para sua utilizagcdo de forma integrada. O
APS se constitui como uma evolugdo dos conceitos de MRP | (Material Requirement
Planning), e do MRP Il (Manufacturing Resource Planning) e foi criado para suprir as
deficiéncias e limitagbes presentes nesses conceitos Martin (2010). Complementa também os
sistemas ERP (Enterprise Resources Planning), pois enquanto o ERP integra todas as
operacOes da empresa, 0 APS se dedica as fabricas, através do gerenciamento da cadeia de
suprimentos (CAMPQS, 2009).

Diferentemente de outros sistemas, 0 APS nédo considera as capacidades como infinitas nem
generaliza a importancia dos clientes, produtos e materiais e sim atua considerando todas as
restricdes presentes, como a disponibilidade de matéria-prima, capacidade das maquinas, nivel
de servico, nivel de estoque, custos, vendas e demanda Souza et al., (2014). Com essa analise
consegue fornecer planejamento e programacdo em tempo real, suporte a decisdo,
disponibilidade de atendimento e capacidade de entrega, apresentando diferentes cenarios que
poderdo ser analisados e tomados como base de apoio as decisdes.

Sua finalidade é determinar a programacdo exata de producdo, para tal realiza a analise da
demanda, inventario, producdo e transporte apoiando as empresas no planejamento dessas
atividades. Faz previsdo de quais itens precisam ser produzidos e para quando eles deverao
estar disponiveis, considerando os recursos de producdo e 0s requisitos estabelecidos
(AZANHA, 2015).

Segundo Giacon e Mesquita (2011) as principais caracteristicas do sistema APS se constituem
como o suporte a tomada de decisdo, a simulacdo de programacgdes com base nas restricoes
presentes, a resolucdo de problemas complexos através da utilizacdo de métodos heuristicos,
da programacdo linear e de outras ferramentas e sdo sistemas com grande velocidade de
processamento.

2.3 Estrutura dos sistemas APS

Os sistemas APS apresentam poucas varia¢des em sua estrutura e normalmente sdo compostos
por modulos, como mostrado na figura 1:

Suprimento Producio Distribui¢io Vendas
=]
g 8 Planejamento estratégico da rede de suprimentos
—_ =
=N~}
32 § Planejamento da produgéo e vendas
= & Gestdo da demanda
Plancjamento Planejamento
mestre de da distribuicdo
=l Planejamento das produgdo (MPS) i ¥
5 g necessidades de Gerenciamento de
o .. = 1
= materiais (MRP) Programacio N . pe_d.lt%()s e
detalhada da Programagao Disponibilidade para
produgio do transporte Promessa (ATP)

Figura 1 — Estrutura dos sistemas APS
Fonte: Sousa (2014)

Em resumo, a descricdo dos modulos dos sistemas APS (Azanha, 2015; Souza, 2014 e
Stadler, 2004):
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Planejamento estratégico da rede de suprimentos: define a estrutura da cadeia de
suprimentos no horizonte de planejamento de longo prazo, incluindo localizagbes
de fabricas e centros de distribuicéo.

Gestdo da demanda: realiza o atendimento e gerenciamento de pedidos através do
planejamento e controle da demanda no médio prazo.

Planejamento da producdo e vendas: tem o objetivo de planejar as funcbes de
compras, producdo e distribuicdo em conjunto, no horizonte de médio prazo.

Planejamento das necessidades de materiais (MRP): gera ordem de compra,
fabricacdo e montagem a partir das necessidades de materiais, procurando atender
a demanda.

Planejamento mestre de producdo (MPS): define a quantidade de cada item a ser
produzido, buscando equilibrio entre a demanda e a capacidade de producao.

Programacéo detalhada da producdo: baseia-se no que foi estabelecido no MPS e
atua considerando a disponibilidade de materiais e de capacidade.

Planejamento da distribuicdo: planeja a entrega dos produtos ao cliente ou a
alocagdo em armazens, avaliando a disponibilidade de estoque e transporte.

Programacdo do transporte: considera a disponibilidade de veiculos e outros
fatores de curto prazo.

Gerenciamento de pedidos e disponibilidade para promessa (ATP): tem como
objetivo acompanhar os pedidos dos clientes até o planejamento da entrega,
gerando promessas de ordem rapida e correta para o cliente.

2.4 Vantagens e Desvantagens

Com a devida abordagem das restricbes de producdo e com o auxilio de sistemas de
planejamento avancados como o APS, é possivel obter diversos beneficios, conforme

demonstrado no Quadro 1:

BENEFICIO

ASPECTOS PRINCIPAIS

Reducdo dos custos de m&o de obra

Melhor alocacéo da carga de trabalho, ocasionando diminuigéo
de horas extras e turnos.

Reducdo dos custos dos estoques

Datas mais consistentes e préximas das necessidades de uso,
minimizando o tempo de permanéncia dos materiais na
empresa.

Reducdo de desperdicios com setups

Possibilidade de avaliacdo de sequéncias que minimizem o
tempo de setup.

Maior precisao dos prazos de entrega

Prazos de entrega mais precisos em fun¢éo da consideracédo de
restri¢des reais do sistema de producao.

Sinalizacdo de imprevistos

Aumento da visibilidade dos impactos gerados por eventos
imprevistos na programacao de producéo e na data de
promessa do pedido, possibilitando que o programador tenha
tempo habil para realocar as ordens de forma a ndo
comprometer a data prometida de entrega.

Integracdo com a area de manutencao

Facilita a programacdo de manutencéao preventiva, que podera
ser prevista de forma integrada e precisa com a programacao
de producéo.

Simulacéo de cenérios

Permite elaborar diferentes cenarios, como a prioriza¢do de um
produto, a compra de uma nova maquina ou a adi¢do de um
novo turno, por exemplo.

Quadro 1 — Beneficios de um sistema APS
Fonte: Adaptado de Souza (2014)



Tais beneficios tornam-se mais notorios em empresas onde haja uma estrutura mais elaborada
e uma cultura aberta a tecnologia de informagdo. Quanto as desvantagens desta ferramenta,
apesar de ndo existirem dados bibliogréaficos pertinentes, estdo limitadas ao processo de
implantagdo justamente devido & cultura de muitas empresas e ao escasso numero de
informacdes por se tratar de uma ferramenta nova (CARVALHO, 2018).

3. METODOLOGIA

A pesquisa se constitui como exploratoria, pois através da analise dos dados foi possivel
conhecer 0s processos da empresa. Em relacdo aos procedimentos técnicos foi utilizada a
pesquisa bibliogréfica, com base em livros e artigos cientificos e um estudo de caso que
proporcionou um conhecimento mais amplo e com maior nivel de detalhes sobre o tema de
estudo (GIL, 2010).

A pesquisa foi realizada em uma industria de sacolas plasticas da cidade de Itararé-SP, com
foco nos departamentos de Producédo e Planejamento e Controle de Producdo (PCP). A coleta
dos dados ocorreu na forma de entrevista com o gestor desses departamentos e a apresentacéo
dos dados obtidos, com a utilizacdo do mapeamento e modelagem dos processos.

O mapeamento dos processos foi utilizado com a finalidade de demonstrar de forma clara o
fluxo de atividades dos departamentos e identificar possiveis ineficiéncias nos processos. A
partir da interpretacdo e analise desses dados, o objetivo foi verificar quais as solugdes para
essas dificuldades da empresa através da criacdo de uma simulagdo de como seriam esses
processos com a implantacdo de um sistema APS.

4. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Através da entrevista realizada com o gestor do departamento de PCP, foi realizado o
mapeamento dos processos da empresa conforme demonstrado na Figura 2. Nele é possivel
observar todos os setores envolvidos em um pedido de venda, com énfase nos setores de PCP
e producdo que sdo o foco do estudo em questao.
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Figura 2 — Mapeamento de Processos
Fonte: Autoria Propria (2018)

2 Fase
2 maguina

O processo tem inicio no departamento comercial que recebe o pedido de um cliente e 0
encaminha para o Planejamento e Controle da Producédo (PCP). Entdo esse pedido é analisado,
e é feito o controle da MP através de uma planilha do Excel; caso haja MP suficiente analisa-
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se a capacidade produtiva. Essa analise é realizada por meio de outra planilha e, se a producéo
semanal conseguir atender ao pedido, gera-se a ordem de producéo.

Todo o processo apds a emissao da ordem de producdo, desde a extrusdo até o corte e solda,
dura em torno de 60 horas o que é um tempo consideravelmente curto visto que sao atendidos
mais de um pedido simultaneamente.

A anélise da planilha de controle da MP demora cerca de 1 hora somente para verificar se hd a
quantidade requisitada disponivel, enquanto a planilha da programagdo semanal é analisada
em aproximadamente 30 minutos. Num cenério otimista, onde ndo ocorra nenhum imprevisto,
serdo necessarias quase 2 horas somente no departamento de PCP e mais 3 no departamento
comercial, totalizando 65 horas em todo o processo desde o recebimento de um pedido até sua
expedigé&o.

Com a implantacdo de um sistema APS, o principal departamento beneficiado é o de
Planejamento e Controle da Producéo. No PCP, devido a insuficiéncia do ERP em seu modulo
de producdo eram utilizadas ferramentas limitadas, sendo duas planilhas do Excel uma para
controle da MP e outra para controle da capacidade produtiva que, consequentemente,
demandavam mais tempo do que necessario, além de ndo fornecer dados precisos quanto aos
niveis de estoque e capacidade produtiva, gerando assim retrabalhos para correcao.

A eliminacédo do uso dessas planilhas otimizara o tempo dos processos, pois 0 APS ao receber
0 pedido ira analisar tanto a MP quanto capacidade de producdo automaticamente, dando ao
departamento comercial acesso imediato a essas informacdes o que faz com que a ordem de
producdo seja emitida mais rapidamente, essa melhoria permite a empresa reduzir o tempo em
2 horas. Além disso, a utilizacdo do APS proporciona a eliminagdo de erros como a digitacdo
incorreta e retrabalhos no preenchimento de um mesmo dado em mais de uma planilha para se
obter determinada informacdo, fatores que se deviam a acdo manual.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A pesquisa buscou demonstrar a implantacdo de um sistema APS em uma inddstria de sacolas
plasticas na cidade de Itararé SP. Através da entrevista realizada com o gestor, verificou-se a
necessidade de um sistema de controle de producdo na empresa que integrasse ao sistema
ERP, proporcionando maior otimizagdo dos processos.

Com os dados obtidos do mapeamento, observou-se que o controle da MP e da capacidade
produtiva eram realizados manualmente por meio de planilhas do Excel, o que conforme
verificado, demandava maior tempo no departamento de PCP, além da possibilidade de se ter
informacGes conflitantes devido a erros de digitacdo e ao retrabalho no preenchimento das
planilhas.

Com a implantacdo do sistema APS o tempo seria reduzido em 2 horas, facilitando os
processos do departamento comercial que dependem da analise realizada no PCP, o que
proporcionaria maior agilidade na geracdo da ordem de producdo que, consequentemente,
seria encaminhada de forma mais rapida para o departamento de producao.
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