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RESUMO

Devido a grande pressdo pela reducdo de estoques e prazos de entrega,
concomitantemente com o aumento da variedade de produtos, o planejamento e
controle da producdo tem se tornado cada vez mais complexo e desafiador.
Basicamente, essa atividade das empresas objetiva planejar e controlar o uso dos
recursos produtivos, visando atender a demanda dos clientes. Tradicionalmente, a
literatura tem abordado os sistemas MRP, KANBAN, OPT, mas um novo conjunto de
solugdes de sistemas de programacao finita vem sendo crescentemente tratado. As
empresas, na busca de aprimoramento para a atividade de PCP estao a procura de
ferramentas de programacéo finita, também conhecidas como Advanced Planning
and Scheduling (APS), a fim de melhorar o processo de gerenciamento de pedidos,
incluindo quesitos como a determinacdo de prazos de entrega na etapa de
negociagdo dos pedidos, programacgédo efetiva dos pedidos firmes e controle da
producdo. Esta dissertacdo pretende verificar as necessidades e dificuldades da
programacao detalhada da producdo, as barreiras de implantacdo e os beneficios
dos APS. O método utilizado foi o levantamento survey nas empresas filiadas a
Federacao das Industrias do Estado de Sao Paulo (Fiesp). Os resultados obtidos
mostram que a programacao detalhada da produg¢do € uma atividade complexa para
a maioria das empresas com estratégia de producdo contra pedido (MTO), que
estao direcionadas para aumento de desempenho estratégico. A grande maioria das
empresas ainda utiliza o modelo de planejamento MRP, porém elas possuem
objetivos que podem ser mais facilmente alcangados com o uso de sistemas APS. O
aspecto financeiro ainda é limitador para aquisicdo de sistemas e falta de
capacitacao.

Palavras-chave: Programacdo da Producdo. MRP-Il. Sistemas de Capacidade
Finita. Sistemas APS



ABSTRACT

Due to the great pressure to reduce inventory and delivery, together with the
increasing variety of products, production planning and control (PPC) has
become increasingly complex and challenging. Basically, this activity aims
business planning and control productive resources, to meet customer
demand. Traditionally, the literature has addressed the systems MRP,
KANBAN, OPT, but a new set of solutions of finite scheduling systems is
increasingly being investigated. Companies in search of improvement to the
activity of PPC are looking for finite scheduling tools, also known as
Advanced Planning and Scheduling (APS) in order to improve the process of
order management, including issues such as the determination of time
delivery in the stage of negotiation of claims, effective scheduling of orders
and production control. This study aims to ascertain the needs and difficulties
in the detailed production scheduling, the stage of implementation, and
benefits that APS software can provide. The research method was the survey
in industries affiliated to the Federation of Industries of Sao Paulo (Fiesp). The
results indicated that scheduling production is a complex activity for most
companies under the make-to-order strategy (MTO). Companies are using
MRPII planning model, but they have goals that can be more easily achieved
with the use of advanced planning and scheduling systems (APS). This

financial point is still limiting for acquisition of systems and lack of training.

Keywords: Production Scheduling. MRP-II. Finite Capacity Systems. APS

Systems
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1.  INTRODUCAO

1.1 Formulacao do problema

Desde a década de 1990, muitas empresas tém adotado sistemas ERP para
controlar e integrar todas as informagdes dos processos de negécios das empresas
incluindo clientes, fornecedores, gestdo de recursos humanos e dados financeiros e
contabeis. As atividades de gerenciamento de estoques, gerenciamento de pedidos,
planejamento e controle da produgéo, distribuicdo, contabilidade e gerenciamento de
recursos humanos sdo os processos mais utilizados.

Helo (2008) realizou um survey com as empresas implementadoras e
fornecedoras de sistemas ERP na Finlandia e obteve os seguintes resultados, na
questao das vantagens dos sistemas ERP nos negécios: reducéo do lead-time, 22%;
melhoria na data de entrega, 17%; melhoria de flexibilidade, 5% valores muitos
pequenos para a gestao de operacoes. Na questao de desvantagens dos sistemas
ERP nos negécios: dificuldade de entendimento da l6gica de um sistema ERP, 46%;
complexidade, 36%; dificuldade implantacdo, 36%. Na questdo de implantacao:
planejamento e controle da producédo, 45%; gerenciamento de materiais, 21%;
gerenciamento de pedidos, 21% dentre outros. Vale destacar a importancia e a
necessidade de ferramentas mais apropriadas e amigaveis para atender as
necessidades da atividade de planejamento e controle.

Metaxiotis, Psarras, Ergazakis (2003) relatam a falta de ferramentas adequadas
que suporte a atividade de planejamento e programacao da produgéo.

Diante dessa caréncia, muitas empresas tém buscado sistemas de programacao
finita para resolver esse problema. Durkin (1996) realizou um survey com as 500
maiores empresas norte americanas e verificou que 35% consideraram a atividade
de programagdo como a mais importante aplicacdo na area de sistemas
especialistas.

Atualmente algumas empresas de manufatura utilizam modelos matematicos
e/ou métodos heuristicos para a fungdo de programacao da producao que variam

conforme o ambiente fabril, caracteristicas de processamento, restricbes e medidas
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de desempenho (SANTORO; PACHECO, 2001), com o objetivo de, em sua maioria,
minimizar o tempo total produtivo, reduzir estoques, entre outros.

Na maioria dos sistemas de ERP, utiliza-se o médulo MRPII, que tem por
objetivo reduzir os investimentos em estoque, procurando adquirir e disponibilizar os
materiais para a produgdo na quantidade necessdria e no momento certo de sua
decisao.

O sistema MRPII é considerado um sistema que reage bastante bem as
mudancas: inclusdao de um item no programa-mestre ou a inclusdo de novos itens,
caracteristica esta para estruturas complexas, com varios niveis e varios
componentes em que as demandas sejam instaveis (CORREA; GIANESI; CAON,
2001). Os sistemas MRPII assumem que os /lead times sao fixos e dados de entrada
como estoque de seguranca, ndo ajustando as datas planejadas com base nas
limitacdes de chao de fabrica (HOPP; SPEARMAN, 2000).

Conforme Dumond (2005), em fun¢do de os ambientes serem dindmicos, dois
problemas-chave sao: prover datas realistas para os clientes na negociacao dos
pedidos e, a partir dos pedidos firmes, desenvolver programas de producao factiveis
com a utilizagao eficiente dos recursos.

Varios problemas podem ocorrer na producdo — quebra de maquinario,
atrasos de entrega de materiais, necessidade de horas extras em centros criticos,
falta de visibilidade do chao de fabrica —, tornando a atividade de programacao e
controle da producéo tarefas extremamente dificeis.

Nos atuais Sistemas de Gestdo Empresarial (ERP), o moddulo de
programacao detalhada da produgcdo nao atende as necessidades dos usuarios e
outros sistemas tém sido utilizados para realizar essa tarefa (METAXIOTIS;
PSARRAS; ERGAZAKIS, 2003).

Os chamados sistemas APS (Advanced Planning and Scheduling) surgem
como alternativa para resolver problemas complexos de planejamento, programagao
e controle da producado, entretanto ainda é novo e pouco explorado (STADTER,;
KILGER, 2005; JONSSON; KJELLSDOTTER; RUDBERG, 2007).

Os pesquisadores e os vendedores de software APS (PREACTOR; QUINTIQ;
LINTER; ASPROVA; ORTEMS; TAYLOR; PPI-MULTTASK) dessa categoria
preconizam que a ferramenta traz as seguintes melhorias para a gestdo das
empresas: melhoria da gestdo de capacidade, reducao dos estoques de produtos

acabados, reducdo de estoques de materiais em processo, melhorias no
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atendimento dos pedidos, redugdo de imprevistos, reducdo de ociosidade de
recursos, melhor gerenciamento de compras de materiais e servigos, melhoria nas
relacbes com clientes e fornecedores.

Segundo Pedroso, Correa (1996, p.11), a implantagcdo de um sistema de
programacao da producdo com capacidade finita, integrada aos demais modulos do
sistema de ERP, pode capacitar a empresa a melhorar o desempenho em:

custos: relacionados a utilizagao e variagdo da capacidade produtiva - o que
pode resultar em um aumento da capacidade produtiva disponivel -, e a
manutengao dos niveis de estoques de matérias-primas, em processo e de
produtos acabados, adequados a politica de planejamento da produgdo da
empresa;

velocidade de entrega: que diz respeito a redugcdo dos tempos de
atravessamento e conseqiientemente, a diminuicdo dos tempos de entrega
percebidos pelos clientes;

pontualidade nos prazos de entrega acordados: referentes a melhoria da
definicdo dos prazos junto aos clientes (ao menos, considerando a
negociagdo sob a dtica da programagao da produgdo) e cumprimento
destes;

flexibilidade de volume e de entrega: que esté relacionada ao aumento da
habilidade da empresa em se adaptar as mudangas ndo-previstas na
demanda e nos recursos produtivos,

O conceito de capacidade finita proporcionou uma nova geragcdo de
ferramentas de programagdo e controle da producdo, capazes de considerar
diversas variaveis e restricbes. Varios artigos discutem sua aplicacdo e implantagéo
em diferentes ambientes produtivos (GRAVES, 1981; WIERS, 2002; METAXIOTIS;
PSARRAS; ERGAZAKIS, 2003; DUMOND, 2005; JONSSON; KJELLSDOTTER;e
RUDBERG, 2007; LIN; HWANG; WANG, 2007).

No Brasil, com a estabilizagdo da moeda e a abertura do mercado, as
empresas estdo a busca continua de redugéo de custos, associada aos estoques e
ao nivel de utilizagdo de capacidade produtiva, com o objetivo de melhorar o nivel de
servigo percebido pelo cliente no que tange o cumprimento dos prazos de entrega e
aumento de flexibilidade. As empresas comegcaram a especializar-se e foram
forcadas a melhorar a competéncia em todas as areas: produtiva, financeira,
servigos, custos e logistica.

No que diz respeito as pesquisas desenvolvidas voltadas para a atividade de
programacao da producao no Brasil, avaliando-se as dissertacbes e teses
publicadas no site da Coordenadoria de Aperfeicoamento de Pessoal de Nivel
Superior (Capes), percebe-se que ha interesse por esse tipo de pesquisa desde
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1996 (CORREA; PEDROSO, 1996; SANTORO; PACHECO, 2001), mas a partir de
2005 o numero de dissertacoes e teses publicadas dobrou em relacdo aos anos
anteriores. A maioria dos trabalhos aborda aplicacdes de modelos matematicos
especificos (pesquisa operacional) e também aspectos organizacionais € humanos
da atividade de programacao da producao (Anexo 1).

Nas empresas brasileiras, observa-se uma preocupacao cada vez maior com
este tema da pesquisa e € crescente 0 numero de empresas que véem implantando
e usando utiliza software especifico para programacao detalhada da producao.

Assim, observam-se 0s seguintes pontos:

e verifica-se na literatura relatos da complexidade e dificuldades da
programacao detalhada da produgédo (PDP) nas empresas;

e verifica-se o0 MRP como modelo consolidado, mas que nao atende
plenamente as atividades de PDP;

e as empresas nao dispde de ferramentas adequadas para suporte da
PDP;

e ha dificuldades de implantacdo e custos elevados de sistemas
ERP/MRP nas empresas.

A secao a seguir detalha os objetivos do presente estudo .

1.2 Objetivos da pesquisa

Este trabalho tem por objetivo buscar um melhor entendimento das praticas
adotadas pelas empresas de manufatura na atividade de programacéao detalhada da
produgéo.

Especificamente, esta pesquisa busca por objetivo verificar: o uso de modelo/
l6gica de planejamento da produgéo, o estagio da empresa em relagdo ao uso da
tecnologia de informacao para sustentar a atividade de gestéo, os critérios adotados
para a programacgdo detalhada da produc¢do e sua interatividade com o chéo de
fabrica, os principais problemas e dificuldades encontradas para a atividade de
programag¢ao da producdo, a evolugdo do uso de sistemas de ferramenta de
capacidade finita, as barreiras e os beneficios do uso destas ferramentas, mapeando

esses fatores nas empresas associadas a Fiesp.
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1.3  Questoes e Hipoteses

Para que os objetivos da pesquisa possam ser alcancados, este trabalho se

propde responder as seguintes questbes de pesquisa:

Questao 1: As empresas realmente necessitam de uma
ferramenta de capacidade finita (APS) para a programacao
detalhada da producao?

Metaxiotis, Psarras e Ergazakis (2003) questionam a necessidade de uma
ferramenta para suportar a programacao da producdo. Outras pesquisas tém sido
feitas pesquisas sobre a aplicacdo dos sistemas de capacidade finita para resolucao
de diversos tipos de problemas (ENTRUP, 2005; GUNTHER; BEEK, 2003;
JONSSON; KJELLSDOTTER; RUDBERG, 2007; WIERS, 1997).

Questao 2: Quais sao as barreiras para implantacao dos sistemas
APS?

Questao 3: Quais sao os beneficios dos sistemas APS para as

empresas que implantaram?

Jonsson, Kjellsdotter e Rudberg (2007) e Dumond (2005) verificaram os
beneficios no uso do sistema de APS.

Conforme Leedy (2000), definidas as questbes de pesquisa, 0 passo seguinte
consiste na formulagao das hipoteses que, a priori, poderiam responder as questoes
propostas e que servem para orientar as etapas subsequentes do projeto de
pesquisa.

Para a questdo 1 estabelecemos a seguinte hipétese:

Hipotese: Os sistemas de MRP nao sao suficientes para as empresas e,
portanto o sistema APS é complementar ao MRP.
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Nao formulamos hipbteses para as outras questdes devido o carater
exploratorio das mesmas.
A secao a seguir detalha a estrutura do trabalho para a realizacdo do estudo

proposto com base nas informacdes prestadas até este ponto.

1.4 Estrutura do Trabalho

O trabalho foi dividido em seis capitulos, sendo este o primeiro (Capitulo 1 —
Introducao).

Capitulo 2 — Referencial Tedrico: apresenta a fundamentacao teorica, a evolugao
dos sistemas de planejamento e controle da produgédo, os sistemas de PCP
utilizados por algumas empresas (MRPIl, KANBAN, OPT), uma conceituacao de
sequenciamento da producdo em um ambiente discreto e de projetos, depois o
sistema APS com suas estruturas, caracteristicas, moédulos e beneficios.
Complementando o sistema APS, comentamos o sistema de controle da producao

utilizado por algumas empresas chamado de MES.

Capitulo 3 — Metodologia de Pesquisa: este capitulo apresenta o método
escolhido bem como a justificativa dessa escolha com detalhamento da pesquisa de
campo, o questionario enviado aos respondentes e correlacionado com as questoes
da pesquisa, o sistema de coleta de dados para esta pesquisa, ou seja, um software
especialista do método de pesquisa — survey.

Capitulo 4 — Apresentacao dos Resultados: este capitulo apresenta o resultado
da pesquisa comentado e justificado.

Capitulo 5 — Conclusées: apresenta as conclusdées do trabalho com base nos
resultados alcangcados na pesquisa, recomendagdes e sugestdes para trabalhos

futuros.
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Na sequéncia, inicia-se o capitulo 2, que apresenta a fundamentacao teérica da

pesquisa.
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2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Sistemas de Producao

Conforme Tubino (2008), a classificacdo dos sistemas produtivos tem por
finalidade facilitar o entendimento das caracteristicas inerentes deles e sua relagao
com a complexidade das atividades de planejamento e controle.

Os sistemas de producao estao voltados para a geracao de produtos e servicos.
Destacamos algumas diferencas entre produtos e servicos como: servicos devem
ser produzidos e consumidos simultaneamente e produtos nado; servicos precisam
da presenca do cliente para serem produzidos e produtos nao. Entre operacao e
servico, podem-se destacar as seguintes diferencas: em relagdo a questao do
estoque na manufatura de produtos é de facil identificacdo enquanto no servico
inexistente, quanto a capacidade produtiva, na gestdo de servigo deve estar muito
préxima a demanda enquanto na manufatura de produto ndo; em relacdo a
gerenciamentos de filas e fluxos, os mesmos devem ser gerenciados na manufatura
de produtos e servigos e ainda contam com o aspecto psicologico presente em
servigco; em relagdo a qualidade, na questao manufatura de produto esta relacionada
ao atendimento de uma especificagdo e no servigo esta relacionada a experiéncia de
execugao.

Conforme Hopp e Spearman (2000) definem o sistema de manufatura: o qual
busca um objetivo, por exemplo, relacionado a ganhar dinheiro, através de um
processo, relacionado a alguma atividade de transformacao, através de um fluxo de
informagbes e materiais em uma rede de intera¢des das atividades.

As empresas geralmente sdo estudadas, como sistemas que transformam os
inputs (entradas) em outputs (saidas) Uteis aos clientes. Esse é um sistema
produtivo (Slack, et.al., 1999) conforme Figura 1.
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Materiais,
Informagdes,
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Figura 1 — Entrada — Transformacéo — Saida
Fonte: Adaptado Slack et al. (1999).

Podemos destacar que o gerenciamento do fluxo de informagdes e materiais € a
atividade mais importante dos profissionais que atuam nesta atividade e que
necessitam de sistemas de planejamento e controle do sistema produtivo.

Os sistemas de producdo sao classificados pelo grau de padronizagdo dos
produtos, pela natureza de operacdo que sofrem os produtos, pelo ambiente de
produgdo, pela natureza do produto, por fluxo de processo e pelo ambiente de
producao conforme apresentado no Quadro 1.

Quadro 1 - Classificacao dos Sistemas de Producao

TIPO DE CLASSIFICACAO CARACTERISTICAS
Natureza dos produtos - Produtos
- Servigos
Grau de padronizacdo dos |- Produtos padronizados
produtos - Produtos sob medida ou personalizados
Tipo de operacao - Processos continuos (larga escala)

- Processos discretos

- Repetitivos em massa

- Repetitivos em lote (flow shop, linha de
producéao)

- Por encomenda (job shop, leiaute funcional)

- Por projeto (unitaria, leiaute posicional fixo)

continua
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continuagao

Fluxo de processo - Processos em linha
- Processos em lote

- Processos por projetos

Estratégia de producao - Make-to-stock (MTS)

- Assembler-to-order (ATO)
- Make-to-order (MTO)

- Engineer-to-order (ETO)

Fonte: Adaptado Lustosa et.al. (2008)

A estratégia de producao pode ser da seguinte natureza:

— MTO (Make-to-order) — A producdo s6 é disparada apds o recebimento
formal do pedido do cliente, com prazo de atendimento alto e estoques
concentrados no inicio da cadeia produtiva.

— MTS (Make-to-stock) — Sao produtos padronizados com rapido atendimento
e produzidos para estoques, em que ndao ha necessidade do pedido formal
para disparar a producao.

— ATO (Assembler-to-order) — Sao produtos com caracteristicas de fabricacao
de subconjuntos para posterior montagem de acordo com a necessidade do
cliente.

— ETO (Engineer-to-order) — E aplicado para grande e Unico projeto, o cliente

participa em sua elaboracao e o prazo de entrega é alto.

Estamos destacando a estratégia de producado, pois a mesma condiciona a
programacao da produgdo e em nosso estudo verificaremos as caracteristicas e
necessidades nas diferentes estratégias de producdo. Outro ponto importante é
destacar a posicdo do estoque na estratégia de produgéo, pois faz parte do
desempenho das empresas e esta relacionado ao nivel de servigo para seus

clientes, conforme Figura 2.
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MTS Suprimentos v Fabricagdo /Montagem v Estoque
ATO Suprimentos / Fabricagao v Montagem | Estoque
MTO Suprimentos v Fabricagao / Montagem / Estoque
ETO Projeto / Suprimentos / Fabricagao / Montagem / Entrega

Figura 2 — Posicao de Estoque dos Sistemas de Produgao
Fonte: Adaptado Lustosa et.al. (2008)

Apo6s caracterizarmos os Sistemas Produtivos iremos tratar do gerenciamento
das operagdes com destaque principal a atividade de planejamento e controle da
produgéo.

2.2. Sistemas de Planejamento e Controle da Producao

Conforme Vollmann, Berry e Whybark (1997), as atividades que devem ser
resolvidas através dos sistemas de planejamento e controle da produgdo sao:
planejar a entrega dos materiais na hora certa e na quantidade correta para produzir
os produtos; planejar a capacidade dos equipamentos para atender as necessidades
dos clientes; manter niveis de estoques satisfatorios; utilizar os equipamentos que
resultem em um bom retorno de investimento; programar as atividades das pessoas
e dos equipamentos que resultem em produtos para atender os clientes na
quantidade e no tempo certo; controlar os recursos; comunicar com os fornecedores
e clientes quaisquer problemas que afetem o seu relacionamento; prover
informagdes para outras atividades da empresa.

Com isso o sistema de planejamento e controle da produgcdo deve ser
executado através de um horizonte de tempo. Dessa forma, € necessario que esse
plano seja dividido em um horizonte de tempo. Geralmente esse horizonte € dividido
em longo, médio e curto prazo, e cada fase esta relacionada a atividades de decisao
estratégicas, taticas e operacionais.
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O Quadro 2 destaca as atividades do PCP exercidas nos trés niveis
hierarquicos de planejamento e controle da producao.

O plano de longo prazo estd associado as decisbes estratégicas que
envolvem a decisdo de que produtos, equipamentos, ampliacao de fabrica deve ser

feita para a sua continuidade.

Quadro 2 — Atividades do PCP & Niveis Hierarquicos

Nivel Atividade

Estratégico Capacidade & Portfélio

Tatico Plano de producao
Plano mestre da produgéo

Operacional Programa da producéao

Administragdo de estoques
Sequenciamento das ordens de fabricacao
Liberacao das ordens de compra
Acompanhamento das ordens de fabricacéo

Relatérios de desempenho

Fonte: Adaptado Lustosa et.al. (2008)

As decis6es de médio prazo estao relacionadas a decisdes taticas para operar
o sistema eficientemente, planejando o uso da capacidade produtiva para atender as
previsdbes de vendas e/ou pedidos em carteira acordados previamente com o0s
clientes. Por meio do chamado plano mestre da producdo, podemos analisar e
alterar o sistema produtivo disponivel com atitudes de subcontratacao, terceirizacao,
trabalho em hora-extraordinaria, etc.

Ja no curto prazo, com o sistema montado, o sistema produtivo ira executar a
Programacédo Detalhada da Produc&o para produzir os produtos e servigos e
entrega-los aos clientes na quantidade e no prazo previamente acordados.
Mudancgas em curto prazo irdo refletir em desencontros das necessidades junto aos
clientes e consequentemente na formacdo de estoques e na utilizacdo de
capacidade produtiva desnecessarias. As decisdes de curto prazo estao voltadas
para controlar a produgdo, com base na programacgao; controlar a produgdo com

base no nivel de estoque ou fazendo uma combinacédo dos dois anteriores. Quanto
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aos horizontes de planejamento, geralmente o longo prazo é medido em trimestre,
enquanto o médio prazo em meses e o curto prazo, em semanas.

No sentido de organizar, planejar, calcular, programar e ajudar a tomada de
decisdo dentro das organizagdes industriais, as empresas atribuem esta atividade a
um setor/ departamento/ geréncia denominado Planejamento e Controle da
Produgéao (PCP) que hierarquicamente pode estar subordinado a uma diretoria,
dentre as quais a mais comum € a industrial.

Santoro e Fernandes (2005) constatam que:

[...] 0 sucesso de uma empresa depende, entre outros fatores, do acerto dos
executivos do grau de prioridade que atribuem as fungdes e do nivel de
recursos que eles avaliam que cada fungdo necessita para seu bom

desempenho.

Dentre outras constatacbes observadas estdo: a forma de atender a
demanda, a complexidade da estrutura de produtos, a complexidade das restricdes
tecnologicas ou organizacionais e a variedade de produtos finais. A Figura 3
apresenta a relacdo entre as diversas responsabilidades da administracdo da
producao e seus respectivos horizontes de planejamento e o nivel de agregacao dos

itens a serem produzidos.

| Horizonte de Planejamento |

| Diario | | | Mensal | | Anual |
>
1 1
38
Planejamento Estratégico da Producéo / Plano de Producéao
_(_E % T T
g £ I |
|
()
% _g Plano Mestre da Produgao
2
c £ ;
7 I
Programagéo da
Produgao
|

v

Figura 3 — Planejamento Hierarquico da Producéo
Fonte: Elaborado pelo autor
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Para que o Planejamento da Producao atinja seus objetivos com fronteiras tao
amplas dentro de uma organizacdo, a atividade deve manter uma relacdo de

interfaceamento com diversas outras areas das empresas (Figura 4).

fungao
engenharia e

funcao contabil /

funcéo marketing /
financeira

vendas

Planejamento e Controle
da Producao

fungao recursos

fungcao aquisigao
humanos

funcao tecnologia
dainformagéao

Figura 4 — Interfaces do Planejamento da Producao e outras Atividades.
Fonte: Adaptado de Slack et al. (1999).

O PCP é responséavel pela coordenagao e aplicagdo dos recursos produtivos
de forma a atender da melhor maneira possivel os planos estabelecidos nos planos
de longo, médio e curto prazo. Assim, tem diversas relagées com outras atividades
da organizagao para poder estabelecer o programa mestre da producédo (PMP): a
administracdo de materiais, o sequenciamento das ordens de producao, a emissao e
a liberagédo dessas ordens. Conforme nosso estudo o programa da produgédo € uma
atividade de suma importancia e algumas empresas estdo dando énfase para esta
atividade. Geralmente as industrias possuem uma area de Engenharia responsavel
pela estrutura do produto (informacdes de lista de materiais e desenhos técnicos) e
pelo roteiro de fabricacdo dos produtos com os tempos padrdes de execugao nos
equipamentos. Na area de Marketing/ Vendas, temos as previsbes de vendas no
longo/ médio prazo. Na area de Finangas, temos o fluxo de investimentos e o fluxo
de caixa. Na de Recursos Humanos, a mao de obra disponivel para o processo
produtivo e, na area de Operagbes, 0 programa de manutengdo dos equipamentos
envolvidos no processo fabril.
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Figura 5 — Fluxo de Informacoées
Fonte: Adaptado de Tubino (2008).

Com as informagdes das areas de relacionamento, podemos estabelecer um
fluxo para o sistema conforme a Figura 5. O objeto da pesquisa é a programacao
detalhada da produgdo, vamos desenvolver as caracteristicas no nivel tatico e
operacional.

A partir do Plano de Producao, € estabelecido o Plano Mestre da Producao de
produtos finais com base nas previsdes de vendas e pedidos em carteiras. Nessa
fase, o PCP analisa os possiveis gargalos que possam inviabilizar o programa de
producdo de curto prazo. Chegando-se a um PMP viavel e conhecendo-se os
registros de estoques e as informacdes de engenharia (BoM), a Programacgao
Detalhada da Producéo estabelece o quanto e quando comprar, fabricar ou montar
de cada item associado ao item final. A partir dai, analisando-se a disponibilidade
dos recursos produtivos a fim de otimizar sua utilizagdo, inicia-se o sequenciamento

das ordens de fabricagao.
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Operacionalmente, essas fungdes executadas pelo PCP estao nos sistemas

de informacbes gerenciais integrados, chamados de ERP (Enterprise Resource

Planning), por meio dos quais a empresa é capaz de automatizar e integrar varios

setores das empresas e todos 0s seus integrantes tera uma Unica base de dados

transacional. Os atuais sistemas ERP tiveram sua evolugéo a partir dos sistemas de

MRP desenvolvidos na década de 1960 e desdobrados em MRPII na década de

1980.

Conforme Mesquita e Santoro (2004) as principais dificuldades enfrentadas

pela atividade de PCP séo:

previsdo de demanda — por estarem em mercados com constante

variagao;
dificuldade de gerenciar prazos e prioridades das ordens — prazo

determinado ndo s6 pelo tempo de operacédo, como também pelo
tempo de fila que a ordem ira aguardar para entrar nas maquinas
ou nos centros produtivos;

perda de eficiéncia devido a constantes mudancas na

programacdo — em fungdo da demanda variavel no sistema MTO,
a producao é obrigada a preparar a maquina diversas vezes para
a fabricacao de diferentes produtos, gerando diversos set up, com
aumento do material em processo.

dificuldade em gerenciar os recursos humanos devido as

constantes modificagbes de pedidos que geram subcontratacéo,
contratacdo de mao de obra, horas-extras ou mesmo reducao de

mao de obra;

determinacdo de estoque em todos os estagios do sistema de

producdo — matéria-prima, material em processo e produto
acabado — em fungado da falta de previsibilidade ou atrasos dos

fornecedores ou da producéo.

Dificuldade de gerenciar a capacidade produtiva em fungdo das

necessidades dos pedidos.

Atualmente, a entrega do produto na data acordada é de grande relevancia

principalmente em sistemas MTO, com caracteristicas de uma grande variedade de

produtos, sob diferentes especificagbes e com roteiros alternativos(STEVENSON;
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HENDRY; KINGSMAN, 2005). Nas empresas que atuam na estratégia MTO, a
producao so se inicia apds o recebimento formal do pedido do cliente e os estoques
concentram-se no inicio da cadeia produtiva. Com isso temos duas questbes-chave
de suma importancia, que consistem em um grande desafio a ser alcangado
(DUMOND, 2005): o requisito da pontualidade (confiabilidade de entrega) e o
desenvolvimento de uma programacao factivel para utilizacdo da capacidade de
forma eficiente(PORTER et.al., 1996)

Portanto gerenciar a produgdo com minimos estoques, atrasos ou faltas

também é um grande desafio.

Por outro lado os demais acontecimentos — como maquinas quebradas,
materiais atrasados, atendimento de pedidos inesperados, produtos fora da
especificagédo, falta de visibilidade no chdo de fabrica e horas extraordinarias —
resultam na necessidade de sistemas de informacado e apoio a decisao apropriada
para a programacgao e controle da produ¢cdo(PORTER et.al., 1999).

Segundo Mesquita e Santoro (2004) as empresas necessitam de sistemas
otimizantes para a atividade de planejamento e controle da producao.

Até a década de 1960, a maioria dos sistemas de planejamento e controle da
producao em uso nos Estados Unidos limitava-se ao controle de estoque, baseado

em alguma variante do modelo de reposicao por ponto de pedido (ROP).

A partir da década de 1970, surgiram os primeiros sistemas MRP, que tinham
como propoésito determinar as necessidades de produgcdo e compras com base na
programacao mestre, nas listas de materiais e posi¢ao dos estoques.

Limitar-se a utilizacdo de sistemas MRPII, ainda hoje padrdo em muitas
empresas de manufatura, ndo assegura eficiéncia operacional, devido as constantes
modificagcdes dos pedidos, restricoes do chao de fabrica, além de aspectos
relacionados a competitividade como custo, qualidade, flexibilidade e tecnologia,
dentre tantos outros fatores(SHAPIRO, 2001).

Portanto, a complexidade da programacao detalhada da producao exige uma
ferramenta de gestao que proporcione uma visao mais detalhada do andamento da
produgdo e que proporcione a correta tomada de decisdo para programagao e
controle de manufatura (WIERS; STOOP, 1996).
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Na préxima secao abordaremos a programacao detalhada da producdo em
sua evolucéao, fungao, objetivo e desempenho e na secao seguinte abordaremos os
sistemas de MRP, JIT e OPT.

2.3 Programacao detalhada da producao

Hopp e Spearman (2000) relatam que os objetivos para a programacao
detalhada da producao séo: entregar os produtos na data acordada, minimizar o
estoque em processo (WIP), diminuir o tempo de entrega (lead-time) e maximizar a
utilizag@o dos recursos, porém os mesmos sao conflitantes entre si, entdo a meta da
programacao detalhada da producdo é aumentar a lucratividade das empresas
contrabalangando os conflitos destes objetivos. O Quadro 3 apresenta as diferencas

entre planejamento e programacao detalhada da producéo.

Quadro 3 — Func¢éo Planejamento x Funcéo Programacéo

Planejamento geralmente trata de: Programacao geralmente trata de:

O qué, quando e onde fazer Encontrar datas

Familias de produtos ou agrupamento Escolher as melhores rotas de trabalho

Estratégias para sazonalidade Minimizar set up

Balanceamento de recursos Sincronizar atividades entre recursos

Orgamento Lidar com prioridades, restrigcdes e
conflitos

Niveis de estoque / producao Monitorar o chao de fabrica

Fonte: Adaptado de Lustosa (2008).

O principal objetivo de um programa de produgédo é gerar um programa que
atenda as exigéncias do planejamento tatico da produgdo. Seu nivel de agregacao
de informagdes agora trata de componentes de produtos e seu horizonte de tempo é
restrito a dias ou semanas em ambientes produtivos com grande mix de produtos e
muitos alternativas de roteiros. Por outro lado, os objetivos das empresas séo:
aumentar a produtividade, diminuir estoques, reduzir custos e conseguir maior
flexibilidade, elas estdo buscando cada vez mais ferramentas que possam auxilia-las
nesta dificil tarefa.
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Podemos classificar os sistemas de produgao e os objetivos da programacao
conforme o Quadro 4.

O modelo/ l6gica de planejamento MRPII esta relacionado ao planejamento
hierarquico da produgdo e suas decisdes e informag¢des ocorrem em diferentes
horizontes de planejamento.

Quadro 4 - Sistema de Producéao & Objetivos de Programagao

Tipo de sistema de producao Objetivo de programacao

Assembly system Minimizar custo de set up, minimizar cost wip
Batch shop Minimizar makespan

Flow shop Minimizar makespan

Job shop Minimizar makespan

Parallel machine shop Minimizar makespan

Fonte: Adaptado de Metaxiotis, Psarras e Ergazakis (2003).

Segundo Lustosa et. al. (2008, p.166) a definicdo para makespan (tempo total
de trabalho) é “tempo necessério para conclusdo de todas as ordens abertas, ou
seja, intervalo de tempo entre a liberagdo da primeira ordem e conclusédo da ultima
operacao da ultima ordem processada.”

A programacao detalhada da producdo tem horizonte de curto prazo e deve
decidir quais atividades produtivas (ou ordens/ instru¢cées de trabalho) detalhadas
devem ser realizadas, quando e com que recursos (materiais, maquinas e
operadores). Dependendo da complexidade do sistema produtivo, a area de
administracdo da producao ou gestao da operacao terd uma maior dificuldade em
sua gestdao (CORREA; GIANESI; CAON, 2001).

Metaxiotis, Psarras e Ergazakis (2003) estabeleceram um framework para
escolha da melhor programagédo da producgéo: definicdo do sistema de produgéo,
identificacdo das caracteristicas especificas do sistema de producéo, identificacao
dos objetivos de programacédo, identificacdo de caracteristicas especiais de
producgéo (Figura 6). Os principais objetivos da programacéao detalhada da produgéao
séo: cumprimentos de prazos, velocidade de fluxo e utilizacdo da capacidade. Como
os objetivos sdo conflitantes, uma boa programacao deve ser feita com equilibrio
entre eles. (LUSTOSA et.al., 2008).
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—> —y )y I

Definigao do Identificagédo das Identificacdo dos objetivos Identificagdo das
sistema de caracteristicas do sistema de programagao caracterisiticas da produgédo
produgao de produgéo
|Informa9éo a ser consultada | |Algoritimo apropriado da programacéao da produgdo

Figura 6 — Estagios Basicos para Operacgéo de Sistemas de Programacéao
Fonte: Adaptado de Metaxiotis, Psarras e Ergazakis (2003).

Como em qualquer empresa, esse processo também pode ser controlado com
medidas do tipo: criacdo de uma programacdo de baixo custo (sem ferramentas
adequadas), velocidade de geragao da programacao, frequéncia de reprogramacdes
e quantidade de processamento de ordens. Algumas medidas de desempenho sao
importantes para a programagao detalhada da producéo (LUSTOSA et.al., 2008):

Tempo de fluxo da tarefa: € o somatério dos tempos de processamento,

incluindo espera, preparagdes (setups), movimentacdes entre as operagoes,
atrasos resultantes de quebra de equipamentos, indisponibilidade de
equipamentos, etc. Minimizar o tempo de fluxo sustenta as prioridades de
custo (estoque mais baixo) e tempo (velocidade de entrega).

Tempo de processamento total (makespan): € o tempo total para concluir um

grupo de tarefas. Minimizar o tempo total também contribui para o custo e
tempo, conforme mencionado anteriormente.

Atraso: é o somatdrio de tempo que um grupo de tarefas atrasou em relacao
a sua data de entrega. Minimizar o atraso esta relacionado as prioridades
competitivas de custo, qualidade (servigo insatisfatério) e tempo (entrega
pontual).

Estoque em processo: pode ser determinado pelo numero de ordens abertas

ao longo do horizonte de programagao.
Utilizacdo: razdo entre o tempo efetivamente utilizado e o tempo total
disponivel do recurso.
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Todas as medidas de desempenho sdo importantes para a programacao
detalhada da producdo, porém eventos inesperados ocorrem no chao de fabrica:
quebra de maquinas, falta de materiais, problemas de qualidade, ordens
inesperadas, reprocessamento das ordens de forma rapida e confiavel. Para
enfrenta-los, podemos utilizar sistemas de apontamentos que facilitam o andamento
das ordens de producdo conhecidos como Manufacturing Execution Systems (MES)
que abordamos na segéo 2.7.

Ja tratamos dos sistemas produtivos, sistemas de planejamento da producao
e sistema de programacdo da produgdo. Na proxima secado abordaremos os
modelos de planejamentos adotados pelas empresas.

2.4 Sistemas MRP, KANBAN, OPT

Introduzido na década de 1960 por Joe Orlicky e J. I. Case, o MRP é um
instrumento de planejamento e controle da producdao que foca a programacao das
necessidades de materiais a partir da demanda original proveniente do programa
mestre da producdo como alternativa as praticas convencionais de gerenciamento
de estoque.

Em 1981, Oliver Wight publicou o livro Manufacturing Resource Planning,
MRPII, em que apresenta a nova geracdo do MRP. Nele, além do calculo de
capacidade nos estagios de longo e meédio prazo (RCCP e do CRP), foram
acrescidos os médulos de chao de fabrica (SFC) e Compras (Figura 7).

Taal e Wortmann (1997) relatam que a variagdo de demanda em curto
espaco de tempo ndo pode ser resolvida com excesso de estoques e trabalho em
hora extraordinaria e tradicionalmente o MRPIl ndo consegue resolver estes
problemas, devido considerar lead time fixo e ndo detectar restricdes de capacidade,
para resolver estes problemas as empresas estdo caminhando para um sistema de
capacidade finita (FCS).

Segundo Laurindo e Mesquita (2000, p.327) as deficiéncias e limitagdes do
MRP Il s&o:

[...] o MRP trabalha com o conceito de “janelas de tempo”, que ndo permite

representar, em detalhe, as sequencias das operagdes na fabrica. Os
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tempos de producgao (/lead times) sao considerados parametros e estimados
estatisticamente; no calculo de necessidades, sdo utilizados como se
fossem constantes, independentes da carga da fabrica e do tamanho dos
lotes. Imprecisdes nas estimativas destes tempos podem levar ao aumento
dos estoques intermediarios, quando superestimados, ou interrupgdo da
producéo por falta de material, quando estimados.

A grande limitagdo do sistema MRPIl estd no fato de n&o detalhar a
programacao detalhada da producdo nos centros criticos. Assim, quando constata
uma sobrecarga, nao apresenta alternativas de solugédo do conflito de capacidade.
Cabe, entdo, ao planejador antecipar ou atrasar as ordens ou ainda contratar horas
extraordinarias, pois impactos principais como quebra de maquinas, falta de material
requerem o recalculo do MRP(PETRONI,2002).

Planejamento
Estratégico Longo Prazo
v
Planejamento Previsao de
da Capacidade > S&OP Demanda | Meédio Prazo
_____________________________________ [
> MPS

Curto Prazo

v v Execugéao

| Compras | SFC

Figura 7 — Sistema de MRPII
Fonte: Adaptado de Correa; Gianesi; Caon (2001).

Os sistemas MRPII assumem que os lead times séo fixos e dados de entrada
como estoque de seguranca, ndo ajustando as datas planejadas com base nas
limitacdes de chao de fabrica (HOPP; SPEARMAN, 2000).

Uma vez geradas as ordens de fabricagéo, séo iniciados procedimentos como
geracdo dos pedidos de compra e montagem de componentes, tendo como data
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base sempre aquela mais tarde indicada pelo sistema, ndo levando em conta as
restricbes de capacidade.

O sistema MRP Il nao trata de maneira viavel a questao da capacidade dos
recursos, pois 0 CRP so6 analisa a funcado capacidade depois que o MRPII esta
concluido, sendo necessario recalcula-lo. Outra limitagdo do MRPII estd na logica de
prioridade baseada na data do pedido, ignorando outras opcdes, como numero de
trocas de ferramentas, tempo de set up, prioridade do cliente.

Os principais problemas sao a utilizacao de roteiros Unicos, ignorando roteiros
alternativos; a falta de reprogramacdo da producdo em fungédo de alteragdes do
sequenciamento, como quebras de equipamentos, atrasos ou introdugcéo de ordens
de produgéao inesperadas.

O sistema de MRPII trabalha com o conceito de capacidade infinita, pois nao
detecta gargalos produtivos e considera lead-time fixo independente das quebras de
equipamento.

Como encontramos ambientes produtivos com as seguintes caracteristicas:
roteiros complexos, matrizes de set up, que necessitem overlapping (sobreposicao
de ordens) e split (divisdo de ordens); problemas complexos de alocacdo de
recursos como diferentes combinac¢des de recursos para a producao de um mesmo
servigo, isto remete a uma complexidade de programacdo sendo necessario um
sistema que absorva estas necessidades (STEVENSON; HENDRY; KINGSMAN,
2005).

Outra restricdo dos sistemas ERP/MRP em geral, é a execucdo de
programagao em um unico site, ndo concatenando com outras plantas, fornecedores
e clientes.

Em fungéo dos problemas apresentados pelo MRP Il surge no Japéao (1970)
uma evolucdo dos sistemas de planejamento o conceito KANBAN, mais
precisamente na empresa Toyota. Esta técnica tem como premissa somente
produzir o que for consumido, assim ndo havera excesso de estoques e também é
um quebra de paradigma, pois 0s lead times, tempos de set up e ndo conformidades
passam a ser variaveis contrarios ao que o MRP Il estabelece (Lustosa et.al., 2008).

O sistema KANBAN consolida-se com alguns pressupostos bésicos que
precisam funcionar plenamente:

— reducgao do tempo de preparacao;

— padronizagao das operacoes;
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— reorganizagao dos leiautes da fabrica;

— utilizacao de uma forga de trabalho altamente qualificada.

Algumas caracteristicas fundamentais sao incorporadas ao KANBAN:
— atender somente o necessario, aquilo que o mercado solicita;
— estabelecer um forte programa de qualidade para nao gerar
retrabalho;
— trabalhar com lotes reduzidos;
— produzir um pequeno numero de produtos e com uma demanda
quase que constante.

O KANBAN estéa dentro do contexto do JUST-IN-TIME.

Hopp e Spearman (2000) entendem que, muitos mais que um procedimento
técnico, o just in time é um conjunto de filosofias, prioridades e metodologia, porém
nao o reconhecem como um sistema de planejamento da producao, pois nao seria
de facil reproducao em paises de culturas diferentes da japonesa. Essa visdo, no
entanto, pode estar errada, pois ndo ha impedimentos para qualquer empresa adotar
os conceitos da filosofia japonesa.

Correa, Gianesi e Caon (2001), relatam que as principais limitacdes do JIT
referem-se a necessidade de que a demanda seja razoavelmente estavel, para que
se consiga balancear os recursos, e a complexidade dos roteiros de producao, caso
haja grande variedade de produtos.

Francischini e Heckert (1998) relatam aumenta o risco de interrupcdo da
producao em funcédo de problemas de méao de obra (greves, por exemplo) ou com
equipamentos, tanto na empresa com também nos fornecedores.

Por fim, o objetivo principal do JIT é reduzir custos de materiais na cadeia
produtiva e de tornar a producdo mais agil e flexivel, mas tendo limitagbes de
planejamento no longo prazo. Algumas empresas tém adotados sistemas de
planejamento hibridos como forma de atenderem as necessidades de longo, médio
e curto prazo de planejamento e atenderem seus objetivos de desempenho.

Conforme Chase (2006, p.638) relata que:

Por volta de 1980, Eli Goldratt afirmou que as empresas ndo estavam
aproveitando o0s recursos (capacidade e estoques) disponiveis e
desenvolveu um software que leva em consideragdo as limitagbes de

instalagbes, maquinas, pessoal, ferramentas, matérias e qualquer outra
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restricao que afetaria a empresa em termos de aderéncia na programacao.
— este sistema é o que separa os recursos gargalos e nao gargalos.

Ele consiste numa técnica computadorizada, cujas caracteristicas séo:

basear-se em l6gica de simulagdo em computador;

depender de um software "proprietario";

centralizar decisodes;

gargalos serem o ponto de partida para a programacao;
programacao para frente ser finita e para tras, infinita conforme o
recurso;

lead-time serem saidas do sistema, tamanhos de lote serem saida
do sistema, lotes de processamento e transporte poderem ser
diferentes (permitirem divisdao) e programacao baseada em ordens
de produgcdo. Todo recurso que limita o fluxo de producdo €
chamado de recurso gargalo e a programacao do sistema sera por
este recurso. Se a taxa de atividade em qualquer parte do sistema
exceder aquela do gargalo, alguns itens serdo produzidos sem
que possam ser utilizados.

Conforme Slack (1999, p.350), relata que:

O OPT néao deve ser visto como alternativa ao MRP, ndo seja impossivel
utilizar os dois conjuntamente, Entretanto, a base filoséfica do OPT,
retrodescrita, mostra que ele pode conflitar com a maneira pela qual muitas
empresas utilizam seus sistemas MRP na pratica. Enquanto o MRP, como
um conceito, ndo prescreve lead times fixos ou tamanhos de lotes fixos,
muitas empresas, por simplicidade, utilizam o MRP fixando ais elementos.
Entretanto, como a demanda, o suprimento e o processo de manufatura
apresentam todos variagbes ndo planejadas numa base din&mica, os
gargalos também s&o dindmicos, modificando sua localizagdo e sua
severidade. Por esta razdo, os lead times raramente sdo constantes ao
longo do tempo. De forma similar, se os gargalos determinam a
programagao, os tamanhos de lote podem alterar-se ao longo da fabrica,
dependendo do fato de um centro de trabalho ser um gargalo ou nao.

Os principios do OPT sao:

balanceio do fluxo e ndo da capacidade;
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— uma hora perdida no recurso gargalo € uma hora perdida no
sistema;

— 0s gargalos governam tanto a produgcdo como os estoques do
sistema;

— o lote do sistema deveria ser variavel e néo fixo;

— 0s lead times sao resultados da programacao e nao podem ser

determinados a priori.

O OPT também chamado de DBR — Drum — Buffer — Rope (tambor — pulmao -
corda): o “tambor” associa-se ao ritmo e volume de produgédo do sistema, baseado
na capacidade do recurso gargalo, de modo que este ndo pare nunca por falta de
material a processar; “corda” é a sincronizacao que deve haver entre a chegada de
material no estoque protetor e a admissdo de matérias-primas no sistema. Dessa
forma, a programagao é feita para o recurso gargalo de modo a estar sempre
ocupado. Os recursos antes do gargalo sdo programados para manter o pulmao
sempre no nivel adequado e, apdés o gargalo, as tarefas devem ser “empurradas”
para que terminem o mais rapido possivel.

Como conclusao desta secao observou que ndo existe uma técnica aplicada
a todos os casos, cada empresa deve tentar encontrar uma solucdo que seja facil
implantacao e que traga resultados de desempenhos satisfatérios.

Correa, Gianesi e Caon (2001) apontam para utilizacdo de sistemas hibridos

que atendam as necessidades das empresas.

2.5 Sistemas ERP

Os sistemas de planejamento, programacao e controle da producéo, que esta
sendo implantado nos ultimos 20 anos nas diversas empresas, tem sua evolugéo e
suas funcionalidades para a gestao dos negécios (MOLLER, 2005) apresentadas no
Quadro 5. Essa evolugéo iniciou-se na década de 1960 com a introdugcdo dos
computadores nas empresas. A primeira grande aplicacao foi com o MRP e depois
houve uma evolugéo gradual e continua até hoje. Esse desenvolvimento tem tido um

crescimento de vulto com a formacéao de grandes empresas de hardware (IBM, HP e
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outras) e softwares (SAP, Oracle e outros) e nacionais (TOTVS). Hoje, o
planejamento integrado é finalmente possivel em fungdo dos avancos de Tecnologia
de Informacao (SHAPIRO, 2001).

Quadro 5 — Evolucao dos Sistemas de Gestao Empresarial

Década Conceito Funcionalidade

1950 Controle de Estoque Gerenciamento de Estoques

1960 Planejamento das Célculo das necessidades de materiais
Necessidades de Materiais — a partir da lista de materiais e estrutura
MRP

1970 Planejamento dos recursos da  Calculo das necessidades de
Manufatura — MRPII capacidade e restricdes

1980 Manufatura Integrada — CIM Automacéo e Integragdo com maquinas

de manufatura
1990 Sistemas de Gestao Integracdo dos Processos

Empresarial - ERP

Fonte: Elaborado pelo autor

Conforme Moller (2005), os sistemas de gestdo empresarial (ERP) foram
adotados em: substituicdo dos sistemas legados e em fungédo da virada do milénio;
globalizagdo das operagbes; aumento dos ambientes regulatérios como
Comunidade Européia; reengenharia de processos e foco na padronizagdo dos
processos, por exemplo, ISO 9000; infraestrutura cliente/ servidor; colaboragédo por
meio dos softwares ERP. A maioria dos sistemas ERP inclui gerenciamento contabil-
financeiro, gerenciamento de clientes, MRP, controle de estoque, gerenciamento de
armazém e RH. A maioria, também, ndo possui funcionalidades para a programacao
detalhada da producao, fazendo com que as empresas procurem alternativas em
outros sistemas para cobrir essa lacuna (METAXIOTIS; PSARRAS; ERGAZAKIS,
2003; HELO, 2008).

Conforme Helo (2008), através da realizacdo de um survey sobre a
implantacédo de softwares ERP, com os vendedores e consultores, apresentaram
como vantagens na implantacdo de ERP os seguintes resultados: 17% na melhoria
da data de entrega dos produtos; 22% na reducéo do lead-time e, como principais
dificuldades na implementacdo do ERP, o planejamento e o controle da producéo,
45%; o gerenciamento de materiais, 21%; e marketing e vendas, 21%.

O autor propdée um checklist para identificar as caracteristicas de operacao

para implantacdo de sistemas ERP como: organizagcdo de vendas, numero de



44

subsidiarias, estratégia de producao, complexidade de produto, programacédo da
producao, caracteristicas do produto (volume, mix e ciclo de vida), controle de
qualidade e necessidades de outros sistemas. Por fim, a maioria dos problemas na
implantacdo dos ERP esta relacionada as atividades de operacdo: planejamento,
programacado detalhada da  produgdo, gerenciamento de  estoques,
vendas(PADILLHA; MARINS, 2005).

Os sistemas ERP — cujo foco é suportar transagdes departamentais e
matriciais das organizacbes — sao constituidos de uma arquitetura basica
(backbone) de todas as aplica¢des de negdcios.

O mercado brasileiro de empresas fornecedoras de sistemas de gestédo
empresarial sofreu aquisi¢cdes e fusdes no ano de 2008. A Tabela 1 apresenta as
500 maiores empresas brasileiras que utilizaram esses sistemas nesse periodo.

Observar-se uma reducgao significativa das empresas que nao identificaram o
sistema de gestdo utilizado, uma soberania do sistema SAP utilizado pelas grandes
corporacdes e uma participacao expressiva do grupo TOTVS (empresa nacional)

dessa forma a empresa cresceu por aquisicao estratégica.

Tabela 1 — Participacado das Empresas Fornecedoras de ERP nas 500 Maiores Empresas
Brasileiras (ERP - 2009)

500 Maiores Empresas

Empresa Produto

2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009
SAP SAP 196 209 212 242 231 263 264
ORACLE Oracle+Peoplesoft+JDE 80 84 84 86 85 83 80
TOTVS Microsiga+Logix+RM+Datasul 58 63 62 52 54 55 64
INFOR BAAN+SSA+System Union 38 32 30 26 24 16 12
Qutros Varios 34 37 47 54 61 48 48
Total 406 425 435 460 455 465 468
Proprio Proprio 29 35 30 33 34 27 25
Néo
Identificado Nao Identificado 65 40 35 7 11 8 7
Total 500 500 500 500 500 500 500

Fonte: site: www.lbarros.com.br (2009)

Em funcdo das fusbes e aquisicbes ocorridas as empresas terdo a sua
disposi¢do funcionalidades de outros softwares que antigamente ndo tinham e
poderdo também adquirir software especificos para complementar a suas

necessidades.
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Em funcdo dessas deficiéncias, surgem na década de 1990 softwares
desenvolvidos internamente ou adquiridos e softwares chamados de sistemas de
capacidade finita e depois de Advanced Planning and Scheduling (WIERS, 2002).

2.6 Sistemas de Programacao Finita

O conceito de sistemas APS é relativamente novo e sua aplicagdo vai desde
o nivel estratégico até o operacional (programacao de chao de fabrica), dessa forma
procura-se considerar todas as restricoes existentes com o objetivo de maximizar os
objetivos, utilizando regras de sequenciamento, heuristicas e métodos de otimizagao
(Stadtler, 2004).

Os sistemas APS nao substituem os sistemas transacionais, ao contrario,
utilizam as informacdes advindas dos sistemas transacionais como ERP para
realizar seus calculos (DUMOND, 2005). Possuem as seguintes caracteristicas
(STADTLER; KILGER, 2005):

- sao ferramentas de suporte a decisao;

- sdo sistemas que podem simular diversos planos e programagdes com
diversas restrices, permitindo a geracao de planos otimizados;

- resolvem problemas complexos de planejamento, utilizando métodos
heuristicos, programacao linear, etc.

- sdo sistemas com uma grande velocidade de processamento que
requerem um hardware dedicado.

A comparagao entre os sistemas (APS e MRP sdo complementares) pode ser
vista no Quadro 6.

Um dos objetivos desses sistemas APS ¢é a determinagc&o exata do programa
de producao, respeitando as principais restricbes referentes a disponibilidade de
materiais e maquinas (APPELQVIST;LETHTONEN,2005).
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Areas

MRP

Planejamento

Planejamento sem considerar a
capacidade dos recursos requeridos
para a execugao do plano

APS
Planejamento fornece um
plano executavel e
exequivel baseado nas

limitaces dos recursos

Direcéo do | Coordenagédo da Manufatura Satisfagdo da demanda
negocio dos clientes

Escopo da | Manufatura discreta Engloba todas as
industria industrias

Sistema Transacional Planejamento: demanda e

manufatura

Areas atendidas

Financeira, Contabil, Manufatura, RH

Logistica e Supply Chain

Capacidade de | Baixa Alta
Simulagéo
Capacidade de | Nao disponivel Alta
Otimizacéao
Velocidade de | Baixa Alta

processamento

Fonte: Adaptado de Entrup (2005).

Os sistemas APS consideram restricdes de matéria-prima, ou seja, planejam

a entrega de matéria-prima somente quando ocorre a necessidade e utilizam

técnicas de programacdo de sequenciamento, como minimizar o custo de setup,

entregar produtos antes da data de entrega, minimizar o WIP, minimizar o lead-time,
entre outras (DUMOND, 2005).
Gunter e Beek (2003) definem APS como: “[...] sistemas de suporte a

decisdo de cadeias de suprimentos nos niveis de planejamento de longo, médio e

curto prazo”.

Os APS sao ferramentas de gerenciamento de manufatura que tém como

finalidade dar subsidios ao planejador para decidir qual a tarefa a ser seguida dentre
as muitas possiveis (STADTLER, 2004).
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Algumas respostas devem ser enderecadas:

- para ter certeza da conclusao da ordem, € necessario saber quanto da
capacidade ja esta comprometida;

- se ocorrer algum problema ou mudanca de algum cliente, é necessario
saber como isso afetara os compromissos ja existentes com outros
clientes;

- 0 chéo de fébrica precisa expedir seus compromissos sem afetar a

eficiéncia.

Os sistemas APS consideram os requisitos de material e capacidade da
planta, respeitando os objetivos da empresa, e geram um sequenciamento 6timo ao
contrario do sistema de MRPII, que apresenta uma Unica sequencia, assumindo
capacidade da planta infinita e pedidos de compra baseados somente em datas de
entrega de pedidos (GUNTHER; BEEK, 2003).

Atualmente os sistemas APS cobrem muitos aspectos da gestao das cadeias
de suprimentos, desde a area de suprimentos até vendas, como também do nivel
estratégico e até operacional(ASHAYERI;SELLEN,2005).

A Figura 8 apresenta os principais modulos dos sistemas APS
comercializados no mercado e descrevemos, a seguir, os objetivos principais de
cada um dos modulos.

Modelo da Rede — determina estrutura de SC no horizonte de planejamento,

calculando localizagdes de fabricas e armazéns com um horizonte de planejamento
de 3 a5 anos.

Planejamento da rede de suprimentos — este médulo esta no nivel de médio prazo e

tem como objetivo verificar a utilizacao da capacidade, tendo como resultado o MPS.

Planejamento de demanda — determina o planejamento da demanda em trés

passos: primeiro, calcula os orgamentos com base nos dados histéricos depois
adicionado dados do ciclo de vida do produto, por exemplo, e por ultimo, adiciona
dados de conhecimento de diversas areas.

Gestao de Estoques — planejamento de materiais e compra; embora a maioria dos

sistemas ERP possua esta funcao, ela também esta disponivel no sistema APS.
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Programacéao detalhada da producéo — a programacao detalhada da producéao é

verificada através do excesso de utilizagdo da capacidade e depois determinada o
momento das necessidades de materiais reportados a gestao de estoques.

Planejamento de distribuicdo e transportes — calcula o planejamento de distribuicao

e, no planejamento de curto prazo, faz calculo de roteirizagdo e disponibilidade de

veiculos.
CADEIA DE SUPRIMENTOS
Suprimentos Produgao Distribuicdo Vendas
=
9 Modelo da rede
(=] r
?U Localizagédo da Planta
o Previséo de
B Previsdo de Vendas
Vendas Longo Prazo

L

= - - Planejamento
. E Planejamento de Suprimentos de Demanda
an i 1
g'- E Disponibilidade de Capacidade

. de Distribuicéo

E‘-? o Inventario Capacidade ¢
N Ordens
(o]
o Gestdo de Programacgéo Planejamento Planejamento
c Estoques Detalhada da de Distribuicdo de Demanda
g' Producéo e Transportes
LY
o
N
(o]

Datas de Entrega

Figura 8 — Estrutura de Sistema APS
Fonte: Adaptado de Gunther e Beek (2003).

Basicamente a programacgédo detalhada da producdo consiste em decidir
quais atividades produtivas devem ser realizadas, quando e com quais recursos,
para atender a demanda informada ou as decis6es do plano mestre da produ¢ao ou
diretamente da carteira de pedidos dos clientes(DAVID;PIERREVAL;CAUX,2006).
Este conjunto de decisdes é dos mais complexos dentro da area de administracao

da producao. Isto se deve ao volume de variaveis envolvidas e a sua capacidade de
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influenciar os diferentes e conflitantes objetivos de desempenho das industrias
(MUSSELMAN;REILLY;DUKET, 2002). Dessa forma, o problema da programacao

detalhada da producdo € combinatério de tal ordem, que solucdes intuitivas séo

inadequadas pelas limitagdes humanas, assim h& necessidade de um software que

realize essa atividade. Em fungédo deste panorama de complexidade e as empresas

serem solicitadas entregar seus produtos com prazos mais curtos e assertividade de
datas, estamos estudando este assunto (PEDROSO; CORREA, 1996).
Conforme Pedroso e Correa (1996, p.63) podem ter variaveis e restricdes:

Em termos de ordens de fabricacio:

geralmente as ordens apresentam datas de entrega diferentes;

as ordens podem apresentar sef up com tempos e atividades
variaveis, em fungéo da ordem anterior;

cada ordem pode ter roteiros alternativos, dependendo das
caracteristicas tecnoldgicas dos equipamentos;

cada ordem pode ser produzida em maquinas alternativas com
eficiéncia diferente;

cada ordem pode ser prioritaria em relagao ao cliente;

as ordens podem necessitar de reprogramacoes diferentes.

Em termos de recursos:

as maquinas geralmente quebram e necessitam de manutengao;

as matérias-primas, ferramentas e mao de obra podem nao estar;
disponiveis.

Em termos de operacdes:

as operacgoes e produtos podem ter prazos de validade e de contrato;
as operagdes podem causar problemas de qualidade;

as operagdes podem ter restricdes para definigdo do tamanho do lote;
as operagoes podem ser feitas em recursos gargalo.

Diante de todas as variaveis acima, para resolver o problema da programacgao

detalhada da producdo, o sistema APS, utiliza-se de métodos heuristicos, que
apresentam (GUNTHER; BEEK, 2003):

programacgao de restricdo e uma técnica computacional para resolver
problemas combinatérios que nem sempre sao 6timos;

uso de algoritmo genetic;

utilizagdo de planejamento incremental que integra novas ordens

dentro de uma sequéncia.
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O processo de implantagdo de um sistema APS requer cuidados com o
gerenciamento, como a implantacdo de um sistema de ERP, pois envolve diversas
pessoas e atividades dentro da organizagdo. Conforme Entrup (2005), o processo de
implantacéo do sistema APS é composto por trés grandes fases, conforme Figura 9.

Um aspecto muito discutido entre os fornecedores de sistemas APS e ERP é
quanto o APS deve estar integrado com o sistema ERP e rodar isoladamente, pois
consome muita memoria e requer uma maquina com essa configuragcdo. Uma
configuracdo utilizada em algumas empresas é a apresentada na Figura 10, onde as
empresas conectam o APS ao ERP onde inclusive os roteiros, regras de priorizagao,
regras de set up, etc e pode ficar no proprio sistema APS. Para as organizacoes, 0
importante € a obtencdo do resultado. Podemos observar que a disponibilidade de
dados, gerenciamento do projeto, falta de um responsavel pelo projeto e também a
resisténcia a mudancga séo fatores-chave para implantagéo do sistema APS.

1. Definicado de Projeto . Selecdo do Fornecedor> 3. Implementacao
Diagnostico do sistema Situacgao atual & futura Revisao dos processos
Avaliacdo de Potenciais fornecedores internos & APS —
Oportunidades & funcionalidades elaboracgéo de piloto
Definicao de Prioridades  Atendimento aos Teste e melhoria
e Elaboracao do requisitos: continua
Cronograma do Projeto especificacdes Acompanhamento do

funcionais; técnicas; startup e
treinamento e suporte; desenvolvimento de
custo novas melhorias

Figura 9 — Processo de Implantacao APS
Fonte: Adaptado de Entrup (2005).

Conforme Zattar (2004), a implantacao de um sistema APS em uma empresa
com um sistema produtivo MTO trouxe resultados significativos de redugédo de
estoques nos diversos estagios de producdo e de aumento na assertividade do
prazo de entrega. O sistema APS esta conectado ao sistema ERP e as
caracteristicas técnicas de engenharia de produto estdo, ndo sé, em um dos



51

médulos do APS como também ela mesma pode estar ligada no proprio ERP. Em
outra implantacao, um outro fabricante de APS, observa-se que esse sistema gera o
PMP, o sequenciamento em funcao das restricbes fabris e devolve para o ERP as
datas de término das ordens; em nenhum dos estudos havia um sistema conectado
ao sistema APS que atualizasse as informagbes em real-time o que sera explorado
na proxima secao (MES).

Regras de
Reducao de
Atrasos, Set-up
eWip
Roteiro de Critérios de

Operages Restrigdes: Priorizacdo
Maquinas,
Ferramentas,
Operadores,
Materiais etc

Datas de Inicio e Fim

ERP/MRP

=> -) Produgio

Ordens e Roteiro
de Produgao
Lista de Materiais

« Segiiéncia da produgao
+ Datas de Inicio e Fim

Figura 10 — Arranjo do sistema APS com o ERP
Fonte: www.ppi-multitask.com.br acesso em 25/03/2010

2.7 Manufacturing Execution System — MES

O MES (Manufacturing Execution Systems) € um de sistema de informagao
que coleta dados oriundos do chao de fabrica quer sejam tempos de produgéo,
quantidades de produtos produzidos ou estagios de operagcées em real time. As
empresas o utilizam para atualizar seus sistemas de tomada de decisdo e com isso
obter vantagens competitivas. Geralmente esses sistemas possuem as seguintes
informagdes: producdo unitaria, controle de documentos, gerenciamento de mao de
obra, gerenciamento da manutencdo, dados da programacdo detalhada da
producgéo, andlise de desempenho, gerenciamento de processo, acompanhamento
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dos produtos (tracking), gerenciamento da qualidade e alocacao e status de
recursos. Esse sistema acopla-se aos sistemas gerenciais, como ERP, APS entre
outros. Esses sistemas destinam-se a aumentar a agilidade dos sistemas ERP, que
nao seriam capazes de lidar com aspectos como andamento de uma ordem de
produgdo enquanto ela esta em processamento e sujeita a altera¢des oriundas de
modificagdes. Segundo Correa, Gianesi e Caon (2001, p. 319), a importancia do

MES desdobra-se em varios aspectos:

a) Controle — é responsavel pela realimentagdo do realizado para que
comparagées com o planejado possam ser feitas e agGes corretivas, em
caso de nao conformidade, possam ser tomadas. E com este controle
também que as ordens de produgdo podem ser rastreadas e gerenciadas
durante a sua execugao [...] o MRPII, na verdade, sé reconhece que a
ordem estd em curso ou ndo em curso; e

b) Liberagdo e alocagdo — quando usamos MRPII, o plano de produgéo
sugerido parte de certos pressupostos (como indices definidos a priori de
produtividade ou eficiéncia no processo de alocagdo de recursos) que
devem ser garantidos para que de fato o plano sugerido seja viavel em
termos de capacidade e materiais. Um bom processo de liberacdo de
ordens e alocagdo de recursos deve ser feito (sendo isto de
responsabilidade do MES) para que esses pressupostos tenham maior
probabilidade de ocorrer na realidade.

A Figura 11 apresenta a relagdo com outros sistemas.

ERP -
TCPRAP |

MES

PC-Factory

N W

Application Server
PC - Factory View WEB

Chao de Fabrica Data Collection Devices

TCPAP
| ‘ ‘ Coletores de
] = Dados

Microterminais  MES WORKSTATION
Fixoa

-

RF
Impressoras

Balangas Sensores "

Figura 11 — Ligacao entre o SIG e Chao de Fabrica e MES
Fonte: extraido do site: http://www.ppi-multitask.com.br/#33 em 25/03/2010
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O sistema MES pode ser acoplado ao ERP como também ser acoplado ao
APS sempre com o objetivo de informar e monitorar as informagbdes do chao de

fabrica para os sistemas ERP/ APS (Quadro 7).

Quadro 7 — Beneficios do MES para as Empresas

Para a operagio: Para a corporagio:
Reducdo das digitacdes e erros a ela associados Reducio do custo operacional
Reducdo do work in progress (WWIP) Reducdo da necessidade de capital de giro
Aumento na confiahilidade e qualidade das informacdes Maior confiabilidade das entregas
IMaior agilidade na obtencdo de informacdes gerenciais Reducdo das diferencas e custos de inventarios
Aumento da capacidade produtiva Maior suporte 8 tomada de decisfes
Aumento da produtividade Reducdo do ciclo de manufatura
Melhoria da qualidade Aumento do retorno sobre ativos

Melhoria dos servicos prestados aos clientes

Fonte: extraido do site: http://www.ppi-multitask.com.br/#33 em 25/03/2010

2.8 Resumo / Sintese

Podemos concluir apds a revisao bibliografica que as empresas necessitam
de sistemas de planejamento e controle da produgéo para atingir seus objetivos de
desempenho podendo utilizar-se de varios sistemas de programacao detalhada da
produgéo, unicos ou hibridos.

Metaxiotis, Psarras e Ergazakis (2003) estabeleceram um framework para
escolha da melhor programacéo: definicdo do sistema de producao, identificacdo
das caracteristicas especificas do sistema de producgéo, identificacdo dos objetivos
de programacao, identificacdo de caracteristicas especiais de producao. E também
varios sdo os objetivos da programacgao detalhada da produg&o: minimizagdo do
tempo de set-up, minimizacdo do WIP, maximizacdo do throughtput productions
systems, minimizagcédo do /ead-time e uma série de regras de sequenciamento sdo
utilizadas para atingir tais objetivos, que variam conforme os interesses da empresa

Alguns sistemas de programacéao detalhada da producao sdo mais simples de
implantagdo e outros mais dificeis, mas todos devem contribuir para o melhor
desempenho das empresas.

No capitulo 3 descrevemos qual o método de pesquisa deste estudo, a
elaboragao o instrumento de coleta de dados, as perguntas, hipéteses, no capitulo 4

apresentamos os resultados obtidos com o estudo e no capitulo 5, a concluséo.
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3 METODO DE PESQUISA

Este capitulo tem como objetivo apresentar as questdes de pesquisa e
hipoteses, o método de pesquisa escolhido, o planejamento da pesquisa € 0
instrumento de coleta de dados (questionario) comentado.

3.1 Planejamento da Pesquisa

Este trabalho busca um melhor entendimento das praticas adotadas pelas
empresas de manufatura na atividade de programacao detalhada da produgéo.
Especificamente, esta pesquisa tem por objetivo verificar o uso de modelos/ l6gicas
de planejamento da producdo; o estagio da empresa em relacdo ao uso da
tecnologia de informagéo para sustentar a atividade de planejamento e controle da
produgdo; os critérios adotados para a programacao detalhada da producédo e sua
interatividade com o chdo de fébrica; os principais problemas e dificuldades
encontradas para a atividade de programacdao da producdo, mapeando esses
fatores nas empresas associadas a Fiesp. Para que tais objetivos possam ser

alcancados, sao formuladas as seguintes questoes de pesquisa:
Q1: As empresas realmente necessitam de uma ferramenta de
capacidade finita (APS) para a programacao detalhada da
producao?

Q2: Quais sao as barreiras para implantacao dos sistemas APS?

Q3: Quais sao os beneficios dos sistemas APS para as empresas

que implantaram?
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Conforme Leedy (2000), definidas as questoes de pesquisa, 0 passo seguinte
consiste na formulacao das hipéteses que, a priori, poderiam responder as questoes
propostas e que servem para orientar as etapas subsequentes do projeto de
pesquisa.

Segundo Forza (2002), as hipoteses estabelecem relagdes logicas entre duas
ou mais variaveis, descritas como afirmacdes que podem ser testadas.

Estabelecemos a seguinte hipdtese para a Q1:

H1: Os sistemas de MRP nao sao suficientes para as empresas e,
portanto o sistema APS é complementar ao MRP.

Definida as questdes de pesquisa e a hipbtese a ser testada passou-se a
descrever o método de pesquisa.

Forza (2002) define o objetivo de utilizar o método survey, em pesquisa
cientifica: a contribuicdo para o conhecimento em uma area particular de interesse,
por meio de coleta de informacdes sobre individuos (por meio de questionarios,
entrevistas, telefonemas, etc.) e coleta de informacdes sobre as unidades de analise
(ambientes) desses individuos.

Leedy (2000) apresenta as seguintes caracteristicas do método de pesquisa
survey:

— trata de situagdes que exijam uma técnica apurada para aquisicao de dados;

— a populagdo de andlise deve ser cuidadosamente escolhida, claramente
definida e delimitada, de modo a estabelecer parametros precisos que
assegurem a validade das observagbes geradas;

— a pesquisa baseada em levantamento de dados pode ser particularmente
suscetivel a introducdo de perguntas tendenciosas e, portanto, deve-se
tomar cuidado para ndo gerar conclusdes erradas;

— acoleta de dados, pode ser quantitativa, quando permite levantar dados que
possam ser medidos e, portanto, analisados estatisticamente. Mas pode
também ser qualitativa, exigindo maior habilidade do pesquisador em
interpretar e analisar as respostas.

Segundo Miguel (2010, p. 92), os tipos de survey sdao a exploratéria, a

descritiva e a explanatoria.
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- A exploratéria ocorre nos estagios iniciais de uma pesquisa sobre um dado
fenémeno, quando o objetivo é adquirir uma visao inicial sobre um tema e
fornecer base para uma survey detalhada. Usualmente nao tem modelo
conceitual definido e as variaveis de interesse necessitam ser mais bem
entendidas.

- A descritiva é dirigida ao entendimento da relevancia de certo fendmeno e
descreve a distribuicdo do fenémeno na populagdo. Seu objetivo primério
ndao é o desenvolvimento ou teste de teoria, mas possibilitar fornecer
subsidios para a construgdo de teorias ou refinamento delas. Em geral,
requer a definicAo de questbes a serem enderegadas com argumentagao
I6gica para a escolha da amostra.

- A explanatéria, também chamada de confirmatéria ou teste da teoria, ocorre
quando o conhecimento sobre um fenémeno ja foi desenvolvido
teoricamente usando conceitos bem definidos, modelos tedrico-conceituais
e proposicdes. A coleta de dados é conduzida com o objetivo especifico de
testar a adequagao das variaveis relacionadas ao fendbmeno, que foram
extraidos da literatura (modelo tedrico-conceitual). Assim, sdo testadas
hipéteses de relagdo causal entre as variaveis, e todas as fontes de erros
devem ser levadas em consideracao no planejamento e execug¢dao de uma

survey desse tipo.

Forza (2002) apontou que, nas sub areas de gestdo de operacgdes, no periodo
de 1992-1997, somente 14 de 273 trabalhos de scheduling na metodologia de
survey apresentados nos periddicos JOM, MS, IIE, DS, IJOPM e POM onde
apresenta uma necessidade de mais estudos deste assunto no método survey.

Baseado nas referencias apresentadas, o presente estudo — que se refere ao
levantamento das praticas adotadas na programacao detalhada da produgcdo nas
empresas — cujo objetivo desta pesquisa € de carater exploratorio-descritivo,
utilizaremos o método survey.

Utilizamos o tipo de survey, pois se destina ao entendimento de certo
fendmeno e descreve sua distribuigdo na populacao (FORZA, 2002).

Dessa forma, vamos fornecer dados e base para uma survey mais detalhada
e verificar, pela amostra da populagdo a evolugdo das praticas adotadas para a
atividade de programacéao da produgéo.

A metodologia utilizada neste estudo seguiu, em linhas gerais, 0s passos

também propostos por Forza (2002) conforme Figura 12.
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Ligagéo com o Deflnlgoe'sroperamonms ' Enviar qu~est|onar|o
. - Hipéteses Coleta de dados | Lidar com os ndo respondentes
nivel tedrica — - p
Anélise das unidades e populacdo Tabular os dados

Definir restricdes
Especificar necessidades de
Projeto Survey informacao

Método de coleta
Desenvolver instrumentos 4

Anélise de dados| Tratar os dados estatisticamente

Geragdode | Relacionar resultados com teoria
relatério

| Teste piloto Testar questionario | Fornecer dados para replicacao

Figura 12 — Etapas de Estruturacao de uma Survey
Fonte: Adaptado de Forza (2002).

Em relagdo ao método de Forza (2002), ndao houve tratamento dos dados
estatisticamente apenas evidencias qualitativas.

Ao longo dos anos as empresas estao sofrendo pressdes por reducdes de
custos e aumento de desempenho; reduzir estoques e entregar os produtos na data
acordada para os clientes sdo objetivos a serem alcangcados. A programagao da
detalhada da producdo é uma atividade que contribuem diretamente para esses
objetivos.

O estudo segue as proposicdes: 0 uso de ferramenta de capacidade finita
melhora o desempenho da programagdo detalhada da produgéo.
Em fungcédo desta proposicdo nossa hipétese é verificar se o sistema MRP néo é
suficiente para as empresas e, portanto o sistema APS é complementar ao MRP.

Para este estudo foi utilizada a Classificagdo Nacional de Atividades
Econbémicas (CNAE), a atividade das industrias de transformacgéo representada no
intervalo da secao 10 a 33 (Quadro 8).

Definimos os dados que precisariam ser coletados, juntamente com os
objetivos do estudo, passou-se para o desenvolvimento do instrumento de coleta de
dados que sera apresentado na se¢ao a seguir — um questionério dividido em blocos

tematicos.
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Quadro 8 — CNAE 10..33 — Sec¢ao C: Industria de Transformacao

Secéo C: INDUSTRIA DE TRANSFORMACAQ
10|FABRICACACQ DE PRODUTOS ALIMENTICIOS
11|FABRICACAQ DE BEBIDAS
12|FABRICACAQ DE PRODUTOS DO FUMO
13|FABRICACAQ DE PRODUTOS TEXTEIS
14|CONFECCAO DE ARTIGOS DO VESTUARIO E ACESSORIOS
15|PREPARACAC DE COUROS E FABRICACAQ DE ARTEFATOS DE COURO. ARTIGOS PARA VIAGEM E CALCADOS
16|FABRICACAQ DE PRODUTOS DE MADEIRA
17 |FABRICACAQO DE CELULOSE, PAPEL E PRODUTOS DE PAPEL
18|IMPRESSAQ E REPRODUCAQ DE GRAVACOES
19|FABRICACAQ DE COQUE, DE PRODUTOS DERIVADOS DO PETROLEO E DE BIOCOMBUSTIVEIS
20|FABRICACAQ DE PRODUTOS QUIMICOS
21|FABRICACAQ DE PRODUTOS FARMOQUIMICOS E FARMACEUTICOS
22|FABRICACAQ DE PRODUTOS DE BORRACHA E DE MATERIAL PLASTICO
23|FABRICACAQ DE PRODUTOS DE MINERAIS NAQ-METALICOS
24| METALURGIA
25|FABRICACAQ DE PRODUTOS DE METAL, EXCETO MAQUINAS E EQUIPAMENTOS
26|FABRICACAQ DE EQUIPAMENTOS DE INFORMATICA PRODUTOS ELETRONICOS E OPTICOS
27 |FABRICACAQ DE MAQUINAS, APARELHOS E MATERIAIS ELETRICOS
28|FABRICACAQ DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS
29|FABRICACAQ DE VEICULOS AUTOMOTORES, REBOQUES E CARROCERIAS
30{FABRICACAQ DE OUTROS EQUIPAMENTOS DE TRANSPORTE, EXCETO VEICULOS AUTOMOTORES
31|FABRICACAQ DE MOVEIS
32|FABRICACAQ DE PRODUTOS DIVERSOS
33| MANUTENCAO_REPARACAD E INSTALACAO DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Fonte: extraido do site: http://www.cnae.ibge.gov.br em 26/07/2010

3.2 Apresentacao do Instrumento de Coleta de Dados

O questionario (Anexo 2) € formado por 21 questbes divididas em trés
secbes. Na primeira delas, a intengdo é caracterizar o ambiente de produgéo,
verificar o estagio atual e a tendéncia da programacao detalhada da produgado. O
objetivo desta secdo foi verificar os objetivos de desempenho, a estratégia de
producdo e os sistemas de informagbes gerenciais utilizados para atividade de
planejamento e controle da produgao.

A segunda secdo procura avaliar a utilizagdo dos sistemas de informagdes
gerenciais, a capacitacdo e o conhecimento dos usuarios. O objetivo dessa secao é
levantar os modelos de planejamento, assegurar que os modelos atendam as
necessidades das empresas consultadas e quais sistemas estdao sendo utilizados
com maior frequéncia.

Conforme Leedy (2000) utilizou-se um guia para validacdo do questionario
(Quadro 9), que propiciou relacionar as perguntas da coleta de dados com as
questdes de pesquisa e identificar qual o melhor tipo de questdo para cada uma.
Utilizaram-se questbes abertas para extrair alguma informagcdao, conhecer a
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relevancia da pesquisa e identificar o respondente por meio do cargo para relacionar
com o tema pesquisado.

Ap6s sua elaboracao, o questionario foi validado por duas empresas: uma
farmacéutica que ja tem implantado o APS e outra empresa implementadora de
sistemas avangados de programacgao (FORZA, 2002).

O principal aspecto avaliado pelos profissionais destas empresas foi a
relevancia do tema em questéo, a utilizagdo do software para coleta de dados e as
questdes sobre a utilizacdo de um sistema de capacidade finita. Apds avaliacdo com

estas duas empresas, o questiondrio foi remodelado com as sugestbes dos

profissionais.

Quadro 10 — Guia de Validacao do Instrumento de Coleta de Dados

Qual a razao para esta questan? Qual guestzo i 4
- . 2 e .| dapesguisa Tipo ce Questan Como voce espera relacionar esta
# Questies como @ que a guestdo se refere & 5 =
Lestao problermna? esta guestao com a pesquisa?
E o R : [z relacmmada?(? [T
Mutipln [ Guestéo [
Escolha | aberta
Avalie a importdncia dos  seguintes  objetivos  do Os objetivas de desempenho estéo
1 |Planejaments e Controle da Produgéo de sua smpresa VerLﬁcar [z} grgu_de importancia em a « relacionados com os objetivos de utMl}agaU
relagdo aos objetivos de desempenho de sisterna avangado de programacéo da
/ unidade de negdcios produg &
Mormalmente o FPlano Mestre de Produgdo das
ernpresas & formado por ‘pedidos firmes's ‘previs&o de N O sistema de produgéo indica o uso de um
2 |demanda’ MNa sua empresa / unidade de negdcio gual Caracterizar o ambiente de produgan [o}] *® sisterna avangado de programagdo da
K ) . e o sistema de Gestdo de Demanda M
& a porcentagem aproximada de ‘pedidos firmes' e produg o
‘previsdo de demanda’ ho Plano Mestre de Produggo?
Quanto a0 Sistemas de Informac@es Gerenciais Qual o estdgio da empresa em A empresa node utilizar urn APS sem ter um
3 relagéo a Sistemas de Infarmages =1} X presap enp
Litilizacdo dos Sisternas Gerenciais) Gerenciais
g 7
4 Qual & o Software ERP em uso? Qual o SIG utliza? a1 X Q ERPFD?:;;;j::ﬁ:‘;gvgsmcag para
& B
5 Qual & o fornecedor do software werificar se o ERP gue a empresa a1 M Relacdo do ERP com ferramenta APS
utiliza tem APS
& |Guando foi implantado (mmiaaaa) experiencia nz::;h%;;n de software al . erificar a capacitagds na POP
Avalie 3 afirmacdo: "0 Sistema de Gestdo Integrada| verificar se o sisterma ERP atende as
7 |(ERF) atende as necessidades da empresa quanto ao| necessidades ou existe espaga para Q3 x necessidade da feramenta APS
planejamento e controle da produgdc” a ferramenta APS
Qual daz opgles  abaixo  melhor  descrewe o verificacdo de ferramanstas nara
8 |modeloflsgica de planejamenta e controle da produgéa = - A Q1 x verificagéo do estagio de PDP
. . programacgéo da producdo
de sua empresa / unidade de negdcio?
Qual & a principal ferramenta utilizada para  a| método utilizado para a programagédo " .
? |Programaco Detalhada da Produgio? da produgéo @1 ¥ verificago do estagio d= POP
10 Qual & o Software de Programagéo Finita (APS) em| método utilizado para iprngramagaﬂ qz M verificacéo do estégio da PDP
uso? da producdo
Qual é o Formecedor do Software de Programagéo N -
1 Finita (APZ)? necessidade por uma ferramenta Q2 X verificagdo do estégio de POP
Quando foi implantado o Software de Programacgio " .
1 Finita (APS) (mm/aaag)? capacitagéio / conhecimento Qz ® Werificar a capacitagdo na PDP
Avalie a importdncia dos  seguintes  critérios  de Os ohjetivos de desempenho estio
13 |Programacéo Detalhada da Produgdo da sua empresa capacitagéio / conhecimento a1l k3 rizc:ngnuj :‘g:;zt?'g?g;ziin‘;t!;zuagzu
4 unidade de negocio? producio
Clual dos metodos abaixe melhor descreve o controle s s 5
14 |d duca dotad b dade d werificacdo de ferramentas para Q2 Utilizag#o de umn sistema de informagéo
nzgg’;"ﬂg?a“ adotadn em sua empresa £ unidade de cantrole da pradugéo - MES * integrado com o APS
Avalie os principais problemas e dificuldades atuais da
15 |Programacdo Detalhada da Producdo de sua empresa Bensficins a sezigsa\cangadﬂs pelo Q3 e Beneficios do APS e PDF
ou unidade de negdcio?
Qual & a posigéio de sua empresa / unidade de negdcio Inovaco em programacdo da
16 |em relaggn a0 uso de um sisterna de programagdn o pamas Qa2 x “erificagéin do state of the art
finita (APS)? produg
Caso sua empresa / unidade de negdcio tenha
implantado  quais foram @s maiores dificuldades de . .
17 implantacén & nen da Sistema de capacidade finita Classificagén da empresa Q2 x Classificagéo da empresa
(BPE)?
Indigue o ramo principal de alividade de sua empresa / o o
1 N Classificagdo da empresa * Classificagdo da empresa
unidade de negdcio
19 |Qual o faturamento bruto anual de sua empresa ? Classificagdo da empresa ks Classificagéo da empresa
20 Par favar indique o cargo £ fungéo principal que vocé Conhecimento Técnico ® Conhecimento Técnico
ocupa atualmente na empresa
Estamos encerrando a pesquisa. Por favor figue a
21 |vontade para  fazer guaisgquer comentarios  ou| Sugestdes para futuras pesquizas X Sugestdes para futuras pesquizas
sugestdes adicianais
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E, por fim, a terceira segcdo traz a caracterizacdo dos respondentes e
possiveis melhorias na pesquisa. Esta sequéncia foi definida para gerar atratividade
nos respondentes.

Ap6s a conclusdao da versao final do questionario solicitamos o apoio da
Federacdo das Industrias do Estado de S&o Paulo (Fiesp) para encaminhar o
questionario aos respondentes através de sua mala direta.

A carta convite foi enviada as empresas filiadas a Fiesp num total de 42.489
empresas com os referidos tamanhos e segundo divisdo do CNAE (10..33) conforme
Tabela 2.

Tabela 2 — Empresas Participantes da Pesquisa
DIVISAO CNAE INDUSTRIA Micro Pequena Média  Grande Total

10...... 33 INDUSTRIAS DE TRANSFORMACAO 17.384 19.292 3.321 2.492 42489

Miguel (2010, p.95) relata que:
Geralmente, na condugao de um survey, o instrumento usado para coletar
os dados é um questionario. E um instrumento de registro formado por um
conjunto de perguntas ordenadas cujas respostas o individuo que responde
pode ler e preencher sem a presenga do interessado. O questionario pode
ser enviado das seguintes formas: por correio, fax, via eletronica

(preenchido na internet ou enviado por email).

A coleta de dados foi realizada por meio de um software denominado
SURVEY SHARE disponivel via internet pelo endere¢co eletrbénico:
<http://www.surveyshare.com/survey/results/?sid=94172>. Além desse, também

foram pesquisadas outras ferramentas similares, entre as quais se destaca a Survey
Monkey, porém optou-se pela Survey Share por uma facilidade de interagdo. Todas
as perguntas foram colocadas nesse software e o link da pesquisa foi enviado aos
respondentes pela Fiesp.

Esse software possui algumas funcionalidades que facilitam o controle dos
respondentes, as rechamadas, o envio das respostas aos respondentes, 0s

cruzamentos das perguntas e a extracao dos dados tabulados.
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Escolheu-se um software especialista na elaboragdo do questionario devido a
facilidade de colocar as perguntas no software e de envia-las aos respondentes.
Atualmente a totalidade das organizagdes possui internet e isso facilitou o acesso
aos respondentes. Por outro lado, ndo tivemos contato direto com os respondentes
pelo fato de a mala direta ser de propriedade da Fiesp.

Para vencer esse desafio, a Federagdo encaminhou uma carta de
apresentagdo para a sua mala direta convidando, explicando e justificando aos
respondentes o objetivo da pesquisa e indicando o endereco eletrdnico para acessar
0 questionario na internet. (Figura 13).

Uma chamada telefénica e um correio eletronico foram recebidos de dois
respondentes cujo interesse grande a ponto de, quererem conhecer a profundidade
da pesquisa para aplicar em suas empresas o sistema de programacao avangado.

O software possui vantagens como facilidade de descrever as questdes e
colocar comentérios para as respostas e também permite agregar as perguntas por
blocos tematicos para que os respondentes verifiguem as respostas conjuntamente.
Além disso, a apresentacao do software é de facil compreensao para o pesquisador
e para os respondentes, pois possibilita enviar mensagens a todos os respondentes,
fazer rechamadas quantas forem necesséarias. Ele permite, ainda, cadastrar o
endereco eletrénico dos respondentes ou fazer com que estes cadastrem seu
endereco eletronico (isso facilitou o controle dos respondentes, mas nao tivemos
acesso a mala direta por isso nao conseguiu controle dos nao respondentes). Outra
facilidade € a visualizagao dos dados coletados, pois o software permite visualizar as
respostas por niumero, por porcentagens respondidas e também por graficos (barras
ou colunas). Inserir as questdes € muito simples, pois o proprio software pergunta ao
pesquisador que tipo de questado sera definida.
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pesquisa

Prezado(a),

Estamos desenvolvendo uma pesquisa sobre as praticas de Programacao e Controle
da Producdo nas empresas brasileiras de manufatura. Esta pesquisa possui carater
académico, sem fins comerciais, e conta com o apoio da FIESP. Os resultados da pesquisa, observada
a confidencialidade dos respondentes, serdo publicados e compartilhados com as empresas participantes.

O questiondrio contém 21 perguntas, organizadas em blocos teméticos. Ndo existem repostas
certas ou erradas. O questionario é simples e tempo estimado de resposta é cerca de 15 minutos.

Espera-se que as questdes sejam respondidas por Gerentes ou Coordenadores de
Planejamento e Controle da Producao que atuam diretamente na atividade de Programacao

da Producao. Se vocé nao desempenha esta fungao, solicitamos a gentileza de encaminha-la ao(s)
profissional(is) desta area.

Para acessar o questionario, clique no link abaixo.

http://www.surveyshare.com/survey/take/?sid=94172

Antecipadamente, agradecemos sua valiosa colaboracao.

Figura 13 — Email de Envio aos Filiados da Fiesp

A pesquisa “ficou no ar” durante trés meses, nao foi possivel reenviar novas
chamadas devido a restricao da Fiesp. A pesquisa foi encerrada com 95 respostas e
aproveitamento de 94 respostas. Uma pequena dificuldade encontrada para
utilizagéo dessa ferramenta foi o fato na tela de entrada ter alguns trechos no idioma
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inglés e que nao conseguimos evitar completamente. Nas Figuras 14, 15, 16, 17, 18,
19, 20, 21 e 22 apresentamos as telas que os respondentes tiveram acesso para
responder ao questionario.

Pesquisa sobre Programagéo e Controle da Procducéo nas empresas brasileiras de manufatura (Preview Only)

Click hers to continue a partially completed form.

Biem vindo 4 Pestuisa Académica sobre Programaco Detalhada da Produgdo nas empresas brasileiras de manufatura, Nesta pesquisa, pretende-se investigar como as empresas estdo tratando a
programagdo detalhada da produgdo, as ferramentas gue utilizam e verificar como os sistemas de programagdo podem contribuir para a melhoria nos processos de planejamento da produgdo. Os resultados
da pesquisa permitirio conhecer melhor o estado atual e as necessidades da inddstria em relagio ao uso de sistemas de apoio 4 deciso que propiciem maior eficiéncia em custos e atendimento aos
clientes. Nao exister respostas certas ou eradas. Apenas escolha a melhor altemativa que representa sua opindo. Dividas entrar em contato corm: Edivaldo Giacon - giacon@usp. br

I the field below, please type your e-mail address
- preferably the one used in the request that you may have received to participate in this survey:

E-mail Address:
This is an anonymous surey. This survey's creator will not be able to tell which responses are associated with your e-mail address.

SurveyShare will not use e-mail addresses collected when you respond to a survey in any vy, other than in the administration of that surey. Your e-mail address wil not be shared or sold to others. |t wil
not be used for any Marketing purposes, and you will not receive any e-mail from SurveyShare, Inc

Contnue

Introduction | Hely | FAQ | Privacy Statement | Contact
Testimonials | Terms of Sevice | Send Feedback | Pricing
Copyright © 1929-2010 SurveyShare Online Survey Tool. Al Rights Reserved

Figura 14 — Tela de Entrada do Questionario Auto — Aplicado

Pesquisa sobre Programacao e Controle da Producao nas empresas brasileiras de manufatura (Page 1 of 7} (Preview Only)

1) Avalie a imy ia dos i bjetivos do Planej. e Controle da Producio de sua empresa / unidade de negécios.
Muita Importante Importante Meutro Pouco Importante Néo tem Importancia

Redugéo de Custos O (] O O [¢]

Reduc&o dos Tempos de Entrega (@] (@] (0] O (@]

Entrega no Prazo e nas Quantidades Acordadas (O (@] (0] (@] (0]

Flexibilidade de Yolume e de Prazo O (] O O [¢]

Rastreahilidade dos Pedidos O (] O O [¢]

2) Normalmente, o Plano Mestre de Produgde das empresas é formado por "pedidos firmes”e "previsio de demanda”. Na sua empresa / unidade de negdcio, qual é a
porcentagem aproximada de “pedidos firmes” e "previsio de demanda” no Plano Mestre de Produgio?

O 0% Pedido Firme e 100% Previs&o de Demanda

O 10% Pedido Firme & 30% Previséo de Demanda

© 25% Pedido Firme & 75% Pravisgo de Demanda

O 50% Pedido Firme & 50% Previs&o de Demanda

O 75% Pedido Firme & 25% Previséo de Demanda

© 90% Pedido Firme & 10% Previso de Demanda

O 100% Pedido Firme e 0% Previs&o de Demanda

Pedido Firme - Produgdo Contra - Pedido (MTO - Make-to-order). Previsdo de Demanda - Produgéo para estogue { MTS - Make-to-stock)

Pause | Continue

Figura 15 — Perguntas 1 e 2 do Questionario Auto - Aplicado
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Pesquisa sobre Programacao e Controle da Producao nas empresas brasileiras de manufatura (Page 2 of 7) (Preview Only)

3) Quanto ao Sistemas de Informagdes Gerenciais

O N0 WUiliza sisteras de informagies especifices

O Utiliza aplicativos especficos por funcéo (financeiro estogues vendas engenharia gtc)
O Utiliza um Sistema Integrado de Gestdn (ERP)

Se ndo utiliza Sistema Integrado de Gestdo (ERF), favor seguir para a questdo 8

4) Qual é o Software ERP em uso?

ERP - Enterprise Resources Planning

5) Qual é o fornecedor do software?
6) Quando foi implantade (mm/aaaa):

7) Avalie a afirmagdo: “0 Sistema de Gestio Integrada (ERP) atende as necessidades da empresa quanto ao planejamento e controle da producio”.
© Concardo plenamente

O Concordo

O Meutro

O Discordo

© Discordo totalmente

Pause | Continue

Figura 16 — Perguntas 3, 4, 5, 6 e 7 do Questionario Auto - Aplicado

Pesquisa sobre Programacao e Controle da Producao nas empresas brasileiras de manufatura (Page 3 of 7) (Preview Only)

8) Qual das opgies abaixo melhor descreve o lelo/légica de pl
O Late Econdmico corm Ponto de Pedida ou Reviséo Periddica

O MRP |- Planejamento das Mecessidades de Materiais

O MRP Il - Planejamento dos Recursos de Produgéio (materiais e capacidade)
O Produggo Puxada - JT/Kanban

O Teoria das Restrigies - Sistema Tambor/CordaPulméa

j to e controle da producéo de sua empresa / unidade de negocio?

MRP I: Material Reguirements Planning; MRP II: Manufacturing Resources Planning; JIT: Just in Time

9) Qual & a principal ferramenta utilizada para a Programacéo Detalhada da Produgao?
O Manual ou Planilha, feita pela Produgo (supenisdo / operadores)

O Manula ou Planilha, feita pelo PCP

O Kanban

O sistema MRP

O Software de Programag&o Finita Praprio (dessmvokido intema ou externaments)

O Software de Programag&o Finita de Mercado (APS)

APS - Advanced Planning and Scheduling - Sistema de Programacdo Finita. Se vocé respondeu gue néo utiliza ASP, favor seguir para a questédn 13

10) Qual é o Software de Programacio Finita (APS) em uso?
11) Qual é o Fornecedor do Software de Programacio Finita (APS)?

12) Quando foi implantade o Software de Programacéo Finita (APS) {mm/aaaa)?

Figura 17 — Perguntas 8, 9, 10, 11 e 12 do Questionario Auto - Aplicado
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Pesquisa sobre Programacéo e Controle da Producdo nas empresas brasileiras de manufatura (Page 4 of 7) (Preview Only)

13) Avalie a importancia dos seqguintes critérios de Programacao Detalhada da Producio da sua empresa / unidade de negécio?
Muito Importante [mpotante Neutro Pouco mportante Néo tem Importancia

Crdem de chegada (FIFO) (4] (4] (4] (4] (4]

Data de entrega (4] (4] O (9] 0
Menar tempo de operagéo 0 O o 0 0
Menar tempo de preparagdo (setup) O O o 0 0
Prioridade da cliente 0] @] o 0 0
Prazo de validade 0] @] o 0 0
Utilizagao da capacidade (4] (4] O (9] 0
Algoritmos especificos (4] (4] O (9] 0

14) Qual dos métodos abaixo melhor descreve o controle da produgio adotade em sua empresa / unidade de negocio?
O Apantamento na Ordern de Produgéo

O Apantamento em terminal de computador na fbrica

O Apantamento por codigo de barras

O Anontamento por sensores autoraticos

O Other:

Figura 18 — Perguntas 13 e 14 do Questionario Auto - Aplicado

Pesquisa sobre Programacao e Controle da Produgao nas empresas brasileiras de manufatura (Page 5 of 7) (Preview Only)

15) Avalie os principais problemas e dificuldades atuais da Programagio Detalhada da Produgde de sua empresa ou unidade de negécio?
Muito Importante Impartante Meutro Pouco Importante Mo tem Importdncia

Excessn oufalta de produto acabada O (o] 0O O O
Excesso oufalta de estogues de matérias-primas e componentes (@] (o] (0] (4] (4]
Dificuldade em prever data de entrega (0] (@] O O O
Dificuldade em cumprir prazo de entrega (0] (@] 0O 0 o}
Dificuldade em plansjar as necessidades de materiais (4] (4] 0O 0O (@]
Dificuldade em priotizar ou prograrmar ordens de produgéo QO (o] (4] O 0
Dificuldade em contralar a execugan do programa de producéo Q O (2] (4] 2]
Falta de informagies organizadas e confidveis sobre estrutura de produtos O Q 0 Q O
Falta de informagdes organizadas e confidveis sobre roteiros e tempos Q Q 0 (9] Q
Falta de ferramenta de programacdo detalhada da produgdo (@] (@] (2] (] (4]

16) Qual é a posigao de sua empresa / unidade de negacio em relagio ao uso de um sistema de programacio finita (APS)?
O Mo implartou e néo pretende implantar

O Mo implantou, mas pretende implantar

O Implantou, mas ndo obteve resultads e néo pretende reimplantar

O Implantou e utiliza, mas sinda ndo conseguiu resultados satisfatdrios

O Implantou e utiliza com resuttados satisfatorios

© Em processo de implantagio

17) Caso sua empresa / unidade de negdcio tenha implantado, quais foram as maiores dificuldades de implantacio e uso do sistema de capacidade finita
(APS)?

Figura 19 — Perguntas 15, 16 e 17 do Questionario Auto - Aplicado
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Pesquisa sobre Programacao e Controle da Produgao nas empresas brasileiras de manufatura (Page 6 of 7) (Preview Only

18) Indique o rame principal de atividade de sua empresa / unidade de negdcio:

O CONFECGAD DE ARTIGOS DE WESTUARIO E ACESSORIDS

) FABRICAGAD DE ARTEFATOS DE COURD, ARTIGOS PARA VIAGEM E CALGADODS
FABRICAGAQ DE BEBIDAS

FABRICAGAD DE CELULOSE, PAREL E PRODUTOS DE PAPEL

FABRICAGAD DE COQUE, DE PRODUTOS DERVADOS DO PETROLED E DE BIOCOMBUSTIVEIS
FABRICACAQ DE EQUIPAMENTOS DE INFORMATICA, PRODUTOS ELETRONICOS E OPTICOS
FABRICAGAD DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

FABRICAGAD DE MAQUINAS E MATERIAIS ELETRICOS

FABRICACAD DE MOVEIS

FABRICAGAD DE PRODUTOS ALIMENTICIOS

FABRICAGAD DE PRODUTOS DE BORRACHA E DE MATERIAL PLASTICO

FABRICACAD DE PRODUTOS DE MADEIRA, EXCETO MOVEIS

FABRICAGAD DE PRODUTOS DE METAL, EXCETO MAGQUINAS E EQUIPAMENTOS
FABRICAGAD DE PRODUTOS DE MINERAIS NAD-METALICOS

FABRICAGAD DE PRODUTOS DO FUMO

FABRICAGAD DE PRODUTOS FARMOQUIMICOS E FARMACELTICOS

FABRICAGAD DE PRODUTOS TEXTEIS

FABRICACAO DE PRODUTOS QUIMICOS

FABRICAGAD DE WEICULOS AUTOMOTORES, REBOQUES E CARROCERIAS

FABRICAGAD DE OUTROS EQUIPAMENTOS DE TRANSPORTE, EXCETO WEICULOS AUTOMOTORES
FABRICAGAD DE PRODUTOS DIVERSOS

IMPRESSAD E REPRODUGAD DE GRAVAGOES

O MANMUTENGAD, REPARAGAD E INSTALACAQ DE MAGUINAS E EQUIPAMENTOS

O METALURGIA

O Other.

000000000000 O0O00O0000O0O0

19) Qual o faturamento hruto anual de sua empresa ?
C atg RS 10 mi

O de R5 10 2 RS 50 mi

O de RS 50 3 RS 100 mi

O de RS 100 a R$ 250 mi

O de RS 260  R$ 500 mi

O acima de R§ 500 mi

20) Por favor, indique o cargo / funcde principal que vocé ocupa atualmente na empresa.

Figura 20 — Perguntas 18, 19 e 20 do Questionario Auto - Aplicado

Pesquisa sobre Programacio e Controle da Producao nas empresas brasileiras de manufatura (Page 7 of 7) (Preview Only)

21) Estamos encerrando a pesquisa. Por favor, fique a tade para fazer quaisquer arios ou sugesties adicionais.

Pause Finish!

Intraduction | Help | FAQ | Privacy Staternent | Contact
Testimonials | Terms of Senvice | Send Feedback | Pricing
Copyright © 1993-2010 SurveyShare Online Sureey Tool. All Rights Reserved

Figura 21 — Pergunta 21 do Questionario Auto - Aplicado
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Pesquisa sobre Programacao e Controle da Producédo nas empresas brasileiras de manufatura (Preview Only)

No responses have heen submitted.

Agradecemos rmuito a sua colaboragdo corm a nossa pesquisa. Ao final da etapa de coleta de dados, enviaremos o resultado aos participantes via enderego eletrinic

If you would like to create a survey of your own, please visit SurveyShare.
In less than five minutes, your new survey could be online and collecting results!

The guickest, easiest way to answers

SurveyShare.com

~

Discover the dramatic changes that are affecting all
learners in the new book The world is open: How
web technology is revolutionizing education
{2009). The world is epen is a journey into the world
of Web 2.0 resources and the future (and present) of
global educational opportunities by SurveyShare
president Dr. Curtis J. Bonk. Visit warldisopen.com ar
publisher Wiley. com to leam more

Figura 22 — Tela de Agradecimento do Questionario Auto - Aplicado
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4 APRESENTACAO DOS RESULTADOS

Este capitulo apresenta o levantamento de dados a partir do questionario
auto-aplicado acessado via internet e apresentado no capitulo anterior. A
quantidade de questionarios respondidos e classificados como aceitaveis para a
presente pesquisa foi de 94 respostas aceitaveis e apenas uma resposta que nao
estava condizente com outras respostas do questionario.

A analise dos resultados obtidos foi realizada através do cruzamento das
perguntas do questionario com as questdes de pesquisa. Dez perguntas do
questionario sdo referentes a Q1 (As empresas realmente necessitam de uma
ferramenta de capacidade finita (APS) para a programagdo detalhada da
producdo?); seis perguntas associadas a Q2 (Quais s&o as barreiras para
implantacdo dos sistemas APS?); duas perguntas relacionadas a Q3 (Quais os
beneficios dos sistemas APS para as empresas que implantaram?) além de
perguntas que tragam o perfil da empresa, perfil do respondente e verificam quais os
pontos de melhoria para futuras pesquisas. A pergunta 16 contribui para o

entendimento tanto da Q1 quanto da Q2.

4.1 Caracterizacao das empresas pesquisadas

Para aplicagdo do questionario foi utilizada o cadastro da Federacdo das
Industrias do Estado de S&o Paulo para obter o maior nimero de respondentes
possiveis. A Fiesp enviou um email para sua mala direta (ver Figura 14, secao 3.2) e
ndo houve contato direto com os possiveis respondentes, pois a mala direta é de
sua propriedade e nao disponibilizou a mala direta por questbes confidenciais. O
contato do pesquisador foi com a secretaria do Departamento de Infra-Estrutura e
Logistica, que solicitou ao Departamento de Marketing a elaboracédo de email e o
envio do mesmo aos filiados. Duas chamadas foram realizadas através do email
enviado no inicio da pesquisa. Nao foi possivel fazer outras chamadas devido uma
limitacdo imposta pela Fiesp.

Foi utilizada Classificacdo Nacional das Atividades Econ6micas (CNAE)

secao C: industrias de transformacéao (10..33) - conforme Quadro 10.
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Quadro 10 — CNAE 10..33: Se¢éo C - Industria de Transformacao

Segéo C: INDUSTRIA DE TRANSFORMACAD
10|FABRICACAC DE PRODUTOS ALIMENTICIOS
11|FABRICACAQ DE BEBIDAS
12|FABRICACAC DE PRODUTOS DO FUMO
13|FABRICACAC DE PRODUTOS TEXTEIS
14|CONFECCAQ DE ARTIGOS DO VESTUARIO E ACESSORIOS
15|PREPARACAC DE COUROS E FABRICACAO DE ARTEFATOS DE COURO, ARTIGOS PARA VIAGEM E CALCADOS
16 |FABRICACAD DE PRODUTOS DE MADFEIRA
17 |FABRICACAQ DE CELULOSE, PAPEL E PRODUTOS DE PAPEL
18| MPRESSAC E REPRODUCAD DE GRAVACOES
19|FABRICACAC DE COQUE, DE PRODUTOS DERIVADOS DO PETROLED E DE BIOCOMBUSTIVEIS
20|FABRICACAQ DE PRODUTOS QUIMICOS
21|FABRICACAO DE PRODUTOS FARMOQUIMICOS E FARMACEUTICOS
22|FABRICACAO DE PRODUTOS DE BORRACHA E DE MATERIAL PLASTICO
23|FABRICACAC DE PRODUTOS DE MINERAIS NAO-METALICOS
24| METALURGIA
25|FABRICACAC DE PRODUTOS DE METAL, EXCETO MAQUINAS E EQUIPAMENTOS
26|FABRICACAO DE EQUIPAMENTOS DE INFORMATICA, PRODUTOS ELETROMCOS E OPTICOS
27 [FABRICACAQD DE MAQUINAS, APARELHOS E MATERIAIS ELETRICOS
28|FABRICACAC DE MAQUINAS E FQUIPAMENTOS
29|FABRICACAC DE VEICULOS AUTOMOTORES, REEOQUES E CARROCERIAS
30|FABRICACAC DE OUTROS EQUIPAMENTOS DE TRANSPORTE, EXCETO VEICULOS AUTOMOTORES
31|FABRICACAC DE MOVEIS
32|FABRICACAQD DE PRODUTOS DIVERSOS
33 MANUTENCAD REPARACAD E INSTALACAD DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

O setor de fabricagdo de maquinas e equipamentos teve o maior numero de
respondentes (Tabela 3). Outros setores apresentaram um percentual menor. Com
base nos indices mencionados, pode-se apontar que estdo mais inclinadas
empresas do setor de fabricagdo de maquinas e equipamentos a utilizar um sistema
de programacdo avancado da producao, em funcdao da complexidade do seu

sistema produtivo e sua caracterizacao de estratégia de producao ser MTO.

Tabela 3 — Respondentes Totais por Ramo de Atividade

RAMO DE ATIVIDADE MTO | MTS | TOTAL

FABRICACAO DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 10 ) 16
FABRICACAQ DE PRODUTOS DE METAL EXCETO MAQUINAS E EQUIPAMENTOS 7 3 10
FABRICACAQO DE PRODUTOS DE BORRACHA E DE MATERIAL PLASTICO 5 3 9
CONFECCAQ DE ARTIGOS DE VESTUARIO E ACESSORIOS 4 2 )
FABRICACAQO DE PRODUTOS ALIMENTICIOS 0 6 6
FABRICACAQ DE PRODUTOS FARMOQUIMICOS E FARMACEUTICOS 2 3 5
FABRICACAO DE EQUIPAMENTOS DE INFORMATICA PRODUTOS ELETRONICOS E OPTICOS 2 2 4
FABRICACAO DE PRODUTOS QUIMICOS 1 3 4
METALURGIA 3 1 4
FABRICACAQO DE MAQUINAS E MATERIAIS ELETRICOS 2 0 2
FABRICACAO DE MOVEIS 2 0 2
FABRICACAQ DE OUTROS EQUIPAMENTOS DE TRANSPORTE EXCETO VEICULOS AUTOMOTORES 1 1 2
FABRICACAQO DE PRODUTOS DIVERSOS 1 1 2
AUTOPECAS 1 0 1
FABRICACAQO DE ARTEFATOS DE COURO ARTIGOS PARA VIAGEM E CALCADOS 1 0 1
FABRICACAQO DE COQUE DE PRODUTOS DERIVADOS DO PETROLEO E DE BIOCOMBUSTIVEIS 1 0 1
FABRICACAQ DE PRODUTOS TEXTEIS 1 0 1
FABRICACAQ DE VEICULOS AUTOMOTORES REBOQUES E CARROCERIAS 1 0 1
QUTROS 7 6 13
NAO RESPONDERAM 2 2 4

TOTAL 55 39 94
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Na Tabela 3, verifica-se um maior nUmero de respostas na estratégia MTO.

Assim sendo, a caracterizagdo das empresas respondentes que mais
necessitam de um sistema de programacdo detalhada da produgcdo esta em
conformidade com a literatura (DUMOND, 2005; METAXIOTIS; PSARRAS;
ERGAZAKIS, 2003), ou seja, as organizagdes na estratégia de produgdo make-to-
order (MTO) — caracterizadas por grande variedade de produtos cuja producéo so6 é
disparada apés a confirmacao do pedido do cliente, com prazo de atendimento
definido — necessitam de um sistema avancado de programacao.

O levantamento possibilitou tragar o perfil dos respondentes quanto ao valor
do faturamento bruto anual (base 2008). Constatou-se que 48% sao de empresas de
pequeno porte, 21% de médio porte e 30% de grande porte e 1% nao responderam
conforme Tabela 4. Apesar de a literatura ndo identificar que a atividade de
programacao da producdo seja uma inquietacdo das grandes empresas, portanto
existe preocupagdes nessa atividade de todas elas, independentemente do tamanho
da organizacao.

Tabela 4 — Faturamento Anual Bruto dos Respondentes

Tamanho da Empresa % QTD.
Pequeno porte = MR$ 50 4589% 46
Médio porte >MRES0-<MRE 250 202% 19
Grande porte = MR$ 250 298% 28
Mao responderam 1,1% 1
TOOTAL 44

Outro dado obtido pelo levantamento apontou o perfil dos respondentes: 69%
eram diretores e gerentes da area de planejamento da producgéo e logistica, o que

caracteriza a preocupacao com o tema em questao (Tabela 5).

Tabela 5 — Perfil dos Respondentes

CARGO OCUPADO %  QTD.
DIRETOR F GERENTE 691% 65
SUPERVISOR / COORDEMADOR = 170% 16
ENGENHEIRO f FROGRAMADOR | 64% 6
ASSISTENTE 1.1% 1
NAO RESFONDERAM 5.4% &

TOTAL 1000% 94




71

Conforme mencionado inicialmente, este trabalho tem por objetivo levantar as
praticas adotadas na programacado detalhada da producdo das empresas. Para
tanto, foram propostas trés questdes de pesquisa de modo a buscar o entendimento
citado. Desta forma, o questionario esta relacionado com as questdes de pesquisa e
na préoxima secao sera discutida cada pergunta do questiondrio com a questao de

pesquisa.

4.2 Discussoes dos resultados referentes a Q1

As perguntas do questiondrio foram relacionadas com as questbes de
pesquisa. No que diz respeito a questdo de pesquisa Q1 (As empresas realmente
necessitam de uma ferramenta de capacidade finita (APS) para a programacao
detalhada da producdo?), as perguntas do questionario para responder a esta

questao estao relacionadas no Quadro 11.

Quadro 11 — Perguntas do Questionario Relacionado com a Q1 da Pesquisa

Qual a razéo para esta questan? Qual questso i 5
. . para esta g | dapesquiza | Tipo de Questéo Como voce espera relacionar esta
# Questies COMO B gUE a questao se refere a : .
Uestn roblema? Bstd [UESEAD COMM 3 peSgUisa?
[ K P ' (=] relacionadad=] [-]
Muttipla [Questin Escala
Escolha | aberta
Avalie a impotdncia dos seguintes objetivos do Os objetivos de desempenho estéo
1 |Planejamento & Controle da Froducia de sua empresa Ver[ﬂcar 0 grgu_de impartancia em N ” relam_onados com ag objetivos de utll[zagau
relagéo aos objetivos de desempenho de sistema avangado de programagéo da
/ unidade de negdcios. produgdo
Mormalmente o Plano Mestre de Produgdo das
empresas @ formado por ‘pedidos firmes'e previsdo de 0 sistema de produgéa indica o uso de um
2 |dermanda’ Ma sua empresa / unidade de negdcio gual Caracterizar o ambiente de procugdo 1 i sisterna avangado de programagdo da
. ) e 0 sistema de Gestdo de Demanda M
& a porcentagermn aproximada de ‘pedidos firmes' e produgso
‘previsén de demanda’ no Plano Mestre de Produgéo?
Quanto a0 Sisternas de  Informagies  Gerenciais OuNa\ o estagio da empresa enj A ermprasa pode ulilizar um APS sem ter um
3 ralagdn a Sistemas de Informagies [ayl % ERp
(Utilizagdo dos Sistemas Gerenciais) Gerenciais
- 5 —
1 Qual é o Software ERP em uso Qual o SIG uliza? al ‘ 0 EPPpngsue as caracterisiticas para
incorporar um APS
- - -
5 Qual é o fornecedor do software? Werificar se0 ERP que a empresa a " Relagés do ERP com ferramenta APS
utiliza tem APS
6 Quando fai implantado (mm/aaaa): experiencia na utilizagdo de software N " Verificar 3 capacilaga na POP
para PDP
Qual das  opgdes  abaixo  melhor  descreve o veriicacin de famamanstas para
8 |modelo/ldgica de planejamento e controle da produgdo ¥ - ”p m X verificagdo do estagio de PDP
p L programagan da produgdn
de sua empresa / unidade de negdcio?
Qual & a principal ferramenta  utilizada para a| método utilizado para a programacéo . .
S Programagén Detalhada da Produgdo? da produgdo al £ verificag do estagio de PDP
Avalie @ importdncia dos seguintes  critérios de Os objetivos de desempenho estdo
13 |Programagdo Detalhada da Produgdo da sua empresa capacitagdo / conhecimento oyl ¥ relacwgnados om a5 abjelivas de utll[zagao
de sistema avangado de programagdo da
/ unidade de negdcio? produgéo
Qual é 3 posigdo de sua empresa / unidade de negdcio Inwachn sm nrocramacs da
16 |em relagdo ao uso de um sistera de programagdo i msu gég i Qg2 X Verificagdo do state of the art
finita (APS)? profug
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A primeira pergunta do questionério é: avalie os objetivos de desempenho de
sua empresa para a atividade de planejamento e controle da producao. Extraiu-se o
resultado apresentado na Tabela 6.

Tabela 6 - Objetivos de Desempenho para Atividade de PCP

OBJETIVQ DE DESEMPENHO GRAU DE IMPORTANCIA
Muito mportante  Neutro Pouco Nao tem TOTAL DE

Importante P Importants Importancia ~ RESPONDENTES
Redugho de Custos 78 12 3 | 0 %
Reducao dos Tempos de Enfrega 70 2 ? 0 0 M
Entraga no Prazo & nas Quantidades Acordadas 77 15 1 0 0 93
Flexiilidade de Yolume & de Frazo 47 42 5 0 0 94
Rastreabilidade dos Pedidos 41 43 8 2 0 94

Representando graficamente a resposta da pergunta 1, o critério de maior
relevancia é entrega no prazo e na quantidade acordada e depois reducao de custo,
beneficios que geralmente podem ser atingidos com a utilizacdo de ferramentas
APS. (Gréfico 1).

Entrega no Prazo e nas
Quantidades Acordadas

Reducéo de Custos

Redugéo dos Tempos de
Entrega

Rastreabilidade dos
Pedidos

\
Flexibilidade de Volume e de —:I
Prazo

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

O Muito Importante @ Importante  ONeutro O Pouco Importante  m N&o tem Importancia ‘

Grafico 1 — Objetivos de Desempenho para Atividade de PCP
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Outra caracteristica de empresas que mais utilizam um sistema avancado de
programacao é a adocao da estratégia de producao MTO onde teve o maior nUmero
de respondentes e estando em linha com a literatura (METAXIOTIS; PSARRAS;
ASKOUNIS; 2002;). As organizagcdes com essas caracteristicas requerem um
sistema de grande desempenho para a atividade de programacgédo detalhada da
producéao (Gréfico 2).

100% Pedido Firme e 0% Previsdo de Demanda 12 |

90% Pedido Firme e 10% Previsdo de Demanda 23

75% Pedido Firme e 25% Previsdo de Demanda ‘ 2‘0
50% Pedido Firme e 50% Previsdo de Demanda ‘ 14 |

25% Pedido Firme e 75% Previsdo de Demanda 10

10% Pedido Firme e 90% Previsdao de Demanda

0% Pedido Firme e 100% Previsdo de Demanda

0 5 10 15 20 25

Grafico 2 — Estratégia de Producao das Empresas Pesquisadas
E predominante o uso de sistemas de informacdes gerenciais nas empresas
pesquisas e as que utilizam estéo na estratégia de MTO que mais necessitam de um
sistema de programacao avangada. A grande maioria dos respondentes utiliza um
SIG para atividades gerenciais (Grafico 3).

Utiliza um S IG
(ERP)

Utiliza aplicativos
especificos por
fungdo

Ndo Utiliza SIG

Nao responderam

0 10 20 30 40 50 60

mMTO B MTS ETOTAL

Grafico 3 — Utilizacao de Sistemas de Informacoes Gerenciais
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E 29% utilizam esses sistemas ha mais de cinco anos (Tabela 7), ou seja,

elas ja conseguem extrair e utilizar o SIG com grande maturidade.

Tabela 7 — Tempo de Uso do SIG

TEMPO (anos) % QTD

1-3 234% 22
3-5 7.4% 7
57 128% 12
=7 17.0% 16
EM IMPLANTACAQ 1.1% 1
NAQ SE APLICA 363% 36
Total 1000% 94

E predominante o uso do ERP SAP e TOTVS que possuem funcionalidades
de apoio a decisdo (Tabela 8). Esta participacdo das empresas de SIG é devida

principalmente a fusdo ocorrida em anos anteriores (vide Tabela 1, secéo 2.5)

Tabela 8 — Participagao dos SIG dos respondentes

SIG %o QTD

TOTVSE 181% 17
SAP 128% 12
DESENVOLVIMENTO INTERNO 5.3% 5
Baan + SSA + System Union 2 1% 2
Oracle + Peoplesoft + JOE 1,1% 1
QUTROS 223% 21
NAQ SE APLICA 383% 36
TOTAL 1000% 94

No que se refere aos sistemas ERP atenderem as necessidades das
organizacoes quanto a atividade de PCP, a pesquisa apontou que 67,2% dos
respondentes estdo satisfeitos com os sistemas de informagdes gerenciais e talvez
eles ndo validem esta atividade para o ERP, por ser um sistema transacional
(funcionalidades relacionadas ao envio de informagdes para processamento de outra
atividade) e ndo um sistema de apoio a decisao (Grafico 4). No estudo de Metaxiotis;
Psarras; Ergazakis (2003) afirmam que os sistemas de informagbes gerenciais nao

atendem
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as necessidades de programacao detalhada da producéo.

COMCORDO PLENAMENTE 10.9%

COMCORDO | 56.3%

MEUTROD | 20,3%

DISCORDO 7.8%

DISCORDO TOTALMENMTE 4.7%

0.0% 10,0% 20.0% 30.0% 40.0% 50.0% 60.0%

Grafico 4 — ERP atende as Necessidades do PCP

No que tange a légica/ modelo de planejamento da producdo, a pesquisa
revelou um grande numero de empresas que utiliza o modelo de MRP, inclusive nas
que adotam a estratégia de produgdo MTO (Grafico 5) que sdo empresas que mais

necessitam de ferramentas avangadas de programagao.

MRP Il —4_‘ !

Lote Econbmico com Ponto de Pedido F
ou Revisao Periddica

JIT/KANBAN E

1

0

ToC - Teoria das Restricoes

Nao responderam

0 10 20 30 40 50

O MTO B MTS O TOTAL

Grafico 5 — Modelo de Planejamento dos Respondentes
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As ferramentas mais utilizadas para a programacao da producéo ainda sao a

planilha eletrénica e o sistema MRP e poucos utilizam um sistema de programacao

avancada (Tabela 9).

Tabela 9 — Ferramenta de PDP utilizada pelos Respondentes

FERRAMENTA DE PDP MTO MTS TOTAL
% QTD| % QTD|] % QTD
PLANILHA ELETROMNICA, B00%  33] 5123% 201 564% 53
MREP 291% 16] 231% 9] 266% 25
APS 10,9% 6] 128% 5] 11.7% 11
KANBAN 0,0% 0] 12.8% 5 53% 5
TOTAL 100,0% 55 J1000% 39 [1000% 94

Com relagdo aos objetivos da programacdo detalhada da produgdo os

respondentes dao maior importancia para o cumprimento da data de entrega e

prioridade do cliente, objetivos que podem ser melhores atingidos com o uso de uma

ferramenta avancada de programacao (Grafico 6).

Data de entrega

Prioridade do cliente |

Menor tempo de preparagao (set up) |

Utilizag&o da capacidade |

Menor tempo de operagédo

Ordem de chegada (FIFO) |

Algoritmos especificos [ I

Prazo de validade 7:_

0% 10% 20% 30% 40%

50% 60%

70% 80% 90% 100%

@ Muito Importante B Importante O Neutro @ Pouco Importante B N&o tem Importancia @ Nao Responderam

Grafico 6 — Objetivos dos respondentes para o PDP

Na Tabela 10 apresenta a evolugado dos respondentes em relagdo ao uso do

APS.
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Tabela 10 — Evolucéao para um APS

Necessidade de um APS MTO MTS TOTAL
%o QTD %o QTD % QTD

M&o implantou & ndo pretende implantar 418% | 23 | 615% 24 S0,0% 47
M&o implantou mas pretende implantar 400% | 22 | 359% 14 353% 36
Implantou mas n&o obtewve resultados e ndo pretende reimplantar 0,0% 0 0,0% 0 0,0% 0
Implantou & utiliza mas ainda ndo conseguid resultados satisfatorios | 7.3% 4 00% 0 43% 4
Implantou e utiliza com resultados satisfatdrios T.3% 4 0,0% 0 4.3% 4
Em processo de implantagao 36% 2 0,0% 0 21% 2
M&o Responderam 0,0% 0 2 6% 1 1.1% 1

TOTAL 1000% 55 [100,0% 39 |1000% 94

As empresas na estratégia de producdo MTO, que mais necessitam de uma
ferramenta de programacéo detalhada, revelaram pelo levantamento que 50% séo
favoraveis a implantacdo; somente 10 empresas estdo utilizando um sistema APS e
nenhuma relatou insatisfacdo ao uso do sistema depois de implantado, que
caracteriza um bom sinal para o uso de sistema APS.

A hipétese a ser testada com a Q1 é:

H1) Os sistemas de MRP nao sao suficientes para as empresas com
ambiente MTO e, portanto o sistema APS é complementar ao MRP.

O principal objetivo desta hipotese é verificar se realmente as empresas
necessitam de uma ferramenta de capacidade finita.

Pelos dados analisados, conclui-se que os objetivos para a programacgao
detalhada da producdo, de maior relevancia, sdo a data de entrega e o grau de
prioridade do cliente, de acordo com as respostas das empresas, esses objetivos
podem ser, mais facilmente, alcancados com o uso de um sistema de programacao
avancada.

Ao estratificar os dados entre as estratégias de producdo MTO e MTS
conseguiu verificar que € grande o uso do modelo MRP, mas também €& grande o
namero de empresas que pretendem implantar um sistema APS.

Com base nas respostas obtidas, conclui-se que a hipotese a Q1 pode ser

aceita qualitativamente.
4.3 Discussoes dos resultados referentes a Q2
No que diz respeito a questdo de pesquisa Q2 (Quais sdo as barreiras para

implantacdo dos sistemas APS?), as perguntas do questionario para responder a

esta questao estao no Quadro 12.
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Quadro 12 - Perguntas do Questionario Relacionado com a Q2 da Pesquisa

Cwal a razéo para esta questan? vl ik i 3
. . M sta g ‘| dapesguisa | 1P de Questan Como voce espera relacionar esta
# Questies COMO & gue a guestao se refere a 5 a .
estio orobloma? esta gUestdo com a pesquisa’?
E o R : E relacionada’] =]
Muliplo [ Questéo [ -
Escolha | aberts
10 Qual & o Software de Programac&o Finita (APS) em| método utilizado para 4 programago Q2 M verificagdo do estagio de PDP
uso? da producgéo
Qual é o Fornecedor do Software de Programagio M .
1 Finita (APS)? necessidade por uma ferrarmenta Q2 X werificagdo do estagio de POP
Quando foi implantado o Software de Programagéo o .
12 Finita (AP3) (mmiaaas)? capacitagdo / conhecimento Q2 X Werificar a capacitagdo na PDP
Qual dos métodos abaixo melhar descreve o controle M = =
14l Juce adotad ; dJade d verificacdo de ferramentas para Q2 Utilizag&o de um sistema de infarmacdo
nzggrcnioggan adotadn em Sua empresa £ unidace de controle da produgdo - MES * integrado com o APS
Qual & a posigéo de sua empresa / unidade de negdcio \novacEo em programacio da
16 |em relagdo ao uso de um sistema de programagéo 5 rnFtJlu gén € Q2 % Werificagdo do state of the art
finita (APS)? produg
Caso sua empresa / unidade de negdcio tenha
implantado  quais foram ds maiores dificuldades de . . . .
1 implantagée & ueo do sistema de capacidade finita Classificacdo da empresa Q2 X Classificagdo da empresa
(APE)?

Os resultados apresentados pelas empresas que utilizam APS, séo os
softwares lideres de mercado (Tabela 11) e o tempo de utilizagdo do uso do

software € pequeno (Tabela 12).

Tabela 11 — APS utilizados nas Empresas

APS QTD

GLOVIA - FUJTISU
APQO - SAP
INTERNO
DRUMMER - LINTER
PREACTOR - PREACTOR
NAO RESPONDERAM

TOTAL 1

=N ININ|—=|—

Tabela 12 — Utilizacao do APS nas Empresas
UTILIZACAO (Anos) QTD

7
EM IMPLANTACAO
TOTAL 1

N o w

VvV Ol |—=

el el (=2 (=216 0[6)
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Outro fator critico na implantacao do APS diz respeito ao controle de chao de
fabrica para apontamento das ordens de producéo e o estagio do processo produtivo
mencionado na revisdo bibliografica (vide seg¢do 2.7) o levantamento de dados

revelou o seguinte resultado apresentado na Tabela 13.

Tabela 13 — Controle das Ordens de Producao

MTO MTS TOTAL

Sistemas de Apontamento % QTD % QTD % QTD

Ma Ordem de Produgéao J09% 39 513% 20 B285% 59
Mo terminal de computador na fabrica 18,2% 100 282% 11 223% 21
For codigo de barras 36% 2 205% 85 106B% 10
For sensores automaticos 5 5% 3 0,0% 0 32% 3
OUTROS 1,8% 1 0,0% 0 11% 1
TOTAL 1000% 55 1000% 39 1000% 94

Pode-se fazer o apontamento das ordens de producdo no préoprio sistema,
mas, com certeza o apontamento sendo feito no sistema MES (conforme secéo 2.7)
trara outras funcionalidades além do apontamento conforme discutido.

No Quadro 13 as empresas relataram as maiores dificuldades na implantacao
de um sistema APS.

Quadro 13 - Dificuldades na Implantacdao do APS pelas Empresas

ITENS DE DIFICULDADE S
Customizacao de procedimentos
Apontamento de horas no chao de fabrica
Cadastros desatualizados
Integracdao com os sistemas legados
Disciplina em cumprir o planejado
Realizar o apontamento da producéo
Adaptacédo do usuario
Convencer a alta admininstracao de um sistema complementar

As respostas obtidas pelos respondentes indicam que os softwares de
programacao avancada utilizados pelas empresas que possuem o sistema APS sao
os lideres de mercado e também podem ser acoplados aos sistemas ERP.

Outro ponto levantado diz respeito ao tempo de utilizacdo do sistema de

programacao avancgada ser bastante baixo, o dado coletado apresenta-se inferior a
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trés anos. Pelo levantamento dos artigos e teses académicas, as aplicagdes praticas
do uso de sistemas de programacao avancada ainda sao poucas. Desta forma, as
empresas que atualmente possuem um sistema de programacado avangada ainda
nao conseguiram maturidade suficiente para extrair todos os beneficios das
ferramentas. Os fatores capacitagcdo e a complexidade do processo sdo barreiras
para implantacdo. Na questdo de identificacdo de dificuldades na implantacdo de
sistemas de programagado avangada, o trabalho de Zattar (2004) relata alguns
pontos em comum encontrados aqui: customizacdo de procedimentos, cadastros
desatualizados, integragdo com sistemas, disciplina em cumprir 0 programado,
adaptagcdo do usuario, convencimento da alta administracdo de um sistema
complementar. N&o foram encontrados outros trabalhos na literatura que
apresentassem as dificuldades de implantagdo de sistemas avancados de
programacao.

Outra questado levantada no questionario refere-se ao controle da produgao,
observou-se que 63% das empresas utilizam o apontamento da produgao na prépria
ordem de producao (Tabela 10), o que dificulta uma atualizacao rapida dos sistemas
para reprogramacao e que um sistema MES pode contribuir para facilitar a
simulagao de cenarios.

Devido um pequeno numero de respondentes que acabou prejudicando sua
analise, em funcao desta limitacdo enderecamos com trabalhos futuros estudo de

caso para responder melhor esta questao.

4.4 Discussoes dos resultados referentes a Q3

by

No que diz respeito a questdo de pesquisa Q3 (Quais os beneficios dos
sistemas APS para as empresas que utilizam?), as perguntas do questionario para
responder a esta questdo estdo no Quadro 14.

Quadro 14 - Perguntas do Questionario Relacionado com a Q3 da Pesquisa

Cual questdo _
dapesguisa | 11RO d& Questao Coma voce espera relacionar esta
esta questio com a pesquisa’?

relacionada=] [~]
Muttiplo | Questdo
Escolha | aberta

Qual a razdo para esta guestao?
# Questies COMO € Que a questao se refere a
= questio problema? =

Escala

Awalie a afirmacdo: "0 Sisterna de Gestdo Integrada| verificar se o sisterna ERP atende as
(ERP) atende ds necessidades da empresa gquanto ao| necessidades ou existe espago para a3 % necessidade da ferramenta APS

~

planejamento & controle da produgédn” a ferramenta APS
Avalie 0s principais problemas e dificuldades atuais da

Bereficios a serem alcangados pelo a3

APS i Beneficios do APS e FDP

15 |Programacdo Detalhada da Produgdo de sua empresa

ou unidade de negdcio?




81

As empresas responderam que os sistemas ERP atendem as necessidades

quanto ao planejamento e controle da producao (Tabela 14).

Tabela 14 — Avaliagdo das Empresas quanto aos Sistemas ERP

Avaliacédo do ERP %
Concordo plenamente 10,9%
Concordo 56,3%
Neutro 20,3%
Discordo 7,8%
Discordo totalmente 4,7%

Por outro lado, perguntado quais seriam o0s principais problemas e
dificuldades relacionados a programacao detalhada da producao das empresas os

seguintes dados foram obtidos (Tabela 15).

Tabela 15 - Principais Dificuldades e Necessidades da PDP nas Empresas

Muito Importante | Neutro Pouco Nao tem
Importante Importante | Importéncia

Excesso ou falta de produto 21.59% 43.18% 21.59% | 10.23% (9) | 3.41% (3)
acabado (19) (38) (19)
Excesso ou falta de estoques de 38.20% 38.20% 17.98% | 5.62% (5) 0.00% (0)
matérias-primas e componentes (34) (34) (16)
Dificuldade em prever data de 24.14% 34.48% 28.74% | 10.34% (9) | 2.30% (2)
entrega (21) (30) (25)
Dificuldade em cumprir prazo de 25.00% 39.77% 23.86% | 10.23% (9) | 1.14% (1)
entrega (22) (35) (21)
Dificuldade em planejar as 23.60% 29.21% 30.34% 13.48% 3.37% (3)
necessidades de materiais (21) (26) (27) (12)
Dificuldade em priorizar ou 22.99% 35.63% 26.44% | 9.20% (8) 5.75% (5)
programar ordens de produgao (20) (31) (23)
Dificuldade em controlar a 22.73% 34.09% 30.68% | 7.95% (7) 4.55% (4)
execugao do programa de (20) (30) (27)
producao
Falta de informacoes 15.91% 27.27% 32.95% 14.77% 9.09% (8)
organizadas e confiaveis sobre (14) (24) (29) (13)
estrutura de produtos
Falta de informacgbes 22.47% 33.71% 26.97% | 7.87% (7) 8.99% (8)
organizadas e confiaveis sobre (20) (30) (24)
roteiros e tempos
Falta de ferramenta de 30.34% 32.58% 24.72% | 8.99% (8) 3.37% (3)
programagao detalhada da (27) (29) (22)
producao

Embora tenhamos seguido os procedimentos de Leedy (2000) para a
construcdao do questionario, acabou faltando uma questdao aberta para que as

empresas respondessem quais os beneficios do uso de uma ferramenta APS.
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De qualquer forma em fungdo do numero limitado de empresas que responderam
que usam e estao em processo de implantagcdo nao se conseguiria obter resposta a

esta questao.
Em funcdo desta limitacdo enderegamos com trabalhos futuros estudo de

caso para responder melhor esta questao.
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5 CONCLUSOES

Este capitulo apresenta as conclusdes da pesquisa com base nos resultados
que foram alcancados, sdo apresentadas também as limitacées e desdobramentos

para trabalhos futuros.

5.1 Sintese

Esta pesquisa teve por objetivo ndo sé entender as questdes que envolvem
as praticas adotadas para a atividade de programacao detalhada da producéo, a
necessidade de um sistema de capacidade finita das empresas filiadas a Fiesp no
estagio atual, mas também verificar quais as barreiras de implantacdo e os
beneficios do uso de ferramentas avancadas de programacado em empresas que a
utilizam.

O método utilizado nesta pesquisa foi de carater exploratério-descritivo,
utilizou-se o método de pesquisa survey e, como instrumento de coleta de dados,
um questionario auto-aplicado via internet que continha as perguntas que se
mostraram adequadas aos objetivos da pesquisa.

Retomando as questdes de pesquisa, tem-se:

As empresas realmente necessitam de uma ferramenta de

capacidade finita (APS) para a programacao detalhada da

producao?

Os objetivos de maior relevancia atualmente para a programacgao detalhada
da producdo sao a data de entrega e o grau de prioridade do cliente, objetivos
também levantados pelos respondentes e que podem ser alcangados mais
facilmente com o uso de uma ferramenta de capacidade finita, pois os atuais
sistemas ERP ndo executam uma boa programacao.

Por outro lado, ao estratificar a analise em duas estratégias de produ¢cao MTO
e MTS e obteve um nimero maior na estratégia MTO.

As empresas ainda adotam o modelo de planejamento MRP, usam planilha

eletrbnica para a programacéao detalhada e estdo em geral satisfeitas com o uso dos



84

sistemas de informacdes gerenciais. Os SIG sao entendidos mais como um sistema
transacional do que um sistema de apoio a decisdo. 29% das empresas utilizam os
SIG h& mais de cinco anos indicando certa maturidade no uso deste sistema.

O numero de empresas que pretende implantar um sistema APS é quase
igual ao das empresas que nao pretendem implantar, o que indica que o MRP nao é
suficiente na estratégia de produgcdgo MTO e, portanto, os APS sdo sistemas
complementares dos sistemas MRP na perspectiva do usudrio. Nao foi apontada
nenhuma empresa que implantou e nao obteve resultados satisfatérios, o que
indicaria que o sistema APS nao contribuiria para os objetivos de desempenho das
empresas.

Ainda assim encontramos artigos internacionais sobre a aplicacdo dos
sistemas de capacidade finita para resolugdo de diversos tipos de problemas
(ENTRUP, 2005; GUNTHER; BEEK, 2003; JONSSON; KJELLSDOTTER,;
RUDBERG, 2007; WIERS, 1997).

Quais sao as barreiras para implantacao dos sistemas APS?

Apesar de poucos respondentes com o sistema APS implantado recebemos
comentarios relevantes que remetem as barreiras de implantacao. (Quadro 15).

Acredita-se que para conseguir resposta a esta questdo é necessario a
realizacdo de multiplos estudos de casos em empresas que ja implantaram o
sistema APS e ndo encontramos trabalhos académicos brasileiros que tratam esta

questao.

Quadro 15 — Comentarios Recebidos sobre a Pesquisa

Tdpicos
Desconhecimento em relacdo ao APS
Colocagao em uso do sistema de programacao
Dificuldade de customizacao
Custo do ERP
Falta de cursos para a atividade propriamente dita
Visibilidade do chao de fbrica
Reducao de estoque em fungéo da visibilidade de
mercado
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No que se refere a questao de identificacao de dificuldades na implantacao de
sistemas de programacdo avancada, comparando-se os dados obtidos neste
trabalho com o de Zattar (2004), constatam-se alguns pontos em comum nas
analises observadas pela autora do trabalho.

O levantamento apontou como principais dificuldades a customizagdo de
procedimentos, cadastros desatualizados, integracdo com sistemas (ZATTAR,
2004), disciplina em cumprir 0 programado, adaptagdo do usuario, convencimento

da alta administragdo de um sistema complementar.

Quais os beneficios dos sistemas APS para as empresas que

estao na estratégia MTO?

Nao conseguimos resposta a esta questdo devido o pequeno numero de
empresas que implantaram o sistema APS. Também n&o foram encontrados estudos
brasileiros que relatam estudo de casos para responder a esta questéo.

Jonsson, Kjellsdotter, Rudberg (2007) e Dumond (2005) verificaram os
beneficios no uso do sistema de APS.

Do ponto de vista pratico, o trabalho verificou que a programacao da
producao é uma atividade complexa para a maioria das empresas pelos objetivos e
metas que elas vém enfrentando no cenario atual.

Para esta questdo, a realizacdo de multiplos casos em empresas que
implantaram o sistema APS acredita-se a responder esta questao.

5.2 Limitacoes

Cabe levantar as limitag6es de pesquisa deste trabalho. Poderiamos ter um
namero maior de respostas (95 respostas) pois 0 nUmero de empresas no cenario
brasileiro € grande e acredita isto ser um dos limitadores da pesquisa.

Outro limitador, foi apenas 10 empresas implantaram o sistema APS, isto
limitou as questées Q2 e Q3.

Apesar de utilizarmos o guia de validacao (LEEDY, 2000) e o estudo de Forza

(2002) faltaram perguntas para tratar destas questoes.
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De qualquer maneira, considera-se que o0s resultados apresentados
demonstram algumas evidéncias importantes que sdo a principal contribuicdo da
presente pesquisa.

5.3 Desdobramentos para trabalhos futuros

Finalmente, em relacédo a estudos futuros, sugere-se o desenvolvimento de
estudos em trés linhas de pesquisa.

A primeira linha que merece ser investigada € a aplicacao de uma survey em
ambito nacional para verificar se as praticas adotadas sao as mesmas das empresas
filiadas a Fiesp.

A segunda linha é verificar, através de estudo de caso, as barreiras a adogéo
do APS junto aos atuais ERP implantados nas empresas.

E, por fim, estudar nas empresas que ja implantaram o APS na atividade de
programagdao da produgcdo ou em outros médulos, quais sdo os beneficios
alcangados com a implantacao do sistema APS.
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Anexo 1 — Dissertacoes e Teses que tratam do tema de
programacao da producao listadas no site da CAPES

Data

Autor

Objetivo

1996

Celso Sami Saad
(1996)

Este trabalho é uma contribuicdo as diversas
alternativas de solugdo j& apresentadas para o
problema de sequenciacdo, feita através da
aplicacdo e analise de uma metodologia que
combina uma ferramenta de inteligéncia artificial
(redes neurais) e um modelo de simulacdo de
sistemas de producdo. Esta metodologia se propde
a determinar regras de sequenciacdo a serem
utilizadas em cada centro de produc¢do, de modo
que um sistema de producdo opere em um
determinado nivel de desempenho desejado,
estabelecido  através de indicadores de
desempenho.

1996

Kelly de Oliveira
Cohen (1996)

Os problemas de programacado de produgdo em
unidades quimicas flexiveis tém recebido grande
atencdo na literatura recente em funcdo de sua
importancia econémica. Neste trabalho foi estudada
a possibilidade de wusar uma abordagem de
representacdo continua do tempo para modelar
problemas de programac¢ao da producao.

1996

Ricardo
Sarmento Costa
(1996)

Essa tese apresenta a pesquisa e o
desenvolvimento de uma tecnologia de gestao
voltada para a producdo sob encomenda que,
guardadas as devidas propor¢cdes, percorreu ao
longo de dez anos de trabalho uma trajetéria similar
a essa descrita. Inicialmente, foi desenvolvido o
sistema jobbing de programagao da producéo por
simulacdo computacional tendo como referéncia
uma fabrica de equipamentos fora-de-série.

1997

Emerson Carlos
Colin (1997)

Este trabalho apresenta procedimentos que podem
ser utilizados para se fazer a programacado da
produgdo em um ambiente do tipo JIT. O caso
estudado se baseia em uma Unica maquina, com
datas de entrega mdltiplas € com penalidades
distintas de adiantamento e de atraso para cada
ordem. O objetivo a ser alcangado é a minimizagao
do custo total. Para isso, € utlizado um
procedimento heuristico de busca denominado
beam search filtrado, para gerar as sequencias, e
um algoritmo de insercao de ociosidade, para definir
0S programas.

continua

92



continuacao

1997

Renata Mazzini
(1997)

Neste trabalho estuda-se a aplicacdo de meta-
heuristica  populacional em problemas de
programacao da produc¢do. O problema abordado
consiste da minimizagdo do atraso total na
programacdo de tarefas em maquinas paralelas
idénticas onde se consideram tempos de
preparacdao de maquina dependentes da sequéncia
de processamento e datas de entregas distintas.

1998

André
Clementino de
Oliveira Santos
(1998)

Esta dissertacéo trata do projeto de um sistema de
planejamento e programacédo da producado para o
maior fabricante de Oleos lubrificantes do Brasil,
visando solucionar o problema dos pedidos em
atraso na linha de enchimento mais critica e
importante da fabrica, a de embalagens de 1 litro. O
sistema proposto utiliza conceitos da metodologia
MRP (Planejamento das Necessidades de Material),
mais especificamente o MPS (Programa Mestre de
Producado) e lotes econbmicos de producao
determinados em fungdo das demandas médias
anuais.

1998

Luiz Erley
Schafranski
(1998)

O proposito deste trabalho é implementar um
protétipo de um jogo de empresas baseado em
atividades relacionadas com o planejamento e
controle da producéo (PCP).

1999

Fabio Ribeiro
Conselheiro
(1999)

. Neste trabalho foi estudada a utilizagdo do método
heuristico Simulated Anneling para a solu¢cdo dos
problemas de programacéo em plantas Multiproduto
e Multipropdsito em batelada. S&o também
apresentadas diferentes versdes de algoritmo,
baseados nos algoritmos de Metropolis e Glauber,
além de métodos de recozimento e construgdo de
novas solugoes.

1999

José Mazzucco
Junior (1999)

O objetivo deste trabalho foi proposto e investigado
a potencialidade de mais um método geral, baseado
na combinacao dos algoritmos simulated annealing
(SA) e genético (AG).

1999

Juliana de Souza
Lima (1999)

Esta dissertacdo analisa a programagdao da
producgéo das Usinas de Pelotizagdo do Sistema Sul
da Companhia Vale do Rio Doce e propde um
sistema com base em modelo de otimizagao,
visando solucionar o problema de atraso no
embarque dos produtos para os clientes.

continua
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1999

Marcelo Seido
Nagano (1999)

Este trabalho ¢é direcionado ao problema de
Programacéao de Operacgdes Flow-Shop
Permutacional. Uma propriedade do problema,
oriunda de estudo sobre a sua caracteristica, é
apresentada e utilizada para o desenvolvimento de
um novo meétodo heuristico construtivo, com o
objetivo de minimizar a Duragcdo Total da
Programacao (makespan). O novo método €
comparado como o melhor heuristico construtivo
reportado na literatura, conhecido por NEH.

1999

Paulo Cesar
Augusto Mendes
Quezado (1999)

Esta dissertacdo propde a aplicacdo do método
PERT/CPM  associado a  heuristicas na
programacdo da produgdao sob encomenda de
maquinas e equipamentos para moinhos. O
trabalho apresenta os fundamentos teoricos
referentes aos niveis de atuacdo do PCP, bem
como as dificuldades de implantagcao de sistemas
comerciais como: MRP IlI, JIT, OPT e PERT/CPM
em ambientes de producdo sob encomenda.

1999

Paulo César
Brochonski
(1999)

O objetivo deste trabalho é a otimizagdo do uso das
maquinas de montagem SMT (Surface Montage
Technology). Para alcancar este objetivo foram
aplicadas tecnologias de programacéao da produgao
de alto desempenho aplicadas a um problema real
da industria eletrénica.

1999

Ricardo Ferrari
Pacheco (1999)

Este trabalho se propbe a analisar, por meio de
estudos de casos, o processo de escolha de
sistemas de programagdo de produgcdo em
empresas nas quais seu uso € considerado
estratégico. O trabalho descreve, formaliza e
discutem as relagbes existentes entre os objetivos
considerados na adogcdao de um sistema de
programagdo da produgdo, as informacdes
coletadas, as alternativas analisadas e as
preferéncias dos decisores envolvidos na tarefa de
escolha de um sistema de programacdo da
producao.

2000

Ana Rita
Tiradentes Terra
(2000)

Este trabalho apresenta um procedimento de
solugdo da programacao da producgao, através de
um modelo hibrido de simulacdo de sistemas e
redes neurais artificiais. O objetivo é analisar a
diferenciacao entre um conjunto de combinagdes de
regras de prioridade através da avaliacdo de quatro
medidas de desempenho.

continua
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2000

Angela Betania
Dias de Souza
(2000)

Este trabalho trata do problema de programacao de
operagdes Flow Shop Permutacional. O objetivo de
combinar as técnicas metaheuristicas € obter um
método hibrido que seja mais eficaz do que tais
técnicas utilizadas isoladamente. Neste trabalho €
apresentado um meétodo heuristico hibrido
Algoritmo Genético-Busca Tabu, chamado de
HBGATS, para minimizar a duragdo total da
programagao Flow Shop Permutacional.

2000

Carlos Vicente de
Souza (2000)

O tema central deste trabalho € o planejamento,
programagao e controle da Produgédo na industria,
com o auxilio de uma ferramenta computacional, do
tipo Finite Capacity Schedule (FCS). No Brasil, essa
categoria de Software é denominada,
genericamente, por Sistemas de Planejamento Fino
de Producao ou de Capacidade Finita.

2000

Emerson Carlos
Colin (2000)

Esta tese apresenta andlises de dois problemas de
maquina Unica relacionados a programacao da
producdo com sequéncia predefinida. Para ambos
os problemas sao sugeridas modelagens via
programagdo matematica e algoritmos que
encontram a solugao 6tima em tempo polinomial.

2000

Lincoln Fernando
Lautenschlager
Moro (2000)

Neste trabalho sdo estudados os problemas de
planejamento a programacdo de producao em
refinarias de petréleo sob o aspecto do
desenvolvimento de modelos matematicos de
otimizacdo e ¢é investigada a solugcao de tais
problemas utilizando algoritmos de programacao
matematica.

2000

Luiz Carlos de
Abreu Rodrigues
(2000)

O objetivo desta tese é o planejamento e scheduling
da producdo de curto prazo, atendendo as
demandas de produtos finais, em industrias de
processo operando em batelada.

2001

José Domingos
Duarte (2001)

Este trabalho organiza os conceitos basicos
relacionados ao controle de sistemas de eventos
discretos; apresenta uma metodologia de
programagdo da producdo para um sistema de
producdo Job Shop, utilizando-se de grafos
disjuntivos;  procuram, ainda, identificar os
problemas, dificuldades, perturbacbées e ruidos,
eventualmente presentes na programacao.

continua
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2001

Maria Zuila da
Costa Souza
(2001)

Esta dissertagdo apresenta a  Simulagao
Computacional como uma das ferramentas de
tecnologia de gestdo da producdo, capaz de
suportar o planejamento e o controle de capacidade
no chao de fabrica, a partir de um estudo de caso
referente a implantagcdo de um simulador baseado
no conceito de Capacidade Finita de produgéo, em
uma fabrica produtora de suprimentos para
maquina copiadora, instalada no poélo industrial da
Zona Franca de Manaus.

2001

Manoel Carlos
Pego Saisse
(2001)

Esta tese propde um modelo de algoritmo genérico
que trabalha em conjunto com simuladores
discretos, para gerar solucbes aperfeicoadas de
programacdo da producdo a partir das solucoes
iniciais geradas pelo planejador da producdo. As
solugbes geradas pelo algoritmo proposto guardam
uma intersecdo com as solugdes iniciais que lhe
sdo oferecidas como dados de entrada, o que
facilita sua aceitacdo e ajuda a preservar as
habilidades cognitivas do planejador.

2003

Alessandro Alle
(2003)

O objetivo deste trabalho € utilizar técnicas de
programacdo matematica mista-inteira para a
programacgao da produgao (scheduling) de plantas
quimicas continuas.

2003

Carina Maria
Bossu (2003)

Trata do desenvolvimento de um protétipo de
Software Educacional, para o apoio ao ensino da
Pesquisa Operacional com énfase em Scheduling,
que é a Programacdo e SequUenciamento das
operagbes nas maquinas, uma subarea de
Pesquisa Operacional. O objetivo principal deste
trabalho é auxiliar o aprendizado e a aplicacao das
técnicas de programagdo da produgdo, nao
somente no meio académico, mas também nas
industrias.

2003

José Roberto
Dale Luche
(2003)

O objetivo do estudo é contribuir para a melhoria do
sistema de PCP de empresas de gréos
eletrofundidos, de maneira a obter ganhos de
produtividade e melhorar o nivel de servico aos
clientes no atendimento dos prazos de entrega.
Para isso, foram aplicados modelos de
Programacdo Linear Inteira para  auxiliar
particularmente nas decisdes da programacao da
producdo, e analisar os resultados obtidos.

2003

Marcosiris
Amorim de
Oliveira Pessoa
(2003)

O objetivo deste trabalho é o de propor a utilizagao
de heuristicas de alocacdo em ambientes APS
utiizando as janelas de tempo de processamento
para problemas de programacao da producdo em
que as datas de entrega dos produtos finais séao
importantes.
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2003

Miriam Sicco
(2003)

O presente trabalho tem por objetivo estudar sob a
6tica do Planejamento e Controle da Produgéo, a
evolugdo da Programagédo da Producdo, em uma
empresa de grande porte do setor automobilistico -
Volkswagen do Brasil, face a face com a evolugao
tedrica do PCP ocorrida na ultima década, onde
também se acirrou o ambiente concorrencial entre
as montadoras de automéveis no Brasil e no
mundo.

2003

Richard Andres
Estombelo
Montesco (2003)

O objetivo deste trabalho € o de propor a utilizagao
de heuristicas de alocagcdo em ambientes APS
utiizando as janelas de tempo de processamento
dos lotes, para problemas de programacao da
producdao em que as datas de entrega dos produtos
finais sdo importantes.

2004

Izabel Cristina
Zattar (2004)

Este trabalho busca verificar o funcionamento dos
sistemas baseados no conceito de capacidade
finita, sua integracdo aos demais sistemas e sua
utilizagdo nos diversos niveis da administragao da
manufatura. Para alcancar este objetivo foram
realizados trés estudos de casos praticos em
diferentes empresas que utilizam sistemas
comerciais de planejamento e programacao da
producdo baseados no conceito de capacidade
finita.

2004

Javier Gutierrez
Castro (2004)

O objetivo do problema € determinar uma
seqUéncia de producdo que permita obter
conjuntamente os menores custos de setup e de
carregamento  de inventario, satisfazendo a
demanda do mercado sem atrasos. E factivel na
teoria encontrar matematicamente uma solugéo
6tima para o problema, mas sua resolucao se torna
impraticavel pelas inumeras possibilidades e
variaveis a considerar. Por tal motivo, é preferivel o
uso de métodos heuristicos.

2004

Jodo Francisco
de Almeida
Junior (2004)

O presente trabalho de tese objetivou o estudo de
uma das atividades mais importantes no ambito
gerencial, o planejamento da produgédo, ainda
pouco investigado e muitas vezes desprezado por
gestores laticinistas. Num primeiro momento, foram
identificadas as praticas e ferramentas gerenciais
atualmente  adotadas pelos laticinios na
programacao da producao, através da aplicagao de
um questionario em uma amostra de industrias de
Minas Gerais.

2004

Leonardo
Mendes Simao
(2004)

Esta dissertacdo investiga a aplicacdo de
Algoritmos  Genéticos e de  Co-Evolugao
Cooperativa na otimizagdo da programacado da
producao em refinarias de petréleo.

continua
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2005

Andréa Regina
Nunes de
Carvalho (2005)

Esta dissertacdo esta organizada em duas partes:
uma voltada para uma dimensdo tecnoldgica,
apresentando aspectos relevantes da modelagem
de simulagdo para a geracdo de programas de
producdo aderentes a realidade do ch&o-de-fabrica
e a outra para uma dimensdo organizacional e
humana, onde uma metodologia de implantagdo da
Gestao Estratégica de Curto Prazo é proposta.

2005

Claudio Fabiano
Motta Toledo
(2005)

A presente tese propbe e soluciona um problema
multi-nivel de dimensionamento e programacao da
producdo em maquinas paralelas com tempos e
custos de troca dependentes da seqiéncia. O
problema foi motivado pela realidade encontrada
em industrias, principalmente, aquelas que
trabalham com fabricacao de bebidas.

2005

Eduardo Gomes
Ribeiro Maggio
(2005)

Abordagens de Busca baseadas em Rede de Petri
(PN) tém sido mostradas como uma forma
promissora de resolver o problema da Programacao
da Producdo de Sistemas Flexiveis de Manufatura
(FMS). Entretanto, o tempo de resposta é critico,
uma vez que se trata de um sistema de alta
complexidade computacional. Focando a reducéao
do tempo de resposta do sistema, este trabalho
propde uma heuristica para busca baseada em
Rede de Petri para resolver o problema de
programagdo de FMS na minimizacdo do
makespan. Experimentos mostraram um avango na
melhoria do tempo de resposta em relacdo a
trabalhos anteriores.

2005

Hélio Yochihiro
Fuchigami (2005)

Este trabalho trata do problema de programacao de
operagdes no ambiente flow shop com maquinas
multiplas, com seus tempos de preparagao (setup)
assimétricos e dependentes da sequéncia de
processamento das tarefas. A fungdo-objetivo
considerada € a minimizagdo da duracao total da
programagdo (makespan). Foram desenvolvidos
quatro métodos heuristicos construtivos com base
em algoritmos reportados na literatura para solucao
de problemas flow shop permutacional e maquinas
paralelas no ambiente cujo tempo de setup é
dependente da seqiéncia. Como nao foram
encontrados na literatura  métodos  para
programagao no ambiente tratado neste trabalho,
os algoritmos construidos foram comparados entre
si. O foco da pesquisa foi 0 estudo da influéncia da
relacdo entre as ordens de grandeza dos tempos de
processamento e de setup em cada método de
solucgéo.

continua
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2005

Jorge Casas
Liza (2005)

Neste trabalho s&o estudados os problemas de
programagao de produc¢ao em plantas multiprodutos
e posteriormente, desenvolvidos modelos de
otimizacdo utilizando técnicas de programagao
matematica mista-inteira. Inicialmente, estuda-se o
problema da programagédo de produgdo dos éleos
lubrificantes bésicos e parafinas de uma refinaria de
petroleo.

2005

Luis Roberto
Henriques (2005)

Este trabalho analisa o problema de minimizagéo do
atraso total no ambiente flowshop com buffer zero
entre as maquinas. Uma heuristica construtiva,
baseada no algoritmo NEH, é proposta e avaliada.
Comparagées com trabalhos da literatura
mostraram que o método sugerido apresenta um
melhor desempenho. A metaheuristica GRASP ¢é
avaliada utilizando a heuristica construtiva proposta
e seus resultados sdo comparados com a
metaheuristica busca tabu.

2005

Rodolfo Florence
Teixeira Junior
(2005)

Este trabalho apresenta uma proposta viavel para o
processo de elaboracdo da programacao da
producdo em fundicbes de mercado, considerando
as principais particularidades e restricbes de seu
ambiente produtivo, por meio de um sistema de
apoio a decisdo, empregando, como sistema de
controle da produgdo, um sistema de ciclo Unico
conhecido como sistema de periodo padrdo ou
sistema PBC.

2005

Thiago Bastos
Martins (2005)

Este trabalho aborda o desenvolvimento de uma
ferramenta para programagcdo detalhada de
producdo para uma industria de manufatura. O
modelo foi desenvolvido com base em uma variante
do problema do caixeiro viajante na qual varios
caixeiros tém de percorrer, simultaneamente, o
mesmo conjunto de cidades sem que nenhuma
cidade seja visitada mais de uma vez. De acordo
com essa analogia, cada célula de producao
representa um caixeiro e cada lote de produto a ser
fabricado representa uma cidade. Com a
implantagao, na fabrica, do sistema desenvolvido, o
ciclo de programacdo mensal de producdo, que
antes durava até 4 dias, hoje pode ser feito em 1
hora.

2005

Flavio Isidoro da
Silva (2005)

A presente dissertacdo propde um sistema de
planejamento e controle da produgao a ser utilizado
pela fabrica de vacinas de Bio-Manguinhos. A
proposta apresentada € composta de um modelo
hibrido de planejamento de producao, formado por
um modulo de MRPII, e um seqlenciador de
producéo para sistemas com capacidade finita.
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2006

Almir Antonio
Cunha de Souza
(2006)

O objetivo deste trabalho é avaliar a implantagdo da
metodologia Tambor-Pulmao-Corda com
Supermercado, resultante da Teoria das Restri¢oes,
na gestdo do planejamento e programacao de
producdo, nas unidades de fabricagdo de eletrodos
de grafite da Graftech Internacional LTDA

2006

Deisemara
Ferreira (2006)

O objeto deste trabalho é o problema integrado de
dimensionamento de lotes e sequenciamento da
producdo de bebidas, tais como refrigerantes,
sucos, chas, aguas, etc. Os modelos sdo baseados
em estudos de caso realizados nos processos
industriais de fabricas de bebidas de pequeno,
médio e grande porte. As abordagens aplicam, entre
outras, heuristicas do tipo relax and fix, e o método
Branch and Cut para resolver os modelos.

2006

Fabio José Ceron
Branco (2006)

Este trabalho apresenta o problema de programacéao
de operagdes em maquinas no ambiente no-wait
flowshop com o critério de minimizagcdo da duracao
total da programacédo. Neste trabalho, sdo propostos
e avaliados novos métodos heuristicos para o
problema, e a superioridade do melhor método
proposto é comprovada através uma extensa
experimentacao computacional.

2006

Giancarllo
Ribeiro
Vasconcellos
(2006)

Este trabalho tem como objetivo apresentar uma
solugdo computacional para o problema através do
desenvolvimento um protétipo de sistema de
planejamento e controle da produgdo MRPII que
realiza o planejamento finito de capacidade. Alem de
criar um sistema MRPII com capacidade finita esse
trabalho também cria uma metodologia de
reprogramacao das ordens de producgéo atraves da
utilizacdo de uma estrutura de dados que engloba
todo o histérico de criagdo das ordens de producao.

2006

Lucas Yamada
Scardoelli (2006)

Este trabalho apresenta o problema de programacgéao
de operagdes em maquinas no ambiente no-wait
flow shop com critérios de minimizacdo do tempo
total de fluxo (flowtime).

2006

Tatiana Balbi
Fraga (2006)

Nesta dissertacdo o problema de sequienciamento
da produgao sob andlise trata-se especificamente do
problema ocorrente nas micro e pequenas empresas
do setor de confeccbes situadas no municipio de
Nova Friburgo, onde foi constatado que quase nao
ha um planejamento prévio da producao e quando o
mesmo ocorre € feito com base somente em
informacdes empiricas sem a aplicagcdo de nenhuma
metodologia e sem o auxilio de qualquer ferramenta
computacional.

continua
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2007

Adilson Akazawa
(2007)

Este trabalho propde uma ferramenta para apoiar o
sistema de planejamento de producdo, dentro da
metodologia emergente denominada manufatura
agil. Através de uma aplicacao realizada em uma
empresa alta tecnologia, que atua nos setores de
defesa e aeroespacial, sugere-se um sistema
integrado de planejamento que utiliza a simulagéo e
a otimizacdo como ferramentas de apoio ao
planejamento de producéo.

2007

Anderson Moita
Witka (2007)

O objetivo da dissertagdo é propor um modelo de
programagdo da producdo em um ambiente
complexo, onde as tarefas ndo sdo repetitivas e
cada peca recuperada possui um histérico Unico de
operacoes, visando reduzir atrasos e dar visibilidade
dos prazos de execucao de cada recuperacao.

2007

Aparecido Vilela
Junior (2007)

Neste trabalho é apresentado um problema de
planejamento e programacao da producdo numa
fundicdo automatizada de grande porte. Este
problema consiste em programar simultaneamente
os fornos e as linhas de moldagem, ou seja, devem-
se determinar as quantidades adequadas das ligas e
pecas produzidas pelos fornos e pelas linhas de
moldagem em cada periodo do planejamento,
respeitando-se as capacidades e atendendo a
demanda com o minimo de atraso.

2007

Carlos Fernando
Martins (2007)

Esta pesquisa teve como objetivo desenvolver e
validar um modelo de evolugdo funcional do
Planejamento e Controle da Produgdo ante as
insercdes crescentes da informatica industrial e das
praticas derivadas do Sistema Toyota de Producao.
O modelo desenvolvido mostra o PCP em trés
estagios evolutivos: no primeiro estagio o PCP
voltou-se para a tarefa de programar a producao e
teve o0 processo caracterizado por produzir ordens
de producdo e compra; no segundo estagio, com
maiores recursos de informatica, o PCP procurou a
eficiéncia da informacao, integrando fornecedores e
clientes em uma grande base de dados. O PCP
tornou-se um centralizador de informacdes, e dai
perdendo o foco do controle de chao de fabrica; € no
terceiro estagio o PCP se voltou para a exceléncia
na manufatura.

2007

Claudia Fink
(2007)

Este trabalho trata de um problema de programacao
da producdo em fundicbes de pequeno porte, que
consiste em programar as ligas que devem ser
produzidas em cada periodo do planejamento e
como tais ligas devem ser usadas para a producao
de itens sob encomenda, de modo que atrasos e
custos operacionais sejam minimizados.
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2007

Débora Duarte
Silvestre da Cruz
(2007)

O principal objetivo deste estudo € o
desenvolvimento de um modelo baseado em
algoritmos genéticos para o scheduling do sistema
de petréleos da Refinaria Alberto Pasqualini (REFAP
S.A.), o qual é composto de terminal, oleoduto, area
de estocagem de cru e pelas unidades de destilagao
atmosférica da refinaria.

2007

José Henrique de
Andrade (2007)

O objetivo geral desta pesquisa foi identificar fatores
relacionados ao planejamento operacional da
producdo que intervém no desempenho de uma
pequena empresa metalurgica.

2007

Larissa Scherer
Severo (2007)

O presente trabalho de pesquisa tem como principal
objetivo a investigacdo dos métodos de
programacao de producdo em batelada para
posterior aplicagdo na industria de couros - uma vez
que esta constitui um expressivo segmento sdcio-
econdmico brasileiro - como meio de aumentar seu
nivel competitivo.

2007

Martin Gémez
Ravetti (2007)

O objetivo desta tese €& apresentar, discutir e
resolver dois problemas de seqlienciamento, ambos
0s casos estdo baseados num caso real de uma
empresa Brasileira utilizando modelos matematicos
e algoritmos.

2007

Raphael de
Paula Rego
(2007)

Esta dissertacdo apresenta um estudo de caso
sobre programacao de sequiéncias de vazamentos
de aco liquido nas Maquinas de Corrida Continua de
uma usina siderurgica integrada. O problema que é
descrito é de natureza complexa, com as mais
diversas restricoes, e que apresenta dificil
representagao.

2008

Alexandre
Amorin Smarzaro
(2008)

Este trabalho foi desenvolvido a partir de uma
abordagem tedrica, descritiva e explicativa dos
assuntos: Planejamento e Controle da Producéo
(PCP), Produtividade e Aciaria. Dentro do PCP,
buscou-se mais especificamente o0s aspectos
relacionados a programacao da produgcdo e suas
sub-fungdes, buscou-se  também aspectos
relacionados ao controle da produgdo como elo
entre a programacgao da producdo e os setores de
producdo. Sobre esses trés marcos, elaborou-se
uma proposta de metodologia visando a identificar,
através de estudo de caso, os aspectos tecnolégicos
e metodolégicos que a funcdo de programacgao da
producao utiliza e de que forma podem contribuir
para a melhoria dos indices de produtividade de
uma Aciaria.

continua
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2008

Edson Inacio
Wobeto (2008)

O objetivo deste trabalho foi propor métodos de
otimizacdo da produgdo para uma fundicdo de
mercado de médio porte. O modelo proposto
considera a programacao de tarefas em maquinas
paralelas com familias de setup dependente da
seqliéncia. Para resolver o problema assim definido
¢ utilizada uma meta-heuristica GRASP.

2008

Izabel Cristina
Zattar (2008)

O objetivo deste trabalho de pesquisa, que €: Propor
um modelo de simulagdo baseado em uma
sociedade de agentes, que permita o estudo da
correlagdo entre planos de processos alternativos e
0 seqlenciamento da producdo em um ambiente de
layout funcional flexivel. Para alcangar este objetivo
foi definida uma sociedade baseada em agentes, na
qual foram criados protocolos de negociacao e re-
negociacao que permitem aos agentes cooperar e
coordenar suas agoes.

2008

Marcia de Fatima
Morais (2008)

Este trabalho investiga o problema de programacéao
da produgdo em ambientes flow shop com maquinas
multiplas e tempos de preparacdo das maquinas
assimétricos e dependentes da seqiéncia de
execucao das tarefas.

2008

Marco Antonio
Dias de Souza
(2008)

O objetivo deste estudo estd na exploracdo do
processo de programacao de enfornamento a
quente de placas em LTQ, com o fim de contribuir
para o conhecimento e esclarecimento dos diversos
pontos criticos relacionados a este assunto e
encontrar oportunidades de melhorias. O estudo de
caso foi de natureza qualitativa com enfoque
exploratério e descritivo.

2008

Ricardo
Renovato
Nazareno (2008)

Este trabalho tem como objetivo principal a
proposicdo de um método de desenvolvimento de
sistemas hibridos de planejamento e programagéao
da producdo para ambientes de manufatura enxuta
que possuam alta variedade de itens, estruturas
complexas, variabilidade de lead times e demanda
flutuante.

2008

Thays Josyane
Perassoli
Boiko(2008)

Este trabalho dedica-se ao problema de
programacdao em flow shop permutacional com
tempos de setup separados dos tempos de
processamento e independentes da sequiiéncia de
execugao das tarefas com o objetivo de minimizar a
duracao total da programacdo (Makespan). Por
intermédio de investigagdes realizadas sobre as
caracteristicas  estruturais do problema de
programagao e sua solu¢ao, uma propriedade deste
problema é apresentada.

conclusdo
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Anexo 2 — Questionario

Avalie a importincia dos segui bjeti do Planej e Controle da Produgio de sua
1 empresa / unidade de negdcios.

- B
2 2 = = o
£ 1= £ ] =
o€ £ o PR < =
2z 2 = S2 z2 2%
EE E = fE ZE EE
Redugdo de Custos
Redugdo dos Tempos de Entrega
Entrega no Prazo e nas Quantidades Acordadas
Flexibilidade de “/olume e de Prazo
Rastreahilidade dos Pedidos
Normalmente o Plano Mestre de Produgido das empresas é formado por ‘pedidos firmes'e ‘previsio
de demanda’. Na sua empresa / unidade de negdcio gual é a por A1 aproxi la de ‘pedid
2 firmes' e 'previsdo de demanda’ no Plano Mestre de Produgdo?
% ndmero de Respostas
0% Pedido Firme e 100% Previsdo de Demanda
10% Pedido Firme & 90% Previsdo de Demanda
25% Pedido Firme & 75% Previsdo de Dermanda
50% Pedido Firrne e 50% Previséo de Dernanda
79% Pedido Firme e 25% Previsdo de Deranda
90% Pedida Firme e 10% Previsdo de Demanda
100% Pedido Firme e 0% Previsdo de Demanda
3 Quanto ao Si de Infor tes Ger
% ndmerg de Respostas
Méo Utiliza sistemas de informacdes especificos
Utiliza aplicativos especificos par fungdo (financeiro estogues vendas engenharia etc)
Lttiliza um Sistema Integrado de Gestdo (ERF)
Mo responderam
4 Qual é o Software ERP em uso? % nimero de Respostas
Desenvolvimento Interno
Logix + RM + Microsiga + TOTVE
SAP
Oracle + Peoplesoft + JDE
Baan + S5A + Systern Union
Outrog
Mo Responderamn
3 Qual é o fornecedor do software?
6 Quando foi impl. lo (mm/aaaa): % ndmero de Respostas
1-3anos
3-5 anos
5-7 anos
> 7 anog
Em implantagéo
Mo responderam
Avalie a afirmagio: “0 Sistema de Gestio Integrada (ERP) atende as necessidades da empresa
7 quanto ao planejamento e controle da produgio™. Y nimera de Respostas
Concordo plenamente
Concardo
Neutro
Digcordo
Discardo totalmente
Mo responderam
Qual das opgiies abaixo melhor descreve o lelo/l6gica de planej e controle da produgio
8 de sua empresa / unidade de negdcio? % ndmera de Respostas
Lote Econdrmica camn Ponto de Pedido ou Revisdo Periddica
MRPF | - Planejamento das Necessidades de Materiais
MRP Il - Planejamento dos Recursos de Produgdo (matetiais e capacidade)
Produgdo Puxada - JIT/Kanban
Teotia das Restrigdes - Sisterma Tambor/Corda/Pulréo
Mo responderam
9 Qual é a principal ferramenta utilizada para a Progr: do Detalhada da Produgédo? Yo ndmero de Respostas
Manual ou Planilha feita pela Produgdo (superviséo / operadores)
Manula ou Planilha feita pelo PCP
Kanban
Sistemna MRP
Software de Programagdo Finita Praprio (desenvolvido interna ou externamente)
Software de Programacéo Finita de Mercado [(APS)
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10 Qual é o Software de Programacio Finita {APS) em uso? % ndmera de Respostas

Glovia - Fujtisu
APC - SAP
Interno

Drurmer
Preactor

Mo Responderarmn

11 Qual é o Fornecedor do Software de Programacao Finita (APS)?

12 Quando foi implantado o Software de Programacéo Finita (APS) (nm/aaaa)? Yo ndmero de Respostas

1-3 anos
3-5anos

5 -7 anos

> 7 anos

Ern implantagio
Néo responderam

Avalie a importancia dos seguintes critérios de Progr: d0 Detalhada da Produgdo da sua
13 empresa / unidade de negdcio?
£
2 2 z 3 £
5 5 5 =] =
2% 5 £ RS 25 2
= = = 5 S 2 o= oo
=E E = T £ = Z&
Ordern de chegada (FIFO)
Data de entrega
Menar ternpo de operagdo
Menor tempo de preparagdo (set up)
Priotidade do cliente
Prazo de validade
\tilizagéo da capacidade
Algaritrnos especificos
Qual dos métodos abaixo melhor descreve o controle da produgdo adotado em sua empresa /
14 unidade de negocio? % ndmera de Respostas
Apontarmento na Ordem de Produgdo
Apontamento em terminal de computador na fabrica
Apantarmento por cadigo de barras
Apontamento por sensores automaticos
Outros
Avalie os principais probl e dificuldades atuais da Progr: do Detalhada da Produgéo de c
2 = z 3 g
5 [ g =] Z
£ £ g gf =f 8
£ 3 = =1 S o [=]-% o o
15 sua empresa ou unidade de negdcio? =E E 2 £ E £ E £8
Excesso ou falta de produto acabado
Excesso ou falta de estogques de matérias-primas e componentes
Dificuldade em prever data de entrega
Dificuldade ern cumprir prazo de entrega
Dificuldade em planejar as necessidades de materiais
Dificuldade ern priorizar ou grogramar ordens de producéo
Dificuldade em controlar a execugdo do programa de produgdo
Falta de informagdes organizadas e confidveis sobre estrutura de produtos
Falta de informagdes organizadas e confidveis sobre roteiros & tempos
Falta de ferramenta de programacéo detalhada da produgéo
Qual é a posigdo de sua empresa / unidade de negdcio em relagdo ao uso de um sistema de
16 programacio finita (APS)? % ndmera de Respostas
MNéo implantou e ndo pretende implantar
Mao implantou mas pretende implantar
Implantou_mas ndo obteve resultados e ndo pretende reimplantar
Irmplantou e utiliza mas ainda ndo conseguiu resultados satisfatarios
Implantou e utiliza comn resultados satisfatdrios
Ern processo de implantagéo
Mo Responderam
Caso sua empresa / unidade de negécio tenha impl 1o quais foram as maiores dificuldades de
17 impl do e uso do si de capacidade finita (APS)?



18 Indigque o ramo principal de atividade de sua empresa / unidade de negdcio:

-

)

9

%

ndmero de Respostas

CONFECCAQ DE ARTIGOS DE WESTUARIO E ACESS0RIOS

FABRICACAD DE ARTEFATOS DE COURD ARTIGOS PARA WIAGEM E CALCADOS

FABRICACZAD DE BEBIDAS

FABRICACAD DE CELULOSE PAPEL E PRODUTOS DE PAPEL

FABRICACAD DE COQUE DE PRODUTOS DERMADOS DO PETROLEQ E DE BIOCOMBUSTIVEIS

FABRICAZAD DE EQUIPAMENTOS DE INFORMATICA PRODUTOS ELETRONICOS E OPTICDS

FABRICACAD DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

FABRICACAD DE MAQUINAS E MATERIAIZ ELETRICOS

FABRICACAD DE MOYEIS

FABRICACAD DE PRODUTOS ALIMENTICIOS

FABRICACAD DE PRODUTOS DE BORRACHA E DE MATERIAL PLASTICO

FABRICAGAD DE PRODUTOS DE MADEIRA EXCETO MOVEIS

FABRICACAD DE PRODUTOS DE METAL EXCETO MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

FABRICAGAD DE PRODUTOS DE MINERAIS NAQ-METALICOS

FABRICACAD DE PRODUTOS DO FUMOD

FABRICACAD DE PRODUTOS FARMOQUIMICOS E FARMACEUTICOS

FABRICACZAD DE PRODUTOS TEXTEIS

FABRICACAD DE PRODUTOS QUIMICOS

FABRICACAD DE VEICULOS AUTOMOTORES REBOQUES E CARRUCERIAZ

FABRICAZAD DE OUTROS EQUIPAMENTOS DE TRANSPORTE EXCETO VEICULOS AUTOMOTORES

FABRICACAD DE PRODUTOS DWVERSOS

IMPREZEA0 E REFRODUCAD DE GRAVACOES

MANUTENCAD REPARACAQ E INSTALACAD DE MAGUINAS E EQUIPAMENTOS

METALURGIA

Outrog

MNéo responderam

Qual o faturamento bruto anual de sua empresa ?

nimero de Respostas

até R§ 10 mi

de R$ 10 a R$ 50 mi

de R§ 50 a R§ 100 mi

de R 100 a R$ 250 mi

de R$ 250 a R$ 500 mi

acima de R$ 500 mi

Mo responderam

Por favor indigue o cargo / fungdo principal que vocé ocupa atualmente na empresa.

ndmero de Respostas

Diretor

Gerente

Superdsor/Coordenador

Engenheira/Programadar

Assistente

Mo responderam

Estamos encerrando a pesquisa. Por favor fique a vontade para fazer quaisquer comentarios ou

21 sugestiies adicionais.
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