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RESUMO

Os sistemas de Planejamento Fino da Produgdo (PFP) sdo poderosas ferramentas de auxilio a fungio de
plancjamento da produgio em uma indistria de manufatura.Neste trabalho ser4 feito um estudo das situagdes
que podem ocorrer em implantagSes no Brasil, por ser uma tecnologia recente e desconhecida no meio
empresarial; apresentar deficiéncias que levariam os sistemas de PFP a ndo utilizar toda a sua potencialidade;
localizar o PFP dentro das tecnologias de planejamento da producdo e, por fim, propor um procedimento de
implantagdo de tais solugdes. Este procedimento procura preparar a empresa € 0 seu pessoal para trabalhar com
um sistema de PFP ¢ explorar todas as suas potencialidades.

1- INTRODUCAO

A evolugdo da fungdo de plancjamento da produgdo em uma empresa de manufatura deve acompanhar a
evolugdo do seu ambiente de negécios, principalmente das necessidades ¢ exigéncias do mercado consumidor.
Para atender estas necessidades, as industrias de manufaturs devem ser possuir uma flexibilidade suficiente
para manté-las competitivas. Esta flexibilidade permite uma vantagem em negociagdes de pregos € prazos
(Scheer 1991).

O planejamento da produgdo em uma empresa competitiva deve permitir mudancas rapidas na produgdo,
como por exemplo, com a entrada de novos produtos. Além disso, deve trabalhar com o retomo das
informagdes do chdo de fibrica, permitindo um acompanhamento da situagdo da produgdo. Os sistemas de
planejamento das necessidades de manufatura (Material Resources Planning - MRP II), que apresentam grande
eficiéncia no gerenciamento de materiais, ou seja, produzem bons planos mestres da produgio, ndo apresentam
sempre bons resultados na programagdo da produgdo. E essencial que estes considerem a capacidade finita da
produgdo e tempos de fabricagdo precisos. A capacidade finita ¢ o carregamento do recurso produtivo levando
em conta sua capacidade efetiva € a sua ocupacdo. Além disso, estes sistemas devem reagir rapidamente as
flutuagdes ¢ variagdes da produgdo no chdo de fabrica.

Os sistemas de Planejamento Fino da Produgfio (PFP) sdo ferramentas de auxilio ao plancjamento da
produgfio de uma empresa de manufatura que possibilitam que se faga a programagdo da produgdo de forma
interativa, permitindo simulagdes ¢ reprogramagdes devido a ocorréncias no chio de fabrica, ‘considerando a
capacidade finita de produgdo, sua ocupacdo real e tempos de fabricagdo precisos. A vantagem sobre 0s
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O objetivo deste trabalho ¢ fazer um estudo da implantagdo de sistemas de planejamento fino da produgo,
principalmente sobre as caracteristicas do sistema e dos requisitos necessarios para sua implantagio em um
ambiente de manufatura.

Em fungdo desta analise, ¢ proposto um procedimento que procura preparar a empresa para utilizar csta
tecnologia. O nucleo deste procedimento ¢ uma metodologia para implantagdo de sistemas de PFP. Sera feito
também uma localizagdo dos sistemas de PFP dentro das tecnologias de planejamento da produgio.

2 - CONCEITO DE PLANEJAMENTO FINO E CONTROLE DA PRODUC;\O
O conceito de planejamento fino e controle da produgdo pode ser dividido na sua caracterizagdo € na sua

localizagdo em relagdo aos outros sistemas de auxilio ao planejamento da produgéo.

2.1 - Histérico e caracterizagio

O conceito de planejamento fino e controle da produgdo surgiu da necessidade de se fazer uma ponte de
ligagdo entre o plancjamento de materiais ¢ um controle em tempo real do chdo de fabrica (Lima, 1993),
conforme mostra a Figura 1. A origem deste conceito deu-se na Alemanha e esta baseada nos sistemas que
surgiram para suprir as necessidades entre os sistemas de planejamento macro € o chdo de fabrica. Estes
sistemas de plangjamento macro operam com os lead-times, que geralmente sdo superestimados € imprecisos.
Estes sistemas também sdo lentos, ¢ a sua reprogramagdo devido as frequentes mudangas ocorridas no chio de
fabrica sdo demoradas (Ashton et al, 1990). Na grande maioria dos casos, em decorréncia dos eventos do chdo
de fabrica, necessita-se de uma agdo corretiva rapida ou imediata, que os sistemas de planejamento macro sdo
incapazes de fazer em tempo satisfatério. Estes sistemas que surgiram na Alemanha com o nome de
"Leitstand”, procuram satisfazer esta necessidade, operando com o retorno de dados do chdo de fabrica ,
permitindo ao planejador tomar as atitudes necessdrias em tempo habil. No Brasil, estes sistemas receberam o
nome de planejamento fino da producdo, e possuem as seguintes caracteristicas ( Adelsberger & Kanet, 1991) :

- Interface grifica - esta ¢ a principal caracteristica deste tipo de sistema. E apresentado de forma grafica
na tela de um computador um grafico de Gantt representando a situagdo atual do chdo de fabrica, com
representagdes geométricas e coloridas, indicando a situagdo de cada operagdo e cada recurso produtivo de
maneira visual;

- Programagdo - os sistemas de plancjamento fino da produgdo permitem que se faga a programagio das
atividades geradas pelo sistema de planejamento macro de mancira visual ¢ com o apoio de algoritmos de
sequenciamento. Esta programagdo ¢ gerada com o auxilio do responsavel pelo planejamento da produgdo e
pode ser modificada manualmente, permitindo assim que se fagam simulagdes com vatias programagdes, até se
atingir uma situagdo satisfatoria;

- Ferramentas de analise - estas ferramentas permitem ao planejador estabelecer pardmetros de comparagio
entre as programagdes geradas em uma simulagdo. Um exemplo tipico destas ferramentas sdo  graficos que

mostram a capacidade disponivel de um recurso produtivo e a capacidade efetivamente utilizada;
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Figura 1 - Localizagdo do Plancjamento Fino da Produgio

- Interfaces com outros sistemas - esta propriedade dos sistemas de PFP permitem que se fagam integragocs
com sistemas de plancjamento macro, sistemas de coleta de dados de chio de fabrica e sistemas de

plancjamento do processo.

2.2 - Localizagiio do PFP em um ambiente de manufatura

Cada empresa é unica pela sua organizagdo e pela especifidade dos produtos que fabrica (Courtois et al,
1991), podendo ser feito uma tipologia ou classificagdo em fungdo de alguns critérios. Cada uma das varias
tecnologias de plancjamento da produgdo existentes sdo adequadas para tipologias da produgdo especificas. A
principio, os sistemas de PFP sdo adequados para produgdo por encomenda, onde existe um grande nimero de
atividades a serem programadas em um grande nimero de recursos produtivos. Porém, esta tipologia pode se
aplicar a apenas uma parte do setor produtivo. Por exemplo, uma indistria alimenticia, com produgdo
tipicamente continua, pode possuir um setor de embalagens onde a produgdo ¢ discreta e variante de acordo
com as encomendas. Assim, os sistemas de PFP podem ser utilizados em diversos tipos de empresas.

Os sistemas de planejamento das necessidade de materiais ("Material Requirement Planning - MRP") se
ambientam em empresas com produgdo de grande nimero de produtos diferentes € em lotes pequenos, onde
existem pegas compradas, fabricadas ¢ montadas. A tecnologia Just-in-time (JIT) associada ao sisicma de
informagdes Kanban ¢ melhor ambientada para o planejamento de produgdes seriadas (linhas de produgdo).
Neste tipo de produgdo, onde a disputa por um recurso produtivo ndo existe, 0 fator critico é o balunceamento
da linha de produgdo.

O sistema "Optimized Production Technology" (OPT), também conhecido como Produgdo Sincronizada,
possui como uma de suas caracteristicas bésicas o controle minucioso do recurso responsdvel pelo gargalo da
linha produtiva (Almeida, 1992). O OPT, assim como o PFP faz o planejamento a nivel de recursos, porém o
OPT pode ser empregado tanto em produgdes discretas como continuas, fazendo o balanceamento de toda a
produgdo a partir do ritmo ditado pelo recurso gargalo.

As combinagdes entre as tecnologias de planejamento podem adequi-los a tipologias onde isoladamente
ndo seria possivel a sua utilizagdo. Por exemplo, pode ser feito a integragdo do OPT com o PFP, sendo o
primeiro responsavel pela programagdo do recurso gargalo ¢ o segundo responsdvel pela programagdo dos

outros recursos ou para a identificagdo do gargalo.
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3 - NECESSIDADES PARA A [MPLANTACAO DE SISTEMAS DE PFP
Neste item serdo abordadas as necessidades de um sistema de PFP para ter suas potencialidades plenamente
utilizadas, e sera feito um paralelo com a realidade dos ambientes industriais brasileiros.

3.1 - Caracterizagiio do sistema produtivo

Conforme dito anteriormente, para implantagdo de um sistema de PFP ¢ necessario que a empresa de
manufatura possua um ambiente que permita o aproveitamento de todas as suas potencialidades. Ndo existe
uma situagdo, nem uma tipologia ideal para implantacdo destes sistemas. Cada empresa possui
particularidades e diferentes estagios de evolugio da fungfo de plancjamento da produgdo. Para um sistema de
PFP atingir todas as suas potencialidades, s30 necessdrias as seguintes condigdes:

- Deve existir um levantamento preciso dos requisitos necessarios para cadastro no sistema, como por
exemplo dados sobre os recursos produtivos ¢ roteiros de fabricagdo (incluindo tempos de preparagio e de
fabricacdo);

- Integragdo com sistemas de planejamento macro. Estes sistemas de plancjamento macro ndo precisam
pecessariamente ser informatizados, mas devem gerar um planejamento das atividades a médio e longo prazo,
que servird de aconselhamento para o sistema de PFP;

- Integragio com sistemas de coleta de dados de chio de fibrica. A coleta de dados ndo necessita ser
informatizada, como uma rede de coletores de dados. Esta pode ser feita manualmente através de
apontamentos. A exatiddo e frequéncia da coleta de dados deve ser dimensionada de acordo com a necessidade
da empresa, sendo que a sua exatiddo ¢ proporcional 4 da programagfo gerada, ¢ a frequéncia da coleta de
dados ¢ proporcional a0 numero de reprogramagdes efetuadas.

Além das necessidades apontadas acima, deve ser verificado se a tipologia da empresa permite que o
sistema de PFP opere com um rendimento satisfatorio.

3.2 Realidade brasileira

No Brasil, os sistemas de plancjamento macro da produgdo (MRP, MRP II) estdo bastante difundidos,
porém sua utilizagio ndo ¢ plena. Isto significa que as empresas ndo utilizam todos os médulos deste tipo de
sistema, ou algumas vezes os utilizam de forma incorreta ou incompleta. O médulo CRP (Capacity Resource
Planning), que é o responsdvel pelo sequenciamento das atividades apresenta deficiéncias por levar em
comsideracio os "lead times”, ¢ também ndo considerar a situagdo real da producdo, devido a falta de
comunicacip com o0 chio de fibrica. Também é comum serem utilizados ainda em grandes empresas graficos
de Gantt em forma de quadros no setor de planejamento. Esta situagdo permitiu s empresas obterem resultados
satisfatorios com o plano mestre da produgio, que ¢ um planejamento geral da empresa. Em face das mudancas
do mercado consumidor, estas solugdes se mostram ineficazes.

Usualmente, as empresas brasileiras procuraram ou ainda procuram solugdes para o planejamento macro da
produciio, ou scja para o plancjamento de materiais ¢ de prazos para as atividades, colocando em segundo plano
a programacilo destas atividades . Esta programagfo de atividades geralmente ¢ feita de maneira intuitiva pelo :
encarregado do plancjamento, bascado em seus conhecimentos dos recursos produtivos ¢ em relatorios da
situaclio do chiio de fibrica que podem ser desatualizados e imprecisos . Este tipo de programagcio prioriza a
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ocupagdo de recursos gargalo, ¢ também a entrega de pedidos importantes. Além disso, esta programagdo
intuitiva ndo visualiza a totalidade da planta da fabrica, assim, para se fazer uma reprogramacdo, muitos fatores
sdo desconsiderados. Estes fatores sdo por exemplo, o prazo de atendimento de um pedido ndo prioritario, ou a
necessidade de contratagdo de servigos externos quando a capacidade ‘interna estd disponivel porém mal
programada.

Relativamente a coleta de dados de chdo de fabrica, a maioria das empresas brasileiras ainda trabalha com
apontamentos manuais. Estes apontamentos sdo dispendiosos para serem obtidos, pois necessitam ser escritos
ou digitados um a um, além de que este processo pode gerar erros ou inconsisténcias. Geralmente, podem ser
feitos no maximo alguns apontamentos por dia, principalmente quando o niimero de produtos sendo produzidos
simultancamente (mix de produgdo) ¢ grande, situagio que necessitaria de um acompanhamento da produgio
em tempo satisfatorio. A Figura 2 representa um cenario comum nas empresas de manufaturas brasileiras.

PLANE..IDAAMENTO ; PROGR[Q\MACAO CHAO DE
PRODUCAQ PRODUCAQ

FABRICA

- TECNICAS - QUADROS DE - APONTAMENTOS
CONVENCIONAIS PROGRAMACAO

- MRP / MRP Il - PROGRAMAGAO - RELATORIOS
MANUAL

FIGURA 2 - Situago brasileira

4 - PROCEDIMENTO DE ]MPLANTAC;\O DE SISTEMAS DE PFP

Para uma implantagdo bem sucedida de um sistema de PFP, deve haver uma estruturagdo prévia da
empresa, variando caso a caso de acordo com o atual estagio de desenvolvimento em que se encontra. Para se
tentar chegar a uma padronizagio da implantagdo de sistemas de PFP a ser utilizada nos diferentes tipos de
industrias, torna-se necessario a adogdo de um procedimento. Este procedimento objetiva aproveitar a estrutura
existente na empresa e criar as condigdes necessarias para que o sistema de PFP atinja toda a sua
potencialidade.

O procedimento de implantagdo proposto neste trabalho serd apresentado na forma de etapas sucessivas a
serem realizadas, sendo elas: diagnostico, proposi¢do de alternativas de solugdes, medidas de sistematizacdo e
implantago da solugdo (Figura 3). As etapas, na sua maioria, nio necessitam de um prazo definido. Dentro de

cada etapa existe uma séric de passos a serem executados.
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PROCEDIMENTO DE IMPLANTACAO DE SISTEMAS DE PFP

METODOLOGIA DE IMPLANTACAO

i Proposigéo
o”’ .

FIGURA 3 -Procedimetos de implementagao de sistemas de PFP

No inicio de um projeto de implantagdo néo se possuem muitas informagdes a respeito da empresa que tera
o sistema implantado. Entdo, a primeira coisa a se¢ fazer ¢ um reconhecimento da situagdo atual, que ¢ a elapa
de diagnostico. Nesta elapa sera adquirido o conhecimento necessario sobre o sistema de manufatura em
questdo. A seguir, ¢ necessario saber qual 0 camunho escolhicr ¢ ulc onde ¢hegar Nesta segunda etapa sdo
propostas as alternativas de solugdes vidveis, considerando-se inclusive as formas para a sua implantagao.

A partir disto, tendo em mdos as informagdes necessarias ¢ a alternativa de solugdo a ser scguida, sdo
tomadas as medidas de sistematizagdo para o éxito da implantagio. Estas medidas de sistematizacdo se
constituem na preparagdo do sistema produtivo da empresa para a implantagdo. Uma vez cumpridas

estas etapas, a proxima consiste em fazer a implantagdo do sistema de PFP.

5 - CONCLUSOES

Este trabalho procurou fazer um estudo dos sistemas de Plancjamento Fino da Produgdo ¢ os requisitos
necessarios para o seu funcionamento pleno. Foi feito também um estudo das situagdes que podem ocorrer nos
ambientes de manufatura brasileirus. Para adequar os ambientes de manufatura aos requisitos do sistema de
PFP , foi proposio um procedimento, que visa padronizar as implantagdes destes sistemas para que 0 seu
funcionamento obtenha éxito. Um trabalho futuro a ser realizado ¢ o detalhamento deste procedimento.
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