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“O planejamento é um instrumento para raciocinar agora sobre os trabalhos e acdes
que serdo necessarios hoje para merecermos um futuro. O produto final do
planejamento ndo é a informacdo: é sempre o trabalho”.

Peter Drucker



RESUMO

Em busca de produzirem bens de alta qualidade, as empresas sdo colocadas em constante
pressao por causa da intensa concorréncia que existe. Assim, a necessidade de sequenciamentos
e ordens de produgédo mais eficientes, tornou o setor de Planejamento e Controle de Produgéo
(PCP) cada vez mais importante, responsavel por gerenciar e integrar todos 0s processos que
envolvem a producdo de uma industria e determinar o que, quando e quanto sera produzido,
fornecendo beneficios como melhorias na capacidade de producédo e o controle de entradas e
saidas de produtos. Este trabalho tem como tema uma andlise descritiva de como os setores de
Planejamento e Controle de Producdo e/ou Planejamento e Controle de Materiais vem
funcionando atualmente nas industrias brasileiras, o estudo passa a visualizar através de uma
pesquisa o estado atual do mercado de PCP nas industrias brasileiras e suas variacdes atraves
da variedade de pontos de vista dos respondentes do questionério aplicado. Por fim foi
elaborado um esquema de boas praticas de gestdo a ser aplicado com base nas respostas
coletadas, dado que como resultado foi visto que maior parte dos atuantes em Planejamento e

Controle necessitam ampliar suas capacidades quanto ao processo de transformacao digital.

Palavras-chave: Planejamento e Controle de Producéo; Pesquisa; Materiais e Produto Acabado;

Estoque; Industria 4.0.



ABSTRACT

In order to produce high quality solutions, companies are under constant pressure because of
the intense competition that exists, companies are subjected to constant pressure because of the
intense competition that exists. Therefore, the need of sequencing and orders to produce more
efficient, increasingly the importance of Production Planning and Control (PPC) area.
Responsible about to manage and integrate all process which involves the production of one
industry and decide what, when and how many will be produced, providing benefits as improves
in the capacity of production and the control of inbound and outbound of materials and products.
This work has as the theme a descriptive analysis of how the PPC and/or Material Planning and
Control (MPC) are currently working in Brazilian industries, the study starts one overview
through research about the PPC's scenery in Brazilian companies and their variations through
the different viewpoint of the participants in the survey. After all, based on applied responses
was elaborated a scheme of good management practices, since as a result it was seen that most
of those working in Planning and Control need to expand their capabilities regarding the digital

transformation process.

Keywords: Production Planning and Control; Survey; Materials and Finished Product; Stock;
Industry 4.0.
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1 INTRODUCAO

A concorréncia acirrada, presente no ambiente empresarial, caracteriza-se por
pressionar as organizacdes no que se refere a alguns fatores atrelados a busca por um sistema
produtivo que seja alinhado as necessidades do mercado e com uma clara sequéncia produtiva
dos itens. De acordo com Guzman et al. (2021), com as oscilantes, novas e exigentes demandas
do mercado, surge um grande desafio para as empresas; esse desafio se refere a fornecer
rapidamente produtos de alta qualidade, com um uso minimo de recursos e consequentemente
com uma reducdo de custos. Assim, a presenca de sequenciamentos e ordens de producao mais
eficientes, tornou a area de Planejamento e Controle de Producéo (PCP) ainda mais importante
para empresas e pesquisadores nas ultimas décadas.

Segundo Slack et al. (2018), PCP trata dos principios e das decisGes necessarias para
garantir que seja possivel atender o que a demanda requer, de acordo com 0S recursos
disponiveis e com as operacdes que pode fornecer. E pensando no cenario de mercado
competitivo, realizar essa conexdo exige alto controle de dados e uma boa gestdo estratégica,
Zaccarelli et al. (1979) diz que, PCP é um sistema de transformacédo de informacdes, pois €é
responsavel por transformar as informacGes de estoques, vendas e producdo em ordens de
fabricacéo.

Pensando que o PCP pode ser considerado o ponto de ligacdo entre as estratégias da
empresa e seu processo produtivo, é importante observar que as incertezas presentes e as
tomadas de decisdo realizadas pelo setor tem implicancia em toda cadeia produtiva, o que exige
que o setor fique responsavel por integrar e garantir um bom relacionamento entre os demais
setores da empresa. Lustosa et al. (2008) defende que, para tomar decises de planejar e
controlar é preciso entender tanto a natureza da demanda quanto a natureza do suprimento nessa
operacdo, visto que essas podem afetar a competitividade da empresa e sua gestao estratégica.
E, segundo Vollmann et al. (2011), um PCP eficaz é capaz de contribuir para o desempenho
competitivo da empresa ao reduzir seus custos e proporcionar maior capacidade de resposta ao
mercado.

Diante da importancia da atividade de PCP para as organizagdes, é oportuno analisar
como organizagdes de diferentes setores registram as praticas para manter os niveis de
eficiéncia operacional e o alinhamento aos objetivos do negdcio. Por essa perspectiva, este
estudo tem o proposito de analisar as diferentes abordagens do setor de PCP em organizagdes

e propor um relatério de boas praticas para diferentes setores.
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1.1 JUSTIFICATIVA

O setor de PCP é responsavel por gerenciar e integrar todos 0s processos que envolvem
a producdo de uma industria, responsavel por determinar o que, quando e quanto serd
produzido. Diante disso, garantir uma boa estrutura para devido setor fornece beneficios como
melhorias na capacidade de producéo, controle de entradas e saidas de materiais e produtos,
monitoramento de produtividade, entre outros. Com base na importancia dele, o levantamento
de um panorama atual de como o sistema de PCP é aplicado em diferentes organizacoes
proporcionara inputs para pesquisas que visam a estruturacdo ou melhorias operacionais de
empresas em diferentes setores, podendo ser utilizado como proposta fundamentada para o

desenvolvimento de benchmarking.

1.2 OBJETIVOS GERAL E ESPECIFICOS

O presente trabalho tem como objetivo geral: Apresentar uma perspectiva de como 0s
setores de Planejamento e Controle de Producdo vem funcionando atualmente nas industrias
brasileiras. Para o alcance desse objetivo, sdo propostos os seguintes objetivos especificos:

e Apresentar as principais atividades envolvidas no processo de Planejamento e Controle
da Producao;

e Definir uma amostra de inddstrias para a consulta das atividades e aplicaces de PCP;

e Elaborar um questionario para a descricdo das atividades e aplicacGes de PCP;

e Analisar os dados das industrias em estudo;

e Indicar as melhores préaticas para aplica¢des de PCP com foco em indUstrias brasileiras.

1.3 ESTRUTURA DO TRABALHO

O presente trabalho apresenta a seguinte estrutura:

e Capitulo 1 — Introducdo: O atual capitulo consta com uma base do que sera tratado no
trabalho, apresentando junto ao que ele se trata, a justificativa, os objetivos e sua

estrutura;

e Capitulo 2 — Fundamentacdo Teorica: Este capitulo dispde em explicar os conceitos
abordados neste trabalho, a fim de trazer melhor compreensdo aos topicos e as

aplicagOes detalhadas posteriormente;
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e Capitulo 3 — Metodologia: Neste capitulo serdo abordados os detalhes de como a
pesquisa utilizada neste trabalho foi desenvolvida. Cenarios, abordagens e coleta
realizada;

e Capitulo 4 — Uma perspectiva do setor de Planejamento e Controle de Producéo e
Materiais nas industrias brasileiras;

e Capitulo 5 — Consideracdes Finais: Neste capitulo serdo apresentadas as conclusdes do

trabalho, assim como suas limitagdes e sugestdes para possiveis trabalhos futuros.

Por fim, sdo listadas as referéncias utilizadas para a elaboracdo do trabalho e é

apresentado o modelo de questionario em apéndice.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Esse capitulo abordara a Fundamentacdo Teorica, que sera composta pelos conceitos
tedricos que baseiam o desenvolvimento do tema abordado, conceitos como: Sistema de
producdo, Planejamento e controle da producéo (PCP), Just in time, ERP, MRP Il e Controle

de estoque.

2.1  SISTEMA DE PRODUCAO

Sistemas de Producéo sdo formados por elementos ou fatores em comum, que juntos,
produzem um produto ou servico. Martins e Laugeni (2005) definem sistema como um conjunto
de elementos inter-relacionados com um objetivo comum e consequentemente, um sistema de
producdo seria aquele que tem por objetivo a fabricacdo de bens manufaturados a prestacéo de
servigos ou o fornecimento de informagoes.

Segundo Moreira (2005), é possivel discriminar grupos de técnicas e outras ferramentas
gerenciais em funcdo do tipo de sistema de producdo adotado, dado que a classificacdo dos
Sistemas de Producdo se da principalmente em funcdo do fluxo do produto.

Normalmente os sistemas de producédo sdo agrupados em trés grandes categorias:

a. Sistemas de producgdo continua: Sdo aqueles que apresentam uma ordem linear
de fluxo e trabalham com produtos padronizados que correm de um posto de
trabalho a outro em sequéncia;

b. Sistemas de producdo por lotes ou bateladas: Sdo os sistemas de producédo que
sdo limitadas por lotes, onde ao fim de cada lote determinado, outro tipo de
produto € inserido na linha para a producao de um novo lote;

c. Sistemas de producao sob encomenda: Nesse tipo de sistema a producdo inicia
com projeto do produto definido pelo cliente, de forma que as especifica¢des de
fabricacéo serdo definidas por este.

2.2  PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

O Planejamento e Controle da Producdo (PCP) é o segmento que tem como funcao
definir o que serd, onde sera, quando sera e como sera produzido dentro de uma industria e com

isso alinhar tudo que esta envolvido quanto a oferta e demanda de um produto.
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“O sistema de PCP ¢ uma area de decisdo da manufatura, cujo objetivo corresponde
tanto ao planejamento como ao controle dos recursos do processo produtivo” (MARTINS &
LAUGENI, 2005).

A partir desse conceito, o setor torna-se responsavel por alinhar alternativas prévias de
producdo realizadas de acordo com a previsao de demanda de um determinado periodo. Junto
a isso materiais, pessoas, equipamentos, recursos e documentos sdo revisados a essas
alternativas, para que o plano seja realizado com méaxima eficiéncia e menor custo. Lustosa et
al. (2008) diz que, em busca de melhoria continua para atender as necessidades dos clientes, as
empresas precisam criar sistemas flexiveis e sustentaveis, com lead time e estoques reduzidos.

Santos e Novais (2021) afirmam que o planejamento estratégico da producdo se baseia
em formular planos para producdo com periodos de até longo prazo, para que esses planos
possam estimular a quantidade disponivel do produto que atenda as vendas até esse periodo.
Ou seja, a partir do plano de producao, sdo especificadas as diretrizes para o médio prazo, com
relacdo as previsdes de vendas e pedidos em periodos determinados.

2.2.1 Justin Time

O Just in time tem origem no Japdo, e teve sua estruturacdo desenvolvida através do
Sistema Toyota de Produgdo atuando como um dos seus pilares, onde seus objetivos principais
eram de reducdo de desperdicios e otimizacdo de processos. De acordo com Santos e
Vasconcelos (2021), nas analises de diversos teoricos € avaliada como um sistema holistico,
que engloba o quadro de funcionarios e processos, incentivando a resolucdo de problemas por
equipes.

Em configuracdes tradicionais de fabricacdo, estoques de matérias-primas e pecas,
componentes parcialmente concluidos e bens acabados foram mantidos como um tampao contra
a possibilidade de ficar sem um item necessario. No entanto, seguindo as palavras de Hilton
(2008) grandes estoques de buffer consomem recursos valiosos e geram custos ocultos, e por
consequéncia, muitas empresas mudam completamente sua abordagem para a producgéo e
gestdo de estoque. Esses fabricantes adotaram uma estratégia de controle o fluxo de fabricacdo
em um processo de producgdo multiestégio.

Segundo Matias e Nascimento (2018), analisando essa definicdo, temos que 0 processo
just in time pode ser considerado como uma técnica de gerenciamento de estoques, de controle

dos problemas de produgdo e dos procedimentos e da busca pela producgéo eficiente de
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mercadorias de qualidade pelos gerentes e demais trabalhadores utilizando-se 0 minimo de
estoques, ou seja, a chave para o sistema JIT é a abordagem "puxar" para controlar a fabricag&o.
Borges et. al. (2012), resume que 0 processo Just in time mantém o nivel de estoque

necessario para atender as requisi¢oes de venda.

222 MRPeMRPII

MRP (Materials Requirement Planning) trata do modulo de planejamento de
necessidades de materiais responsavel por prever a quantidade de materiais necessarios para
realizar uma producao.

Cano et. al. (2021) destaca que o MRP proporciona o controle da producao através das
dimens@es de quantidades e prazos, equilibrando o trade-off entre eficiéncia e custo, uma vez
gue o estoque representa um grande investimento de dinheiro para qualquer empresa e, por sua
vez, 0s estoques aumentam a flexibilidade operacional e garantem um fluxo constante de
materiais na produgdo corrente.

Segundo Martins et. al. (2017), fazem parte dos principais objetivos do MRP garantir a
disponibilidade de materiais; manter um nivel minimo de inventario possivel; e planejar
atividades produtivas, cronograma de entregas e atividades de compra.

Quanto ao MRP Il (Manufacturing Resource Planning), Zapfel (1996) diz que este € um
sistema de informacao hierarquicamente estruturado que se baseia na ideia de controlar todos
os fluxos de materiais e mercadorias. Botelho, Silva e Rocha (2013) acrescentam que MRP I
é um aprimoramento do MRP que contempla a integracdo de todos 0s aspectos presentes no
processo de fabricacdo, analisando a relagdo entre materiais, finangas e recursos humanos junto

a distribuicdo dos materiais.

23 ERP

ERP (Enterprise Resource Planning) atua como um programa integralizador de gestdo
gue permite armazenar e unificar dados de diferentes areas com o objetivo de facilitar as
tomadas de decisfes dadas em determinado ambiente.

Bamufleh et. al. (2021) informa que ERP é um programa de software que € usado para
automatizar e gerenciar o processo de negocios e as informacdes integradas dentro do negdcio,
fornecendo um grande banco de dados compartilhado para a organizagdo, além de uma

variedade de ferramentas de gerenciamento. Podemos acrescentar de acordo com Oliveira e
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Hatakeyama (2012) que, o sistema ERP tem por objetivo suportar as informagdes gerenciais

necessarias para a tomada de decisdo numa organizacao.

24  CONTROLE DE ESTOQUE

Segundo Castro (2018), os estoques tém a fungdo de garantir a independéncia entre duas
fases subsequentes de um processo, de forma que o estoque garante que a parada de uma etapa
do processo ndo acarretard a parada da fase seguinte.

PCP é responsavel por transformar as informac6es de estoques ligando as estratégias da
empresa e seu processo produtivo com as vendas e a producdo, junto a necessidade de garantir
a entrega de produtos e servicos de forma rapida com qualidade e a maxima eficiéncia para 0s
clientes. Sousa & Viagi (2020) indicam que a variabilidade da demanda esta ligada a
necessidade e possibilidade de compra do consumidor, exigindo pesquisas e estudos de sua
variacdo, assim como métodos para antever os impactos que a gestdo pode trazer ao cliente

final.

Com o prop6sito de assegurar a competitividade e a sobrevivéncia no novo contexto
econdmico, a empresa deve ser gerenciada com base em sua estratégia. Se faz
necessario para o controle e planejamento que a industria determine onde quer chegar
a longo prazo, a visdo de futuro, os valores que motivam a acdo empresarial e 0s
objetivos estratégicos em relacdo aos concorrentes. Dessa forma, uma empresa
formula suas estratégias buscando alocar eficazmente seus recursos com base nas suas
competéncias e postura ambiental. (BRUNI & GOMES, 2010, p.221)

Fonseca, Reis e Solon (2011) defendem que controlar o nivel dos estoques é primordial
para garantir o bom resultado da empresa dado que as organizagdes necessitam de uma atencéao
com o volume dos seus estoques, as quantidades a serem obtidas e 0s recursos capacitados para
administra-las.

Um conceito a ser verificado no trabalho € o Giro de estoque, este equivale ao tempo
médio de circulacdo de estoque, ou seja, quanto tempo € necessario para repor determinado
item. Essa medida contribui também para entender como funciona a rotatividade dos itens

visando que eles ndo fiqguem parados por muito tempo.

2.5  APLICACOES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

Com base nos conceitos precedentes, podemos avaliar a possibilidade de aplicagdes

diante do setor de Planejamento e Controle da Producéo.
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Biaconi et. al. (2021) apresenta a implementagdo de um sistema de planejamento,
programacao e controle da producdo (PPCP), dado que ele é fundamental para a sobrevivéncia
das empresas. Com a implantacéo do sistema pontos de gargalo foram reduzidos na questéo de
compra de insumos, que planejados com antecedéncia ndo atrasaram mais pedidos, assim como
na redistribuicéo das responsabilidades, onde conseguiram mais tempo para tomada de decisdes
e resolucdes de problemas cotidianos de seus setores.

Lima et. al. (2020) apresenta uma aplicacdo onde foram empregadas as etapas do
Planejamento de Controle da Producéo até a obtencdo do MRP. Para tal aplicacdo foi necessario
elaborar a arvore do produto para saber a quantidade de itens dependentes do porta padréo.
Além disso, foi elaborado o MRP |1, com o intuito de planejar as necessidades de recursos de
méo de obra e maquinario. Por fim, é dito que se obteve como resultado a ociosidade e
sobrecarga nos periodos analisados, sendo sugerido ao proprietario adotar a politica de estoques
para atender as demandas quando o dado problema surgir.

Olivieri, Granja e Heineck (2020) indicam a crescente a utilizacdo de ferramentas lean
para o planejamento e controle da producdo, dado que as caracteristicas da filosofia lean trazem
vantagens como a geracao de fluxo ininterrupto para as equipes e entre os locais onde ocorre 0
trabalho, a eliminagdo de desperdicios, além do envolvimento colaborativo de todos os
participantes do processo de planejamento e execucao.

O estudo de Mota (2018) diz que analisando a aplicabilidade dos métodos de previsao
de demanda e gestdo de estoque é possivel ver que a implementacao de métodos de previsdo de
demanda gera resultados satisfatérios, dado que a implantacdo de ferramentas e métodos de
previsdo de demanda resultaram em uma gestao de estoque mais eficiente, diminuindo o0s custos
da empresa sem diminuir o nivel de satisfac&o dos clientes.

Por fim o artigo de Barbosa, Santos e Lopes (2019) apresenta a importancia do PCP
para a competitividade em industria, o estudo indica que a relevancia do PCP para uma gestdo
eficiente e como forma de organizar a producdo é dada de acordo com a relacdo com seus
parceiros, instalacdes e entre outros, uma vez que as técnicas de planejamento delas se baseiam
nos pedidos dos clientes, demonstrando a necessidade de possuir menor quantidade de estoque
armazenado. Com isso, conclui-se que as estratégias definidas internamente no setor produtivo
inerentes ao PCP tém sido convenientes devido a obtencdo de éxitos que possibilitam as

empresas de permanecerem ativas no mercado.
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3 METODOLOGIA

O cenario do estudo desenvolvido envolve uma pesquisa quanto ao setor de
Planejamento e Controle de Producdo nas organizacOes brasileiras. Com base na proposta de
entender os possiveis contextos e pontos a serem coletados € importante compreender o0s niveis
de classificacdo de pesquisa, visualizar em quais destas o trabalho est4 alinhado e saber o
método em que a coleta e a analise dos dados foram realizadas.

3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Para que seja definido o desenvolvimento desta pesquisa, foram observadas as possiveis
classificacOes existentes de pesquisa seguindo as metodologias citadas por Casarin (2012) e Gil
(2008).

3.1.1 Classificacdo da pesquisa quanto a forma de abordagem

Uma pesquisa tem sua classificacdo quanto a sua forma de abordagem dada de acordo
com seus objetos e dos seus objetivos, podendo ser classificada em Quantitativa e Qualitativa,
tendo a oportunidade de se complementarem de acordo com os resultados obtidos.

As pesquisas quantitativas, no geral, utilizam modelos matematicos e avalia as
frequéncias das suas variaveis utilizadas, assim sdo baseadas em valores mensurdveis e
estatisticos. Enquanto as pesquisas qualitativas apresentam-se mais subjetivas e sujeitas a
interpretacdes, baseando-se em pontos descritivos e possiveis comparagdes de cenarios.

A seguinte pesquisa possui fundamento qualitativo e quantitativo, pelo fato de mensurar
variaveis e fazer o uso de observacdes a fim de realizar comparacGes de possiveis cenarios e

pontos comuns.
3.1.2 Classificacdo da pesquisa quanto a natureza

Uma pesquisa tem sua classificacdo quanto a natureza dada de acordo com a sua origem,
podendo ser basica ou aplicada. Pesquisa bésica é a pesquisa que objetiva contribuir no
desenvolvimento de conhecimento sem a necessidade de uma aplicacéo préatica, conhecida até
como pesquisa pura apresenta apenas a busca por conhecimento e descobertas sem uma

finalidade especifica.
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Enquanto isso a pesquisa aplicada objetiva definir usos ou conceber aplicagdes para as
pesquisas basicas, 0s conhecimentos e as informacdes nela adquiridos sdo direcionados a uma
aplicacdo pratica que busca a solucdo de problema.

A devida pesquisa classifica-se como aplicada, dado que a mesma busca utilizar as
informagdes e os conhecimentos de forma a acrescentar ao entendimento do setor estudado e

aplicar um possivel cenério sobre a amostra.
3.1.3 Classificacdo da pesquisa quanto aos objetivos

Gil (2008) defende que de acordo com seus objetivos, uma pesquisa possui trés
classificacOes: exploratdria, descritiva e explicativa.

A pesquisa exploratoria objetiva o aprimoramento de ideias ou a descoberta de
intuicbes. Baseando-se na proposta de tornar um problema mais explicito ou construir
hipdteses, é realizado quando se tem pouca base ou pouco conhecimento sobre o tema, de forma
a trazer maior familiaridade sobre 0 mesmo e base para outras pesquisas mais extensas.

Pesquisa descritiva tem como objetivo descrever caracteristicas do que seré estudado,
seja uma caracteristica de uma populacdo ou de um fenémeno ou a relagdo entre variaveis.
Possuindo uma variacdo ampla e podendo ser mais comum em pesquisas de instituicdes com
intuito de descobrir pontos ou caracteristicas especificas de uma amostra, tem como principal
caracteristica o uso de técnicas padronizadas de coleta de dados, como 0 uso de questionarios.

Por fim, a pesquisa explicativa tem como objetivo encontrar fatores que possam explicar
a ocorréncia de determinados fenémenos. Este tipo de pesquisa pode ser considerado o mais
préximo do conhecimento da realidade, pois € baseado em trazer explicagdes cientificas, que
por sua vez podem ter iniciado através de uma pesquisa exploratéria ou de uma descritiva.
Devido a dada importancia, € o tipo de pesquisa mais complexa quanto aos objetivos.

A pesquisa realizada € exploratdria, pois ela trata em descobrir caracteristicas comuns
diante do cenéario de atuacdo do setor estudado de forma a descobrir possiveis semelhancas e
uma base de conhecimento sobre o setor de acordo com a amostra analisada, baseadas em

conhecimentos prévios do assunto.

3.2 COLETAE ANALISE DE DADOS

Tratando-se de um levantamento, segundo Gil (2002), o uso de questionarios e

formulérios s&o as técnicas de interrogagdo ideais para esse tipo de pesquisa, onde estas se
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apresentam bastante Uteis por se tratar de coletar os dados de acordo com o ponto de vista dos
pesquisados.

Para dado questionario, modelo encontrado em apéndice, foi planejada uma amostra
necessaria baseadas em calculos estatisticos com populacdo desconhecida. Usando a seguinte

férmula:

2
= Zap2) -:2- 1-p

Onde temos:

n = Tamanho da amostra;

Zq» = Valor correspondente ao Intervalo de Confianca;

p = Proporgdo populacional de individuos que pertence a categoria que estamos
interessados em estudar;

E = Erro méximo de estimativa ou Margem de erro.

Devido a utilizagdo de uma populacéo e consequentemente sua proporcao desconhecida,
temos o valo de p=0,5 e adotando um Intervalo de Confianga de 95% o valor critico Za»-1,96;
a fim de analisar a quantidade de respostas necessarias e equivalentes a cada um desses
percentuais, foi visualizado que para atingir um erro percentual E de 10% como minimo
necessario, deveriam ser coletadas 97 respostas e para atingir um erro percentual ideal de 5%,
seriam necessarias 385 respostas coletadas.

Apds atingir a quantidade de formularios necessarios respondidos, as respostas
passaram a ser filtradas e tabuladas com o objetivo de apresentar uma melhor visualizacdo dos

seus resultados.

3.3 ETAPAS DA PESQUISA

Objetivando melhor visualiza¢do dos passos realizados no desenvolvimento da pesquisa,

a sequéncia das etapas da pesquisa pode ser sintetizada na Figura 1.
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Figura 1 - Etapas da Metodologia

Caracterizacdo do setor

Observagéao dos pontos
criticos

Formulacéo do
questionario

Divulgagéo do questionario

Coleta e visualizagao de
respostas

‘ Tabulacao de resultados ’

‘ Melhores praticas de PCP ’

Fonte: O autor (2022)

Caracterizacdo do setor: Para inicio da pesquisa foi visualizado quais possiveis
topicos e cenarios poderiam ser encontrados na rotina do setor de forma a construir
uma base de perguntas;

Observar pontos criticos: Com a base de perguntas iniciada, foi realizada uma
filtragem para que pudessem ser passadas ao questionario perguntas que garantissem
melhor descricdo do ambiente estudado;

Formular questionario: Com a filtragem de pontos a serem abordados, foi iniciada a
formulagdo do questionério, definindo método, tamanho da amostra e as sessdes
utilizadas para este;

Divulgacao do Questionario: O questionario foi divulgado online, via redes sociais,
direcionado a profissionais que atuam no setor;

Tabulagédo de resultados: Com a coleta de resposta, os resultados foram passados
para tabelas e graficos com objetivo de facilitar o entendimento sobre 0s cenarios;
Por fim, sdo apresentadas as contribui¢cdes de melhores praticas para a execugdo do

PCP de acordo com as analises elaboradas.
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4 UMA PERSPECTIVA DO SETOR DE PCP NAS INDUSTRIAS BRASILEIRAS

4.1 DESCRICAO DO CONTEXTO DE ESTUDO

O presente estudo tem a proposta de identificar, atraves de diferentes perspectivas, qual
0 cenario atual da area de PCP nas industrias brasileiras e suas variagcdes, bem como realizar

um comparativo de mercado.
4.2 DESCRICAO DA AMOSTRA

A pesquisa em questdo foi direcionada a profissionais que atuam nas areas de
Planejamento e Controle (Producdo e Materiais), realizada via Microsoft Forms, com inicio em
27 de outubro de 2021 e respostas obtidas até 24 de janeiro de 2022. A divulgacéo foi feita via
redes sociais, principalmente via LinkedIn.

Para que fosse possivel coletar as respostas e que ndo houvesse comprometimento dos
dados, optou-se pelo anonimato do local de trabalho dos respondentes. Nao houve distingédo
entre os setores das empresas. A partir da Tabela 1, é possivel verificar que foram coletados
dados de 42 areas de atuacao, sendo a maioria classificada pelo setor de alimentos. Além disso,
as primeiras perguntas do questionario foram dedicadas a entender o funcionamento da amostra,

para que os itens mais especificos possam ser avaliados de acordo com essas descri¢coes.

Tabela 1 - Distribuicdo da amostra de empresas por setores produtivos

Setor de Producéo Quantitativo
Acumuladores Elétricos 1
Agronegdcio E Alimentos 1
Agronegocios 1
Alimentos 32

Alimentos, Cosmético E Farmacéutica
Alimentos/Farmacéutico/Fertilizantes
Aquecedor Solar

Automobilistica

Automotivo

Bebidas

Beleza Feminina

Bens de Consumo

Calcados

Celulose

Confeccéo

Construcdo Metélica

Cosmeéticos

A N N T T F A N N e N L I e i
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Elétrico

Embalagens Plasticas
Equipamentos para Avicultura e Suinocultura
Extrusdo de Perfis de Aluminio
Fabrica de Medidores
Farmacéutica

Fertilizantes

Food Ingredients
Frigorifico

Gréfica

Industria Eletrénica
Industria Hospitalar
Industria Quimica
Laticinio

Maquinas e Equipamentos
Material de Escritorio
Metais ndo ferrosos
Metalurgica

Moveleira

Né&o Informado

Naval

Nutricdo Animal

Papel e Celulose

Plastico

Quimico

Solugdes Tecnoldgicas
Téxtil

RPlRrRPRwWwWwkRRRPRIRPRIRPR[RPRPRRPR|RPR[RP[RP|~

|
|

glrRikrlwk NP

Fonte: O autor (2022)

De acordo com o porte da empresa, seguindo a classificacdo de acordo com seus
numeros de funcionarios, a amostra apresenta como Pequeno Porte empresas entre 20 e 99
funcionérios, empresas de Médio Porte entre 100 e 499 funcionérios e por fim, Grande Porte
aquelas com mais que 500 funcionarios. Distribuidas segundo a Figura 2.
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Figura 2 - Quantidade de colaboradores

45% = Mais que 500
= Entre 100 e 499
= Entre 20 e 99

Fonte: O autor (2022)

A amostra também pode ser avaliada de acordo com o método de producdo aplicado,
onde percebendo na Figura 3, temos uma concentracdo levemente maior de adocdo de

programacao puxada, a qual visa adotar um valor minimo de estoque.

Figura 3 - Método de Producéo

43%
= Produgdo empurrada

= Produgdo puxada
57%

Fonte: O autor (2022)

E guanto ao sistema de producéo, temos uma maior concentracdo em producéo por lotes

ou bateladas, caracterizadas por possuirem mix médio de produtos que exigem uma supervisao
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de controle de producdo mais complexa devido as variedades que podem ser apresentadas
diante da producdo e seus tempos de processos. Os resultados séo apresentados na Figura 4.

Figura 4 - Sistema de Produgdo

= Producgdo por lotes ou
42% bateladas

= Producgdo sob
encomenda

= Producdo continua

Fonte: O autor (2022)

Por fim, embora seja uma area comum o setor de Planejamento e Controle pode
apresentar variagdes de como é conhecido, a amostra apresenta em sua maioria a variacéo de
PPCP, onde é incluido a denominacdo a questdo de Programacgdo. A Figura 5 ilustra a

distribuicdo de nomenclaturas indicadas.

Figura 5 - Escopo do Setor

1%1% 2% = PCPM (Plangjamento e
Controle de Producgédo e

Materiais) |
= PCP (Planejamento e Controle

de Producéo)

= PCM (Plangjamento e Controle

359%, de Materiais)

PPCP (Planejamento,
Programagao e Controle de

Produhéo) .
= PPCPM - 'Planejamento,

Programacao e Controle de

Producdo e Materiais
= PCL - Planejamento e Controle

Logistico

3% =« SZOP

Fonte: O autor (2022)
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4.3 ANALISE DAS APLICACOES DE PCP NAS INDUSTRIAS EM ESTUDO

Baseadas nas perguntas realizadas no questionario (Apéndice) divulgado e de acordo
com as respostas obtidas, observagdes foram geradas de acordo com os prop6sitos passados por
essas mesmas perguntas.

De acordo com a estrutura da area, observou-se que em sua maioria o0 setor atua com
poucos funcionarios por cargo, tendo em grande parte, e em sua maioria mais de 50%, entre 0
e 3 funcionarios por cargo. Possuindo uma leve alteracdo apenas no intervalo de analistas. A

Figura 6 ilustra o comparativo.

Figura 6 - Estrutura da area
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GERENTE SUPERVISOR ANALISTA AUXILIAR TRAINEE/ESTAGIARIO
mEntre0e3 Entre 4e 10 Entre 11 e 20 Entre21e50 m®mEntre51e 100 m==100

Fonte: O autor (2022)

Analisando a quantidade de fornecedores, segundo a Tabela 2, € possivel observar uma

média de acordo como os ramos adquiridos na amostra que responderam a essa pergunta.

Tabela 2 - Média de fornecedores por setor

Setor De Producéao Média de Fornecedores
Agronegdcio e Alimentos 50
Agronegacios 200
Alimentos 145
Alimentos, Cosmético E Farmacéutica 100
Alimentos/Farmacéutico/Fertilizantes 100
Aquecedor Solar 150
Automobilistica 80
Automotivo 35
Bebidas 100
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Beleza Feminina 10
Bens de Consumo 400
Calcados 50
Confeccéo 5

Construcdo Metalica 60
Cosméticos 130
Elétrico 50
Embalagens Plésticas 25
Extrusdo de Perfis de Aluminio 40
Fabrica de Medidores 20
Farmaceéutica 250
Fertilizantes 100
Food Ingredients 75
Grafica 50
Industria Eletrénica 30
Indlstria Quimica 250
Laticinio 18
Maquinas e Equipamentos 150
Metais ndo ferrosos 18
Metallrgica 65
Moveleira 50
Nutricdo Animal 100
Papel e Celulose 30
Plastico 18
Quimico 50
Solucgdes Tecnoldgicas 50
Téxtil 53

Fonte: O autor (2022)

A distribuicdo de quantidade de fornecedores pode ser entendida pela questdo de
exclusividade de um fornecedor para um dado material, dado que se apenas aquele fornecedor
pode assegurar 0 uso de matéria, tanto o planejamento quanto a cadeia de suprimentos séo
baseados de acordo com sua disponibilidade. Observando a Figura 7, a maior parte dos 103
respondentes para essa questao busca ter o minimo de fornecedores Gnicos para um determinado

material, com 8% utilizando apenas um fornecedor por material.



32

Figura 7 - Fornecedores exclusivos

8%

® Apenas um fornecedor por
material

= Até 25% exclusivos

= Entre 25% e 50% exclusivos
42%

Pelo menos 50% exclusivos

Fonte: O autor (2022)

Tratando da quantidade de depoésitos a serem tratados, tanto em matéria prima como
para materiais acabados, uma média de acordo com o porte da empresa traz uma melhor
visualizacao sobre os cenarios, visualizando uma quantidade mais padrao entre as empresas de
pequeno e médio porte, enquanto as empresas de grande porte possuiam uma diferenca na
distribuicdo entre depoésitos dedicados a matéria prima e embalagens e os dedicados a produto
acabado, com valores médios de 98 respostas distribuidos na Tabela 3.

Tabela 3 - Quantidade de depdsitos

Quantidade de dep0ositos Entre 20 e 99 Entre 100 e 499  Mais que 500
Matérias prima e embalagens 2 3 8
Produtos acabados 2 3 10

Fonte: O autor (2022)

Complementando a observacdo de depositos quanto a Materiais e Produtos acabados,
foi verificado o ponto de Giro de estoque. As respostas para essa medida foram observadas de
acordo com os giros que ocorrem entre matérias primas e embalagens e entre 0s produtos
acabados.

Com a Figura 8, é possivel ver que os giros de estoque de materiais, dentre 99 respostas,
em sua maioria, ocorrem até 4 vezes em um més, observando que giros acima dessa frequéncia

possuem porcentagem bem menor.



Figura 8 - Giro de estoque de materiais

14%

14%

19%

mentre 0,08 e 0,5
(1 a 6 giros por
ano)

mentre0,5e 1

=entre2 e 4

entred4e?

=>8

Fonte: O autor (2022)
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Enquanto, observando a Figura 9, tem-se que 0s giros ocorridos por produtos acabados

possuem uma variagdo maior, com 0s casos de menor frequéncia acontecendo entre 2 e 4 giros

no més.

Figura 9 - Giro de estoque de produto acabado
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Fonte: O autor (2022)

Considerando que um mesmo item pode ter uma combinagdo de caracteristicas, como

cor, tamanho, entre outros, um cddigo tem o objetivo de identificar cada uma dessas

combinac@es individualmente. O SKU ou Unidade de Manutencéo de Estoque, é o codigo que
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contribui para o controle de um item presente em um estoque. Para o controle destes itens, estes
também podem ser separados por matéria prima e embalagens e para produtos acabados e
semiacabados.

Para o entendimento de quantidade de SKUs adotados, o formulario adotou intervalos
para que se tivesse uma visdo de média utilizada, acumulando 103 respostas temos que tanto
tratando de matéria prima como tratando de produto acabado e semiacabados, 0s depositos
tratam, em sua maioria, entre 200 e 1000 SKUs, como mostram as Figuras 10 e 11,

respectivamente.

Figura 10 - Intervalos de SKU de matéria prima
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=0a50
= 512200

24% 16%
= 201 2 1000

1001 a 5000
= 25001
34%

Fonte: O autor (2022)

Figura 11 - Intervalos de SKU de matéria prima

8%
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1001 a 5000
= 25001

23%

Fonte: O autor (2022)
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Com as divisdes de SKU, é preciso entender uma média de quantos SKUs sdo avaliados
em média por Analistas ou pelo membro do setor responsével pelo controle destes, pelas Figura
12 e 13, respectivamente, temos uma média de SKUs de acordo com 97 respostas e 0s intervalos

definidos na pergunta anterior.

Figura 12 - Média de SKUs por Analista para materiais
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Fonte: O autor (2022)

Figura 13 - Média de SKUs por Analista para produto acabado
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Fonte: O autor (2022)

Quanto a assertividade de SKU, dois pontos eram questionados. A assertividade quanto
ao planejamento de demanda esté relacionada ao controle de produgéo, enquanto a assertividade
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quanto a entrega de materiais esté relacionada ao controle de materiais. E percebe-se pela Figura
14, partindo de 98 respondentes, temos que os valores de ambos se encontram préximos, com
o0 controle de materiais mantendo uma quantidade de respostas entre os intervalos de 61 a 80%
e 81 a 100%, enquanto o planejamento de producdo, embora ndo chegando a 50% dos

respondentes, tem uma resposta maior de assertividade no intervalo de 81 a 100%.

Figura 14 - Assertividade de SKU
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— =—Resultado frente ao planejamento de demanda

Resultado frente a entrega de materiais ou OTIF

Fonte: O autor (2022)

Planejamento e controle buscam ao maximo que as ordens estejam de acordo com o
previsto, porém passando para situacdes reais, ndo temos 100% de controle e 0s possiveis
imprevistos precisam de planos de emergéncia. Com base nisso, e de acordo com 105 respostas,
observa-se na Figura 15 que de acordo com essas situacdes € mais comum realizar pedidos
emergenciais de materiais, enquanto eventos com mudancas de programacéo de producéo por

falta de materiais sdo mais raros.




37

Figura 15 - Frequéncia de alteracéo
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Fonte: O autor (2022)

Quanto ao Planejamento de Vendas e Operacdes (S&OP) foi observado quanto a
implementacdo do mesmo e o intervalo de planejamento, onde através de 105 respostas, nota-
se que h& uma variacgdo de resposta de acordo com o porte, concluindo que quanto maior o porte
maior a porcentagem de aplicacdo, assim como a variacdo de intervalo de planejamento de

semanal para mensal. As Figuras 16, 17, 18 e 19 apresentam a relacdo considerada.

Figura 16 - S&OP (Amostra geral)
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Fonte: O autor (2022)



Figura 17 - S&OP (Pequeno Porte)
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Fonte: O autor (2022)

Figura 18 - S&OP (Médio Porte)
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Fonte: O autor (2022)

Figura 19 - S&OP (Grande Porte)
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Fonte: O autor (2022)
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Junto a isso, analisando a Execucdo de Vendas e Operacdes (S&OE), que embora seja
complementar ao S&OP, quanto ao conhecimento e a implementacdo, percebe-se que este é
mais limitado, com uma quantidade reduzida de respostas para 103 respostas, este possui menor
aplicacdo e maior presenca, mesmo assim pouco acima de 50%, em organizacfes de grande

porte. As Figuras 20, 21, 22 e 23 apresentam as correspondéncias.

Figura 20 - S&OE (Amostra geral)
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Fonte: O autor (2022)

Figura 21 - S&OE (Pequeno Porte)
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Fonte: O autor (2022)
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Figura 22 - S&OE (Médio Porte)
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Fonte: O autor (2022)

Figura 23 - S&OE (Grande Porte)
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Fonte: O autor (2022)

Para entender as prioridades dada dentro do setor, foi questionado qual o grau de
relevancia dada a topicos comumente apresentados no setor e em seguida como € observado o
grau de automac&o presente nesses mesmos topicos. Com o objetivo de aproximar as respostas
ao conceito do modelo de Industria 4.0, cada vez mais presente e necessario no ambiente
industrial.

Pela Figura 24, ¢ possivel perceber que, embora todos os processos tenham “Muito
importante” com maior porcentagem, tem-se que Controle de Descartes/Shelf Life e
Planejamento de Paradas e Manutengdes ndo atingem 50% das respostas, como foi apresentado
NOS OUtros processos.



Figura 24 - Importancia de Processos

CONTROLE DE DESCARTES/SHELF LIFE JERENMIFRGA 46.46%
ACOMPANHAMENTO DE ESTOQUES
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Fonte: O autor (2022)

De acordo com a Figura 25, tem-se que, quanto ao Grau de automacéo os resultados
possuem uma varia¢do mais equilibrada dado que automacao de processos e Industria 4.0 dentro

do PCP ainda séo conceitos que estdo em desenvolvimento.

Figura 25 - Grau de automacao de Processos

CONTROLEDE DESCARTES/SHELF LIFE [gfeRsiel/ 29, 77f% 17,53% 21,65%
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B e P 1 7,00% 25,00%  22,00% 17,00%

PLANEJAMENTO DE ENTREGA DE MATERIAIS (IR0 21,21% 2424% 21,21%

E0320% m=m21a40% m=41a360% ®=61a80% m81a100%

Fonte: O autor (2022)

Tendo em vista a Figura 26, observa-se que se a importancia do processo e o0 grau de
automacdo do mesmo processo forem observados de forma conjunta, podemos perceber que
quanto maior a importancia dada, maior o nivel de automac&do. Assim como é possivel observar
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também que diante da area os pontos de Planejamento de Producdo e Acompanhamento de
Estoques possuem maior destaque e recursos.

Figura 26 - Importancia X Grau de Automacéo
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Fonte: O autor (2022)

Por fim, observando a Figura 27, com base em 104 respostas, quanto ao uso de softwares
é possivel concluir que embora Microsoft Excel siga como mais comum, o uso de Power Bl
vem crescendo e tornando-se também comum, sendo mais utilizado que SAP que é o software
mais popular direcionado para as areas de Planejamento e Controle, dado que este é um software
especifico de ERP.
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Figura 27 - Softwares utilizados
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Fonte: O autor (2022)

4.4 BOAS PRATICAS DE GESTAO COM FOCO NO PCP

Apesar da presenca de fatores que podem causar diferenciacdo entre cenarios, espera-se
que as empresas possam elevar e aprimorar seu desempenho de gestdo. Pensando na busca por
destaque no mercado e com base nas respostas obtidas, podemos determinar as boas préaticas de
gestdo a serem aplicadas no PCP pensando em pontos de alinhamento de cronograma, prever a
quantidade de matéria-prima, controle de estoque, ter dados e suporte para tomadas de decisdo,
e consequentemente, reducédo de custos.

Tratando do alinhamento de cronograma, temos de acordo com o resultado da Figura 7,
para fornecimento de materiais é recomendado o uso minimo de fornecedores Gnicos para um
determinado tipo, evitando que a cadeia produtiva fique totalmente dependente da
disponibilidade deste. Junto a isso, com os resultados da Figura 15, onde percebe-se que é mais
comum realizar pedidos emergenciais de materiais, recomenda-se elaborar um plano reserva
para possiveis situacdes que exijam esse tipo de alteracdo.

Para prever as quantidades necessarias de matéria-prima, temos a implantacdo de
S&OP, que é de grande importancia por garantir o planejamento de compras, facilitar o
relacionamento com fornecedores e otimizar funcionamento da cadeia produtiva, reduzindo a
possibilidades de falhas de producdo ou imprevistos nas ordens de produgédo. Além disso, é
importante considerar o S&OE como complemento para 0 mesmo e uma forma de fiscalizar o
funcionamento dos planos em menor prazo. De acordo com as figuras 19 e 23, avaliamos que
a aplicacdo do S&OP com frequéncia mensal e a aplicacdo do S&OE com frequéncia semanal,

apresentam-se mais adequadas.
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Tratando controle de estoque, quanto ao giro de estoque, embora valores que estdo
abaixo de 1 possam indicar que o produto esti parado por um tempo, gerando um custo. A
figura 10 indica que entre 1 e 4 giros por més sao mais comuns e mais recomendados, dado que
a renovacdo de material possua uma frequéncia que contribua com a reducdo desse custo de
estocagem.

Por fim, tratando do uso de dados para tomadas de decisdo, a Figura 27 indica que a
utilizacdo de softwares contribui para automatizacdo dos processos e controle de ordens,
facilitando a produtividade da area, comisso o uso de softwares especificos de ERP e gestdo
s80 0s mais recomendados, é possivel ver que estes se somados, possuem maior presenga no
setor, mas 0 uso de Excel e Power Bl seguem como grandes facilitadores das atividades e de
acesso a dados e seguem recomendados para a area.

Espera-se que dedicando atencéo a estes fatores que geram impactos nas tomadas de
decisdo das organizagBes e na integracdo que o setor € responsavel, focar nesses pontos

contribuird para uma possivel reducéo de custos e melhor funcionamento do setor.

45 CONCLUSOES DO CAPITULO

Com o conceito do modelo de Industria 4.0 cada vez mais presente e necessario,
observou-se em duas perguntas como estdo alinhados a importancia que determinado processo
tem quanto ao setor e o0 grau de automacao presente no mesmo. Foi possivel verificar que pontos
como planejamento de paradas de manutencdo e controle de descartes ndo possuem tanta
importancia para o0 setor comparados a pontos como Planejamento de Producdo e
Acompanhamento de Estoques que possuem maior destaque e recursos. Junto a isso, quanto ao
Grau de automacdo os resultados possuem uma variacdo mais equilibrada dado que automacéo

de processos e Industria 4.0 dentro do PCP ainda séo conceitos que estdo em desenvolvimento.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

51 CONCLUSOES

Pensando no cenario atual em busca da indudstria 4.0, a maior parte dos atuantes em
Planejamento e Controle necessitam ampliar suas capacidades quanto ao processo de
transformacédo digital e os niveis de automacdo, visto também que todo esse suporte e
gerenciamento carregado pela &rea pode contribuir na melhoria de outros processos industriais.

Com base nas informacGes coletadas do questionario, conclui-se que devido a
importancia que a area de Planejamento e Controle possui de gerenciar as atividades ligadas a
producdo, as atividades e 0s processos nela inseridos carregam grandes quantidades de itens a
serem analisados, visando o menor numero de falhas possiveis. Para tal, espera-se que pesquisas
mais abrangentes sobre o setor possam contribuir para uma visualizagdo a nivel nacional do

setor.

5.2 LIMITACOES E TRABALHOS FUTUROS

A principal limitacdo do trabalho corresponde a quantidade conseguida de respostas,
embora tenha um Intervalo de Confianca ideal, com a quantidade de respostas obtidas foi obtido
um erro equivalente a 9,67%. Entretanto, um erro amostral de 5% traria uma melhor base
probabilistica para os resultados.

O seguinte trabalho tinha também como uma das suas limitacGes o uso de intervalos
para os valores, uma pesquisa futura com valores abertos poderia trazer valores mais precisos.
Para trabalhos futuros, para um melhor direcionamento de cenario, 0 questionario poderia ser
direcionado somente a um ramo, como o de alimentos, dado que este possuiu uma maior
quantidade de respondentes no trabalho. Outro ponto a ser pensado em questionarios futuros é
a inclusdo de fatores de comportamento e cultura das organizacbes para ter uma melhor

visualizacdo do quanto isso pode afetar nos resultados.
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APENDICE A - QUESTIONARIO

Planejamento e Controle de Producao e

Y EYEENS

O seguinte questiondrio é direcionado a profissionais que atuam nas areas de Plangjamento e Controle
{Producdo e Materiais) e tem como objetive coletar informacoes e entender como as mesmas vem funcionando
atualmente de forma geral, assim como observar diferentes pontos de vista diante de tais dreas e a iImportancia

dada as mesmas.

A resposta a esse questionario dura aproximadamente 10 minutos. As perguntas ndo sdo obrigatorias, responda
a0 maximo de questoes, ndo tem problema nao saber a resposta de algumas delas, os dados coletados sdo
confidenciais e os resultados serdo tratados de forma agregada ao fim da pesquisa. Como feedback os
resultados levantados serdo encaminhados ao e-mail preenchido abaixo.

Desde ja, agradego sua colaboragdo!

1.Insira seu e-mail

Insira sua resposta

2.Ramo da Empresa

Insira sua resposta

3. Quantidade de Colaboradores
() Entre 20 99
() Entre 100 e 493

O Mais que 500

4. Método de producéo
O Produgdo empurrada

O Produgdo puxada



5.Sistema de producéo
D Produgdo continua
D Produgdo por lotes ou bateladas

D Produgio sob encomenda

6.Escopo da area
O PCP (Plangjamento e Controle de Produgdo)
O FPFCP (Plangjamento, Programacdo e Controle de Produgdc)
O PCM (Planejamento & Controle de Materiais)

O PCPM (Plangjamento e Controle de Produgdo e Materiais)

O Qutra

7.Conforme selecionada a questao anterior, qual a estrutura da &rea de acordo com a quantidade
de colaboradores

Entre 51 e
EntreDe3 Entrede10 Entre 11220 Entre21e50 100 2100
Gerente O O O O @) O
Supervisor O O O O O O
Analista O @ O O O O
Ausiliar @) O O O O O
Trainee/Estagisrio @ @ O @) O O

8. Quantidade de fornecedores

Insira sua resposta

9. Adota mais de um fornecedor para a mesma matéria prima? Se sim, qual a porcentagem de
fornecedores exclusivos?

O Apenas um fornecedor por material
O Até 25% exclusivos
O Entre 25% e 50% exclusivos

O Pelo menos 50% exclusivos

50



10. Quantidade de depositos

Matérias prima e embalagens

Insira sua resposta

11. Quantidade de depositos

Produtos acabados

Insira sua resposta

12. Quantidade de SKU

0ak0 51a 200 201 2 1000 1001 a 5000 =5001
Matérias primas e
embalagens O O O O O
Produtos acabados e semi
acabados O O O O O

13. Quantidade média de SKU por Analista

Insira sua resposta

14, Assertividade de SKU

0a20% 21 240% 41 3 al% 61 a 80% &1 a 100%

Resultado frente ao O O O O O

plangjamento de demanda

Resultado frente a entrega O O O O O

de materiais ou OTIF

15. Média de Giro de estoque por més

Um Giro de estogue indica que o estoque foi renovado uma vez durante um intervalo de tempo

entre 0,08 e 0.5
(1 a6 giros por
anao) entre 0,51 entre 2 e d entred e 7 >

[==]

Matérias primas e o) O O O O

embalagens

Produtes acabados O O O O O



16. Classifique de 1 a 5, de acordo com a frequéncia

3- 4-
1-Nzo ha 2 - Raramente Ocasionalmente Frequentemente
Pedidos emergenciais de
materiais O O O O
Mudanga de programacdo O O O O

por falta de material

17. Existe processo de S&OP (Sales and Operations Planning) implementado
O Sim
() Nio

18. Existe processo de S&OE (Sales & Operations Execution) implementado
O Sim
() Nio

19.Se sim, qual o intervalo do ciclo de plangjamento?

Semanal Mensal Trimestral

S&OP O O O
SROE O O O

52

5 - Com muita

frequéncia

O

O

Semestral

O
O



20.Defina de 1 a 5 (sendo 5 a maior nota), qual o grau de relevéncia dado aos seguintes critérios

2
3-

1-5em 2 - Pouco Razoavelmente 5 - Muito
importéncia Importants Importante 4 - Importante Importante
Plangjamento de entrega de O O O O O

materiais

Acompanhamento de
entrega de materiais

Plangjamento de produgdo

Operacdo do plano de
producio

Planejamento de paradas e
manutengdes

Acompanhamento de
Estogues

O O O O O O
o O O O O O
O O O O O O
o o O O O O
O O O O O O

Controle de descartes/Shelf
life

21.Defina o grau de automacdo dos seguintes processos

0a20% 21 a40% 41 3 60% 61a 80% 51a100%

Acompanhamento de O O O O O

entrega de materiais

Planejamento de entrega de
materiais

Planegjamento de produgio

Operacdo do plano de
produgio

Planejamento de paradas e
manutengdes

Acompanhamento de
Estoque

Controle de descartes/Shelf
life

Transporte de dados entre
sistemas

Comunicagdo com
fornecedores

o o O O O O O O
o o o O O O O O
o o o O O O O O
O o ¢ O O O O O
O o ¢ O O O O O



22.Quais softwares utilizados?

[] sap
D Oracle

D Microsoft Excel
[] TOTVS

D Power Bl

D Qutra

23.Quais os niveis atuantes de automac&o?
D Mivel 1 - Dispositives de campo, instrumentos de medigio e atuadores
D Nivel 2 - Controle do processo
D Nivel 3 - Supervisdo & monitoramento
D Nivel 4 - Gerenciamento da planta industrial

D Nivel 5 - Gerenciamento corporativo
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