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RESUMO 

 

Em um cenário cada vez mais competitivo, ter um processo produtivo sólido é essencial para 

a conquista de mercado e fidelização de clientes. É nesse contexto que um sistema de 

Planejamento e Controle da Produção (PCP) se torna essencial para uma indústria, com ele é 

possível integrar todos os setores e gerenciar todos os recursos, humanos e físicos, para se 

atingir o principal objetivo, a satisfação do cliente.  

 

Este trabalho teve como finalidade implantar um sistema de PCP em uma indústria de 

purificadores de água com o objetivo de diminuir o atraso na expedição dos produtos e o 

tempo ocioso de máquinas por falta de matéria prima. A partir da previsão de demanda dos 

aparelhos, foi feita a explosão em componentes e matéria prima, esta explosão serviu como 

base para todo o planejamento e programação da produção, desde a solicitação de compra, 

pedidos de produção, controle do estoque, até o acompanhamento da produção, contribuindo 

assim, para um processo produtivo sólido e otimizado. Com a implantação o sistema de PCP 

proposto, houve uma redução nos indicadores durante o 2° e 3° trimestres de 2011/2012, 

cerca de 34,23% e 53,05% nos aparelhos expedidos com atraso e 51,17% e 61,02% no tempo 

ocioso das máquinas por falta de matéria prima, respectivamente.  

 

 

Palavras-chave: Planejamento e Controle da Produção (PCP), Previsão de Demanda, MRP, 

PMP. 
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1 INTRODUÇÃO 

A economia mundial teve um crescimento significativo nos últimos anos, esse crescimento 

resultou em uma série de mudanças no gerenciamento das empresas. Neste cenário, onde o 

mercado se tornou mais dinâmico, o cliente mais exigente e a concorrência mais acirrada, 

buscar uma vantagem competitiva é essencial para garantir a permanência dessa empresa no 

mercado. 

 

As indústrias do ramo de purificadores de água no Brasil sofrem uma grande concorrência em 

relação às indústrias da Europa, assim, para garantir uma igualdade na qualidade e satisfação 

dos clientes, é necessário que os produtos e processos produtivos dessas indústrias passem por 

certificações e qualificações como o INMETRO (Instituto de Nacional de Metrologia, 

Qualidade e Tecnologia) e a ISO (International Organization for Standardization). Nesse 

contexto, é necessário a adequação de todos os setores da empresa em prol de um processo 

produtivo eficaz, desde o controle da matéria prima, produção ao rastreamento dos produtos 

no mercado. Desta forma, é indispensável ter um bom Planejamento e Controle da Produção 

(PCP). 

 

O Planejamento e Controle da Produção vêm para auxiliar a empresa e ser o elo entre clientes, 

fornecedores e processo produtivo, além disso, ele integra todos os departamentos da 

organização em prol de um melhor aproveitamento dos recursos disponíveis para atingir os 

planos preestabelecidos nos níveis estratégico, tático e operacional (TUBINO, 2000). 

 

De acordo com Tubino (2000), as atividades desenvolvidas pelo PCP em um sistema 

produtivo são: formular planos para atingir as metas e estratégias, gerenciar os recursos 

humanos e físicos com base nesses planos, direcionar e acompanhar as ações dos recursos 

humanos sobre os físicos e corrigir os eventuais desvios.  

 

Portanto, o objetivo de um sistema de PCP é fornecer informações para um gerenciamento 

eficiente do fluxo de materiais, uma utilização eficaz de recursos e uma coordenação interna 

das atividades com a finalidade de alcançar os “resultados de produção desejada, em termos 
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de quantidade, qualidade, prazo e lugar”, aumentando assim, a eficiência e eficácia do 

processo produtivo (RUSSOMANO, 2000). 

 

Este trabalho propõe a criação de um sistema de PCP em uma indústria de purificadores de 

água, visando à otimização, planejamento e controle da produção, a redução dos produtos 

expedidos com atraso, o controle do estoque de matérias primas, a diminuição do tempo 

ocioso das máquinas e o aumento do nível de serviço da empresa. 

 

1.1 Justificativa 

A implantação de um sistema de PCP veio como uma solução para problemas produtivos da 

empresa, como atrasos na entrega de produtos e falta de matéria prima para produção. Além 

disso, como esse sistema é possível: aumentar a qualidade final do produto e o nível de 

serviço da empresa, padronizar e controlar a produção, reduzir falhas, perdas e custos, 

controlar o estoque de matéria prima, aumentar a eficiência dos processos e 

consequentemente, tornar o produto e a empresa mais competitiva no mercado. 

 

1.2 Definição e delimitação do problema 

Este estudo foi realizado em uma indústria do ramo de purificadores de água, localizada na 

cidade de Maringá/PR, esta tem como principais problemas a falta de matéria prima para 

fabricação dos produtos e atrasos na entrega de produtos finalizados. Desta maneira, ele tem 

como foco a análise, planejamento e programação dos processos produtivos e o 

gerenciamento do estoque de matéria prima. 

 

A empresa em questão não possui uma gama muito grande de produtos, são fabricados três 

tipos mudando apenas as cores de cada um deles, o processo produtivo desses purificadores 

de água se divide nos seguintes setores: sala de injetoras, pré-montagem e 

montagem/expedição. Este trabalho foi realizado com o auxílio dos colaboradores e da 

gerência da indústria. 
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1.3 Objetivos 

1.3.1 Objetivo geral 

Propor um sistema de PCP em uma indústria do ramo de purificadores de água. 

1.3.2 Objetivos específicos 

 Coletar dados e informações sobre as vendas; 

 Elaborar uma previsão de demanda; 

 Planejar e programar a produção; 

 Gerar informações gerais para o setor produtivo; 

 Identificar problemas relativos à matéria prima e estoque; 

 Controlar e planejar o estoque de matéria prima; 
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2 REVISÃO DA LITERATURA 

2.1 Definições de Planejamento e Controle da Produção 

Para Russomano (2000), o aumento da competição mundial é dado pelo fato dos 

consumidores exigirem cada vez mais de seus produtos. Algumas dessas exigências são: a 

qualidade, o menor tempo de entrega, o menor custo possível, a precisão na entrega, entre 

outros. Dessa forma, todas as estratégias são traçadas e convergidas para satisfazer tais 

exigências dos clientes. É nesse cenário que o PCP representa um papel essencial para 

organização, no direcionamento das ações tomadas para manter a empresa e seu produto 

competitivo no mercado. 

 

Corrêa et al. (2001) citam que planejar é entender como a consideração conjunta da situação 

presente e da visão de futuro influencia as decisões tomadas no presente para que se atinjam 

determinados objetivos no futuro. É projetar um futuro que é diferente do passado, por causas 

sobre as quais se tem controle. 

 

O sistema de PCP se ocupa do planejamento e controle de todos os aspectos da produção, 

inclusive do gerenciamento de materiais, da programação das máquinas e pessoas e da 

coordenação de fornecedores e clientes-chave, garantindo assim um bom relacionamento com 

todos os setores da empresa. Seu principal objetivo é garantir que os processos da produção 

ocorram eficaz e eficientemente de modo a produzir produtos e serviços conforme requeridos 

pelos clientes (SLACK, 2002). 

 

O PCP, de acordo com Russomano (2000), é responsável pelo: 

(...) planejamento do sequenciamento das operações, da programação da 

movimentação e da coordenação da inspeção, e no controle de materiais, 

métodos, ferramental e tempos operacionais. O objetivo final é a 

organização do suprimento e movimentação dos recursos humanos, 

utilização de máquinas e atividades relacionadas de modo a atingir os 

resultados de produção desejados, em termos de quantidade, qualidade, 

prazo e lugar. 
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Ainda para Russomano (2000), PCP recolhe dados de todos os setores, analisa e os transforma 

em informações úteis para toda a organização. A Figura 1 mostra o fluxo de informações do 

PCP. 

 

 

Figura 1: Fluxo de Informações do PCP. 

Fonte: Russomano (2000). 

 

Para Tubino (2000), o PCP é um departamento de apoio responsável pela “coordenação e 

aplicação dos recursos produtivos de forma a atender da melhor maneira possível os planos 

estabelecidos em níveis estratégicos, táticos e operacionais”. 

 

De acordo com Tubino
1
 (1999, apud Magro, 2011), o nível estratégico é responsável por 

definir as estratégias de longo prazo da empresa, este plano de produção estabelecido é 

baseado na previsão de vendas e disponibilidades de recursos produtivos e financeiros. O 

nível tático estabelece o Plano Mestre de Produção (PMP), que são planos de produção a 

médio prazo, neste nível o planejamento inclui aquisição de equipamentos, negociação com 

fornecedores, entre outros. Já no nível operacional, são realizados planos de curto prazo, entre 

                                                           
1
 TUBINO, Dalvino. Ferrari. Sistemas de Produção: a produtividade no chão de fábrica. Porto Alegre: 

Bookman, 1999. 
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eles estão: emissão de ordens de compra e fabricação, acompanhamento e controle da 

produção, montagem e gestão do estoque. 

 

Já para Martins e Laugeni (2005), o sistema de PCP é um setor de tomada de decisão da 

manufatura e também de processamento e transformação de informação. Ele recebe 

informações de diversos setores como vendas previstas, estoques existentes, capacidade 

produtiva e modo de produzir, e os transforma em ordens de produção, ou seja, ele planeja e 

controla os recursos do processo produtivo com o propósito que gerar bens e serviços. 

 

Chiavenato (1990), afirma que a função do PCP é planejar e programar as produções e as 

operações da empresa, de modo a controlá-las adequadamente, com o objetivo de aumentar a 

eficiência e eficácia do sistema como um todo. A programação da produção é colocada com 

sendo a especificação do plano de produção, onde todos os órgãos, produtivos e de apoio, 

possam se integrar e coordenar-se, com um único propósito: executar o plano de produção 

estabelecido. 

 

A fase do planejamento da produção busca a integração de três pontos: capacidade produtiva, 

previsão de vendas e recursos financeiros disponíveis. A partir da análise e equilíbrio desses 

três pontos é possível estabelecer a programação da produção. O roteiro da produção é 

responsável por estabelecer o método mais eficiente de produção e de montagem, além de 

determinar o tempo padrão de preparação e operação das máquinas. Com base nesse roteiro, 

são tomadas algumas decisões como: a forma e tamanho da matéria prima, fluxo de 

montagem, a escolha da máquina onde o trabalho será realizado, a sequência das operações, a 

divisão do trabalho e a escolha das ferramentas que serão utilizadas (RUSSOMANO, 2000). 

 

O acompanhamento e controle da produção são executados por meio de coleta e análise de 

dados, como consumo de materiais, horas/máquina e índices de descarte, que procuram 

assegurar a execução do programa de produção preestabelecido. Quanto mais rápida é a 

identificação dos problemas, mais efetivas serão as medidas corretivas visando à execução do 

programa de produção (TUBINO, 2000). 

 

O planejamento adequado e voltado para as capacidades da produção é essencial para se 

atingir níveis elevados de produtividade e competitividade, um equilíbrio correto entre 



 7 

capacidade e demanda pode gerar altos lucros e clientes satisfeitos, enquanto que o equilíbrio 

errado pode ser desastroso (SLACK et al., 2002). 

 

Russomano (2000) afirma que o PCP, para funcionar, precisa conhecer as necessidades de 

venda, sua tarefa é tentar fazer com que todos os departamentos se movimentem pra cumprir 

solicitações e necessidades da mesma. Tubino (2000) acrescenta que, a finalidade de qualquer 

sistema de produção é nivelar a demanda com a produção, acionando os recursos somente 

quando os produtos forem solicitados pelos clientes. 

 

2.2 Material Resource Planning (MRP) 

No âmbito do PCP, o Material Resource Planning (MRP) é um sistema para planejamento 

das necessidades de materiais, que considera de forma integrada o planejamento da produção 

e o estoque. Essa necessidade de materiais baseia-se na idéia de que, conhecidos os 

componentes de cada produto, seus lead times de fabricação e as previsões de demanda, pode-

se determinar a quantidade e o momento que cada componente deve ser obtido, sem que haja 

sobra ou falta (CORRÊA et al., 2001). 

 

Segundo Slack et al
2
. (1996, apud Meyen, 2008), para que os cálculos do MRP sejam 

executados alguns dados sobre a empresa devem ser armazenados em arquivos do 

computador, de modo que possam ser verificados e atualizados, como por exemplo: lead time 

dos fornecedores, registro de estoques, demanda, entre outros. Na entrada do MRP, têm-se 

alguns elementos fundamentais para a sua execução como: programa mestre da produção, 

estrutura do produto e disponibilidade de estoque. Já as saídas do MRP alimentam o sistema 

fabril e o sistema de suprimentos gerando as ordens de produção para itens fabricados 

internamente, que indicam a quantidade e as datas de início e fim da produção, e as ordens de 

compra para itens fornecidos por terceiros, que indicam as datas de necessidades de matérias 

primas. O processamento das informações é ilustrado na Figura 2. 

 

                                                           
2
 SLACK, N. et al. Administração da Produção. 1ª Edição São Paulo: Atlas, 1996. 
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Figura 2: Esquema do Planejamento das Necessidades de Materiais 

Fonte: Slack et al. (1996) 

 

2.3 Plano Mestre da Produção (PMP) 

Para que o PCP faça um planejamento de todas as suas ações é essencial elaborar um plano 

mestre da produção, o PMP visa organizar e coordenar as etapas de programação e execução 

das atividades operacionais do chão de fábrica, sendo o processo responsável pela integração 

entre o planejamento estratégico da empresa com os demais planos funcionais. É através do 

plano mestre da produção que são declaradas as quantidades dos produtos e os momentos em 

que eles devem ser produzidos (SLACK, 2002). 

 

Similarmente, Russomano (2000) explica que o PMP é a definição do programa de produção 

de diversos produtos que a empresa fabrica, e que nele consta o que está planejado para 

produzir, expresso em quantidades e datas. 

 

A elaboração do PMP considera a previsão de vendas e fatores relacionados à capacidade 

fabril, disponibilidade e otimização dos recursos produtivos, níveis de estoques de insumos e 

produtos acabados, etc. De modo geral, o programa mestre de produção pode acompanhar a 

demanda ou pode ser constante ao longo do tempo, com variações nos níveis de estoque 

(CORRÊA et al., 2001). 
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Ainda de acordo com Corrêa et al. (2001), a principal função do PMP é balancear e coordenar 

suprimento e demanda dos produtos finais, de modo a definir programas detalhados de 

produção. Acrescenta ainda que, através dele é possível analisar alternativas para tomada de 

decisão, como: a utilização de estoques de produtos acabados, gerenciamento da demanda, 

necessidade de horas-extras e sub-contratações, recusa de pedidos, entre outros. As decisões 

de quando e quanto produzir podem ser justificadas por questões relacionadas a custos, 

margem de contribuição do produto e participação de mercado, entre outras razões 

 

Segundo Russomano (2000), para a elaboração do PMP, diversos fatores são essenciais e 

devem ser considerados, entre eles: a verificação da quantidade de pedidos, a disponibilidade 

de materiais e a capacidade da produção. Além disso, é necessário identificar possíveis 

gargalos que possam inviabilizar a execução dos trabalhos. O PMP pode ser elaborado 

adequando-se à realidade da empresa, e é feito de modo a seguir uma demanda, o que gera 

uma flexibilidade para mudanças no planejamento das necessidades da organização. 

 

2.4 Previsão de Demanda 

Previsão, segundo Martins e Laugeni (2005), “é o processo metodológico para determinação 

do futuro, baseado em modelos estatísticos, matemáticos ou econométricos ou ainda em 

modelos subjetivos apoiados em uma metodologia de trabalho clara e previamente definida”. 

 

De acordo com Tubino (2000), para as atividades do Planejamento e Controle da Produção, a 

previsão de demanda é a variável mais importante, visto que é a base para o planejamento 

estratégico da produção, vendas e finanças. E é partir dela que a organização desenvolve seus 

planos de estoque, de capacidade, de fluxo de caixa, de mão de obra, de vendas e de 

produção, para alcançar suas metas e objetivos. 

 

Para Slack et al. (2002), o motivo pelo qual muitas empresas utilizam as previsões é o fato de 

conseguir antecipar possíveis flutuações de demanda ou de insumos. Com a previsão de 

acontecimentos é possível fazer um planejamento das ações futuras, de modo a economizar 

dinheiro e aumentar o lucro da empresa. 
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Segundo Davis et al. (2001), a escolha do método depende da natureza do produto e de outros 

fatores, como, a disponibilidade de dados históricos, precisão necessária, horizonte de 

previsão (longo, médio ou curto), orçamento disponível e padrão de dados existentes 

(horizontal, sazonal, cíclico ou tendência). 

 

Ainda de acordo com Davis et al. (2001), existem três tipos de previsões: 

1. Previsão Qualitativa: fundamentada em opiniões, julgamentos, pesquisas ou técnicas 

comparativas, com o objetivo de produzir estimativas quantitativas sobre o futuro. É, 

geralmente, usada quando não existem dados históricos sobre o aspecto a ser previsto, 

dessa maneira, deve ser aplicado por alguém com vasto conhecimento sobre o mesmo. 

2. Previsão de Modelos Causais: utiliza dados históricos para variáveis dependentes e 

independentes, buscando relações da causas entre os fatores que influenciam a 

demanda de um produto, como por exemplo, campanhas promocionais e ações dos 

concorrentes. 

3. Previsão de Análise de Série Temporal: se baseia em dados históricos de demanda, 

levando em consideração padrões sazonais e tendências, me modo a projetar 

demandas futuras. 

 

2.5 Métodos para Previsão de Análise de Série Temporal 

2.5.1 Média Móvel Simples (MMS) 

Consiste em realizar a média dos dados históricos dos últimos períodos. É utilizada quando se 

verifica que não há tendência e sazonalidade na demanda dos produtos. O termo móvel vem 

da possibilidade de um dado mais antigo ser descartado e um mais novo ser considerado, a 

cada nova previsão (DAVIS et al., 2001). A equação 1, indica a previsão do tipo média móvel 

simples:  

 

 

Onde: 
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2.5.2 Média Móvel Ponderada 

Na média móvel ponderada, existe a possibilidade de cada demanda histórica ter seu próprio 

peso, diferentemente da média móvel simples onde cada demanda possui o mesmo peso. 

Sendo assim, a média é obtida multiplicando o peso de cada período pelo valor da demanda 

para esse período, somando os produtos e dividindo pela soma dos pesos de cada período 

(DAVIS et al., 2001). A equação 2 mostra a previsão pela média móvel ponderada: 

 

 

 

Onde: 

 

 

 

2.5.3 Média Ponderada Exponencial 

Este método de previsão ressalta que, ao se calcular uma nova previsão, os dados mais 

recentes têm um peso maior do que aqueles mais antigos. Possui ainda, a vantagem de não 

utilizar uma grande quantidade de resultados anteriores, como acontece na média móvel 

(DAVIS et al., 2001). A equação 3 indica a previsão do tipo média ponderada exponencial: 

 

 

 

Onde: 

 

 

 

 

2.5.4 Suavização Exponencial com Tendência 

Também conhecido como modelo de HOLT, é utilizado quando a demanda envolve uma 

tendência significativa. Neste método, adiciona-se uma variável, que representa o crescimento 
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da demanda entre os períodos da série histórica, onde esta é atualizada exponencialmente a 

cada período (LUSTOSA et al., 2008). As equações 4, 5 e 6 mostram a previsão de demanda 

do tipo exponencial com tendência. 

 

 

 

 

 

Onde: 

 

 

 

 

 

 

2.5.5 Suavização Exponencial com Tendência e Sazonalidade 

Neste método, também conhecido como modelo de Winter, adiciona-se, ao modelo de HOLT, 

um componente de sazonalidade para cada período que representa a proporção entre a 

demanda no período e a demanda média anual (LUSTOSA et al., 2008). As equações 7, 8, 9 e 

10 mostram a previsão do tipo exponencial com tendência e sazonalidade: 

 

 

 

 

 
 

Onde: 
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2.5.6 Ajustamento Sazonal  

Um dos métodos mais utilizados, para fenômenos sem tendência, é o método do coeficiente 

sazonal.  Neste método, “deve-se determinar a média de consumo em cada ano e os 

coeficientes de sazonalidade para cada período de sazonalidade ao longo dos anos”, o 

coeficiente de sazonalidade é calculado dividindo a venda do período pela média do ano. A 

partir desses valores, calcula-se o coeficiente médio de sazonalidade para cada período do 

ano. Posteriormente, calcula-se a média de consumo em cada período e multiplica pelo 

coeficiente médio de sazonalidade, resultando na previsão de demanda de consumo 

(MARTINS E LAUGENI, 2005). 

 

2.6 Gestão de Estoques 

Para Ballou (2006), estoques são “acumulações de matérias-primas, suprimentos, 

componentes, materiais em processo e produtos acabados que surgem em numerosos pontos 

do canal de produção e logística das empresas”.  Essa definição pode ser visualizada por meio 

da Figura 3. 

 

 

Figura 3: Localização dos Estoques em Todos os Níveis do Canal de distribuição 

Fonte: Ballou (2006) 
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Apesar de ser cada vez mais criticado e considerado oneroso para a organização, por reter 

capital e não agregar valor ao produto há inúmeras razões que justificam a presença de 

estoques, entre elas a melhora do serviço ao cliente, por proporcionar uma alta disponibilidade 

de produtos atendendo “instantaneamente às solicitações dos clientes”, e a redução de custos, 

por permitir produções mais longas e economias em compras e transporte. Além disso, os 

estoques protegem a empresa contra flutuações da demanda, alta dos preços e “inconsistências 

nos prazos necessários à produção e transporte de mercadorias” (BALLOU, 2006).  

 

Ainda de acordo com Ballou (2006), existem “cinco categorias distintas” de estoques: 

1. Estoque de Canal: são estoques em trânsito no canal de suprimentos, ou seja, “são 

estoques em processo entre operações de produção”. 

2. Estoque Especulativo: aquele que existe devido a variações de preço no mercado. 

3. Estoque Cíclico: é aquele estoque necessário para suprir a demanda média durante 

tempos sucessivos de reabastecimento, este é muito dependente dos “tamanhos de 

lotes de produção, embarques de quantidades econômicas, limitações de espaços, 

prazos de reposição...”. 

4. Estoque de Segurança: é o estoque mantido com a finalidade de proteger a 

organização de flutuações de demanda ou problemas nos processos produtivos. 

5. Estoque Obsoleto: é aquele estoque que se deteriora e acaba sendo perdido devido um 

armazenamento prolongado. 

 

Segundo Severo Filho
3
 (2006, apud POIANI, 2011), a gestão de estoque: 

... compreende uma série de atividades que envolvem desde o planejamento 

e programação das necessidades de materiais em estoque até o controle das 

quantidades adquiridas, no sentido de mensurar a sua movimentação, 

armazenagem, localização e utilização desses estoques de forma a atender 

regularmente aos clientes quanto a quantidades, qualidade, preço e prazos.  

 

Para Martins e Laugeni (2005), a gestão de estoques deve responder duas perguntas: quando e 

quanto repor. E “existem dois sistemas que respondem a essas perguntas de maneira distinta: 

o sistema de reposição contínua e o sistema de reposição periódica”. 

                                                           
3
 SEVERO FILHO, João. Administração de Logística Integrada: Materiais, PCP e Marketing. Rio de 

Janeiro: E-papers, 2006. 
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2.6.1 Sistema de Reposição Contínua 

Para aplicação deste sistema, também conhecido como sistema de estoque mínimo ou sistema 

do ponto de reposição, é necessário calcular um nível de estoque, e quando o estoque do 

material alcança esse valor é emitida uma ordem para reposição deste estoque em uma 

quantidade fixa e pré determinada (MARTINS E LAUGENI, 2005). A ilustração do sistema 

de reposição contínua é mostrado na Figura 4. 

 

 

Figura 4: Modelo Básico da Quantidade Fixa de Pedido 

Fonte: Davis (2001) 

 

Em caso de demanda e de tempo de reposição constantes, o ponto de reposição (R) é 

calculado conforme a equação 11: 

 

 
 

Onde: 

 

 

 

Quando a demanda e o tempo de reposição são variáveis, o cálculo do ponto de reposição (R) 

é:  
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Onde: 

 

 

 

 

De acordo com Martins e Laugeni (2005) o estoque de segurança tem por objetivo “proteger o 

sistema quando a demanda e o tempo de reposição variam ao longo do tempo”. Seu 

dimensionamento é função da variação da demanda, e pode ser representado pela variação da 

demanda  e pela variação do tempo de reposição ( . O estoque de segurança pode ser 

calculado em dois casos: 

 

1. Demanda D seguindo distribuição normal e tempo de reposição L fixo: 

 

 
 

Onde: 

 

 

 

 

 

2. Demanda D e tempo de reposição variável de acordo com a distribuição normal: 

 

 
 

 

Onde: 
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Segundo Assaf Neto e Silva
4
 (2002, apud KIRCHOF, 2005), a definição do nível de 

atendimento é, geralmente, indicada pelo gestor baseado em fatores como: espaço físico 

necessário, capital investido em estoques, satisfação do cliente, custo do capital, verificando 

se vale a pena para o negócio da empresa. Utiliza-se uma tabela de distribuição normal, 

juntamente com a equação, para se obter o valor das unidades usadas no estoque de 

segurança. A Figura 5 indica a distribuição Normal em relação ao nível de atendimento. 

 

 

Nível de Atendimento (%) Distribuição Normal (Z) 

65 0,39 

70 0,53 

75 0,67 

80 0,85 

85 1,04 

90 1,28 

91 1,34 

92 1,41 

93 1,47 

94 1,55 

95 1,68 

96 1,75 

97 1,88 

98 2,06 

99 2,32 

99,9 3,09 

Figura 5: Quadro de Distribuição Normal do Nível de Atendimento 

Fonte: Assaf Neto e Silva (2002) 

 

2.6.2 Sistema de Reposição Periódica 

Também denominado como Sistema de Reposição em Períodos Fixos ou Sistema de Estoque 

Máximo, este modelo consiste em definir um intervalo ótimo entre cada solicitação, a 

quantidade solicitada varia cada novo período de acordo com o período anterior. Dessa forma, 

                                                           
4
 ASSAF NETO, Alexandre; SILVA, César Augusto Tibúrcio. Administração do Capital de Giro. 3ª Edição. 

São Paulo: Atlas, 2002. 
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a quantidade pedida é diferente da quantidade ótima, devendo ser suficiente apenas para 

cobrir a demanda durante o intervalo considerado, ou seja, é “verificado o nível de estoque do 

item em intervalos fixos”, e calcula-se a quantidade necessária para completar o nível do 

estoque máximo, pré definido, fazendo a reposição do material nessa quantia (MARTINS E 

LAUGENI, 2005). Este tipo de sistema pode ser ilustrado na Figura 6. 

 

 

Figura 6: Modelo de Estoque de Período Fixo 

Fonte: Davis (2001) 

 

A expressão utilizada para calcular o estoque máximo é: 

 

 
 

Onde: 
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Neste método, o estoque de segurança deve fornecer a cobertura para o tempo de reposição e 

o intervalo de revisão, sendo assim, deve ser calculado da seguinte maneira: 

 

1. Para tempo de reposição fixo e demanda normalmente distribuída: 

 

 
 

Onde: 

 

 

 

 

 

 

2. Para tempo de reposição e demanda normalmente distribuída: 

 

 
 

Onde: 
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3 METODOLOGIA 

Segundo Gil
5
 (1991, apud Braga, 2011), existem três tipos de pesquisas: a pesquisa descritiva, 

a pesquisa explicativa e a pesquisa exploratória. Para elaboração deste trabalho, foi utilizada a 

pesquisa exploratória, na qual envolve levantamento bibliográfico, análise de exemplos e 

experiências práticas, com o objetivo de proporcionar maior familiaridade com o problema.  

 

O estudo, quanto à natureza, caracteriza-se como um estudo de caso, tendo em vista que o 

mesmo geraou conhecimento para a aplicação prática, objetivando a solução de problemas 

específicos.   A partir da revisão bibliográfica e da análise de dados históricos das vendas e de 

modelos estatísticos, foi feita uma previsão de demanda para cada grupo de produtos da 

empresa, essa previsão serviu como base para a definição do estoque mínimo da matéria 

prima e controle do mesmo, para o planejamento e programação da produção e para 

elaboração do plano mestre da produção. 

 

As etapas realizadas no trabalham foram: 

1. Revisão bibliográfica sobre os conceitos relevantes, sendo eles: Planejamento e 

Controle de Produção, Material Resource Planning (MRP), Plano Mestre de Produção 

(PMP), previsão de demanda e gestão de estoques. 

2. Caracterização da empresa e seu processo produtivo. 

3. Previsão de demanda dos produtos, utilizando a Média Móvel Simples (MMS). 

4. Planejamento das necessidades de materiais (MRP), com base na explosão dos 

aparelhos, de componentes e matérias primas. 

5. Elaboração do Plano Mestre de Produção (PMP), a partir da explosão dos aparelhos 

em componentes. 

6. Acompanhamento e Controle a Produção com base em relatório e planilha de Excel. 

7. Controle do índice de descartes através de relatórios. 

8. Gerenciamento do estoque de matéria prima através do Sistema de Reposição 

Contínua. 

9. Criação de indicadores para analisar o sistema de PCP proposto. 

                                                           
5
 GIL, Antonio Carlos. Como elaborar projetos de pesquisa. 4. ed. São Paulo: Editora Atlas, 2002. 
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4 ESTUDO DE CASO 

4.1 Caracterização da Empresa 

O estudo foi realizado em uma empresa do ramo de purificadores de água portátil, que fica 

situada no noroeste do Paraná, em Maringá. Foi fundada em 2008 com o objetivo de fabricar 

e montar, exclusivamente, para outra empresa do grupo que atende a demanda das franquias 

em todo o Brasil. Em 2010 iniciou o atendimento ao comércio exterior, e atualmente, já 

exporta para diversos países como Uruguai, Paraguai e Estados Unidos.  

 

A empresa possui pouco mais de 80 funcionários distribuídos entre todos os setores: PPCP, 

máquinas, almoxarifado, RH, produção, qualidade e moinho. A estrutura organizacional da 

empresa pode ser visualizada na Figura 7:  

 

DIRETORIA

GERÊNCIA

RHPPCPMÁQUINASALMOXARIFADO PRODUÇAO

ZELADORIA

MOINHO

TROCAS

ASSISTENTE

PRODUÇÃO

AUXILIAR

PRODUÇÃO

OPERADOR

MÁQUINAS A

OPERADOR

MÁQUINAS B

AUXILIAR 

MÁQUINAS

ASSISTENTE

MÁQUINAS

QUALIDADE

 

Figura 7: Organograma da empresa 

 

Com investimento em equipamentos, tanto maquinários quanto em TI’s, e trabalhando com 

apenas um turno de 8h/dia, das 7h30min às 17h30min, a organização tem a capacidade de 

industrializar 8 mil aparelhos por mês, além de outras peças para reposição. Tendo sempre em 
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vista a qualidade de seu produto e a satisfação de seu cliente. A empresa conta com as 

certificações da ISO 9001 e do INMETRO, um bom espaço industrial, além de colaboradores 

treinados. Sua gama de produtos não é muito grande, são fabricados três tipos, mudando 

apenas as cores e o tipo de refil de cada um deles. Os aparelhos podem ser visualizados na 

Figura 8 abaixo: 

 

           

Figura 8: Aparelhos Natureza, Ecológico e Saúde 

 

4.2 Processo Produtivo da Empresa 

Por ser uma empresa que industrializa apenas uma linha de produtos, todos os componentes 

do aparelho passam pelo mesmo processo produtivo. Ele se inicia com o gerente de produção 

emitindo um “pedido de produção”, esse pedido é entregue ao encarregado das máquinas que, 

com a matéria prima já separada pelo almoxarife, inicia a injeção dos componentes. Após a 

injeção, esses componentes passam para o estoque do almoxarifado enquanto aguardam serem 

solicitados. Assim que solicitados, passam para pré-montagem onde são rebarbados, colados, 

furados, e depois armazenados no estoque da montagem. No setor da montagem, os 

colaboradores retiram ,deste último estoque, os componentes de acordo com a ordem de 

montagem, loteiam e embalam cada aparelho requisitado pelo cliente que, posteriormente, 

alocam os produtos na área de expedição. A sequência do processo produtivo pode ser 

visualizada na Figura 9: 

 

 

 

 

Figura 9: Fluxograma do Processo Produtivo 

        Montagem         Gerente de 

          Produção               

          Máquinas       Pré Montagem         Expedição 
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4.3 Diagnóstico 

Por ser uma empresa “terceirizada”, fundada apenas para industrializar os aparelhos, ela 

possui apenas um cliente, que envia toda a matéria prima necessária para produção dos 

mesmos. A empresa em questão apresenta um sistema de produção puxado, pois o start para a 

montagem dos produtos é feito a partir do pedido do cliente, que chega diariamente por meio 

do relatório de vendas. A Figura 10 apresenta o relatório de vendas  

 

 

Figura 10: Relatório de Vendas 



 24 

 

Após o recebimento do relatório, a empresa tem, em acordo com o cliente, um prazo de dois 

dias para a expedição dos aparelhos, porém este prazo pode ser alterado dependendo da 

situação, como por exemplo, uma promoção. Por ter seus produtos padronizados, ela trabalha 

com um estoque de componentes prontos, assim, ao receber o relatório diário de vendas, o 

PCP imediatamente gera uma “ordem de montagem” dando início à confecção dos aparelhos. 

Entretanto, por não haver uma previsão de demanda nem um planejamento e programação da 

produção, muitas vezes a empresa se depara com a falta de componentes que, além de 

impossibilitar a montagem dos aparelhos, gera enormes prejuízos, tanto financeiro quanto à 

sua imagem perante o cliente. 

 

Uma vez detectada a falta do componente, o gerente de produção ordena a injeção imediata 

do mesmo, contudo, pelo controle do almoxarifado ser visual e assim suscetível a erros, e por 

não haver uma gestão de estoque para a compra da matéria prima, a mesma é solicitada, ao 

departamento de compras do cliente, quando o estoque da empresa já está praticamente 

zerado, o que acarreta na paralisação da produção. 

 

Observando esses acontecimentos, verificou-se dois problemas fundamentais para o atraso na 

entrega do produto: a falta de matéria prima e a falta de componentes para a montagem. Dessa 

maneira, ao analisar mais profundamente chegou-se a causa desses problemas, a inexistência 

de um planejamento da produção. 

 

Através dessas informações decidiu-se que as ações devem ser tomadas para tratar as causas, 

e consequentemente, a raiz dos principais problemas da organização. Para isso deverá ser feito 

uma previsão de demanda que servirá como base para o planejamento da produção e a para o 

planejamento das necessidades de materiais da indústria. 

 

4.4 Previsão de Demanda 

Para realizar a previsão de demanda, coletou-se os dados do histórico de vendas dos últimos 

dois anos (2010-2011) e, com essa coleta, verificou-se que a padronização dos aparelhos, em 

cores, iniciou-se apenas em 2011. Por este motivo, apenas o histórico de 2011 foi utilizado 

para realização da previsão. O histórico de 2010-2011 pode ser visualizado na Figura 11: 
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Figura 11: Histórico de Vendas 2010-2011 

 

 

Após análise dos dados constatou-se que não existe tendência, pois o aumento nas vendas nos 

meses de Maio/2012, Agosto/2012 e Novembro e Dezembro/2012 aconteceu devido a 

promoções de Dia das Mães, Dia dos Pais e Natal, respectivamente, fato que não ocorre todos 

os anos. E, pelo histórico ter a extensão de apenas um ano, não é possível afirmar a existência 

de sazonalidade em sua demanda, dessa maneira, o método mais indicado para se calcular a 

previsão é o da Média Móvel Simples. Entretanto, quanto maior o número de períodos 

considerados (n), mais os efeitos sazonais serão suavizados, assim, para que o previsão seja a 

mais exata possível, será utilizado apenas os dados dos últimos seis meses, ou seja, n = 6. A 

Figura 12 mostra a relação entre previsão feita para o primeiro semestre de 2012, utilizando a 

Equação 1 da Média Móvel Simples, e as vendas reais. 
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Figura 12: Previsão de Demanda através da MMS 

 

Para melhor visualização dos dados, foram criados os gráficos 13, 14 e 15, a partir da Figura 

as, que mostram a previsão em relação às vendas reais: 

 

 

 

Figura 13: Gráfico Previsão x Real do Aparelho Saúde 
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Figura 14: Gráfico Previsão x Real Aparelho Ecológico 
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Figura 15: Gráfico de Previsão x Real do Aparelho Natureza 
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A partir da análise da Figura 12 e pela visualização dos gráficos das Figuras 13, 14 e 15, 

pode-se afirmar que a previsão feita pelo método da Média Móvel Simples e calculada pela 

Equação 1 é adequada para a empresa estudada pois, com exceção de janeiro/2012, que teve 

apenas duas semanas de produção, a previsão para todos os outros meses foi próximo ao valor 

real. 

 

4.5 Material Resource Planning (MRP) 

Para realizar o planejamento das necessidades de materiais foi elaborada uma planilha 

denominada “DEMANDA DE COMPONENTE E MP” que, com base na previsão de vendas 

calculada, faz a explosão de cada produto, primeiro em quantidade de componentes, e depois 

em quantidade de matéria prima (MP) necessária para suprir a demanda mensal para cada tipo 

de aparelho.  

 

Para realizar explosão em quantidade de componentes, foi utilizada a industrialização do 

aparelho, obtida no gerenciador da empresa, que apresenta exatamente quais são os 

componentes utilizados para a montagem dos mesmos. A industrialização do aparelho pode 

ser visualizada na Figura 16. 

 

Figura 16: Industrialização dos Aparelhos 
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A partir da industrialização, pôde-se criar uma tabela que, ao colocar a quantidade de aparelho 

prevista, explode, automaticamente, o aparelho em quantidade de componentes necessários 

para atender a demanda. Essa tabela foi elaborada para cada tipo de aparelho, e uma delas 

pode ser visualizada na Figura 17. 

 

 

 

Figura 17: Explosão do Aparelho Natureza em Quantidade de Componentes 

 

Com base nessa explosão criou-se uma tabela geral, que indica a quantidade total de 

componentes necessários para atender a demanda de todos os tipos de aparelhos. Essa tabela 

pode ser visualizada na Figura 18. 
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Figura 18: Tabela Quantidade Total de Componentes por Mês 
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A explosão da MP foi feita de maneira similar a do componente, utilizou-se a quantidade total 

de componentes, calculada anteriormente, e o peso, encontrado na industrialização do 

componente que consta qual é o material utilizado e sua respectiva quantidade. A 

industrialização do componente pode ser vista na Figura 19: 

 

 

Figura 19: Industrialização do Componente 

 

A partir disso, pode-se criar uma tabela que ao colocar a quantidade de componente prevista 

explode, automaticamente, o componente em quantidade de matéria prima necessária para 

cobrir a demanda. Esta planilha foi elaborada para cada de aparelho e pode ser visualizada na 

Figura 20. 
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Figura 20: Explosão do Aparelho Natureza em Quantidade de Matéria Prima 

 

Com essas quantidades criou-se uma tabela geral, que apresenta a quantidade total de material 

a ser utilizada no mês por todos os tipos de aparelhos. A tabela geral pode ser visualizada na 

Figura 21. 

 

 

Figura 21: Tabela Quantidade Total de Matéria Prima por Mês 
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4.6 Plano Mestre de Produção (PMP) 

A partir da previsão de demanda e da explosão dos aparelhos em quantidade de componentes 

e matéria prima, foi possível fazer um planejamento da produção, ou seja, quando, como, e 

quanto produzir. Para isso, comparou-se, na planilha “Pedido de Produção - Componentes” os 

dados da tabela “Quantidade total de componentes por mês” mostrada na Figura 18 com a 

quantidade existente em estoque atual e estoque mínimo da planilha “Pedido de Produção – 

Componentes”, se o campo “Status” ficar vermelho, isso indica que componente deve ser 

produzido, pois a quantidade em estoque não cobrirá a demanda. A planilha “Pedido de 

Produção – Componentes” pode ser visualizada na Figura 22 abaixo: 

 

 

Figura 22: Planilha Pedido de Produção – Componentes 

 

Para o pedido de produção ser calculado, leva-se em consideração a quantidade que falta para 

se atingir a demanda, e o tempo que esse componente deve permanecer em estoque, por 

exemplo, componentes pequenos como o anel de vedação, que possui um molde com várias 

cavidades e um ciclo baixo, em pouco tempo já se tem a quantidade necessária para o mês, 

entretanto não compensa colocar o molde e aquecer a máquina para produzir uma quantidade 

pequena, dessa maneira, seu pedido de produção é feito para que seu estoque dure ao menos 

três meses.  
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A programação do PMP terá a abrangência de duas semanas, pois, além da maior facilidade 

em controlar a produção, o tempo de injeção das quantidades pedidas não ultrapassam esse 

período. Para isso deve-se analisar: os componentes que precisam ser produzidos, pelo pedido 

de produção, as máquinas, o lead time de produção e a necessidade do componente. O PMP 

pode ser visualizado na Figura 2: 

 

 

Figura 23: Plano Mestre de Produção 

 

4.7 Acompanhamento e Controle da Produção 

Para o melhor acompanhamento e controle da produção programada, um relatório é 

preenchido pelas auxiliares do operador de máquinas, nele consta o nome do componente, a 

quantidade produzida e descartada, a data de injeção e a data do pedido de produção. Este 

relatório pode ser visualizado na Figura 24. 

 

 

Figura 24: Relatório de Movimentação de Injetados 
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O almoxarife retira as peças injetadas no setor das máquinas, juntamente com o Relatório de 

Movimentação de Injetados, confere a quantidade e depois armazena tais itens no estoque. 

Posteriormente, o próprio almoxarife dá a entrada dessas peças no gerenciador, atualizando 

assim o estoque da empresa, como demonstra a Figura 25. 

  

 

Figura 25: Entrada da Produção  

 

Em seguida, o almoxarife passa esse relatório para o encarregado de PCP, que por sua vez 

atualiza a planilha “Preenchimento de Relatório” na aba “OP’s Injeção”. Nesta aba constam 

os componentes e suas respectivas quantidades, pedida no PMP, e ao atualizá-la, colocando as 

quantidades injetadas, é possível fazer a comparação entre o que foi pedido e o que foi feito. 

Caso toda a ordem tenha sido cumprida, o campo “Status” fica verde com a palavra “OK”, 

senão, fica vermelho com a palavra “Pendente”, dessa maneira a produção fica visivelmente 

mais fácil de ser controlada. A aba “OP’s Injeção” pode ser visualizada na Figura 26. 
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Figura 26: Controle da Produção 

 

4.8 Controle de Descartes 

A partir do relatório Movimentação de Injetados, mostrado na Figura 24, que consta a 

quantidade de componentes descartados, as auxiliares do operador de máquinas preenchem 

outro relatório denominado “Relatório de Descartes”, nele consta o nome da peça, a 

quantidade e o motivo pelo qual esta foi descartada. Outras informações como o local do 

defeito, o procedimento que gerou o descarte e o lote da injeção complementam o relatório. O 

relatório de descarte pode ser visualizado na Figura 27. 
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Figura 27: Relatório de Descartes 

 

Com base na tabulação desses dados, é possível gerar um relatório mensal sobre o motivo, a 

quantidade e o componente que foi descartado por não conformidade. Este relatório é 

analisado, e se necessário, ações corretivas e/ou preventivas são tomadas para diminuir os 

descartes em excesso. Os relatórios que indicam o defeito e a quantidade total de 

componentes descartados podem ser visualizados nas Figuras 28 e 29. 

 

Descarte por Defeito jul-12 
Código Defeito Quantidade 

10 PINTA PRETA 145 

20 QUEBRADO 162 

30 BOLHA 11 

40 RISCO 245 

50 INJEÇÃO 1764 

60 PIGMENTO 362 

70 ONDULADO 67 

80 TRINCADO 285 

999 OUTRO 20 

Figura 28: Descarte por Defeito 
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Figura 29: Total de Componentes Descartados 

 

 

4.9 Gestão de Estoque 

Para o gerenciamento do estoque de matéria prima, o sistema que mais se adéqua ao 

planejamento e programação da produção é o Sistema de Reposição Contínua, pois como a 

empresa em questão não possui um departamento de compras e por recebe toda a MP 

necessária do seu cliente, o fato de poder “agendar” a compra da mesma, facilita a 

comunicação e a reposição da matéria prima. Decidiu-se, em conjunto com o cliente, que a  

reposição deverá ser feita quinzenalmente, para cobrir a programação do PMP, e a quantidade 

a ser reposta é a diferença entre o estoque atual e o estoque máximo. Para realização deste 
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cálculo, algumas informações devem ser consideradas, como por exemplo, o tempo de 

reposição da matéria prima, o nível de serviço desejado, o estoque de segurança e o desvio 

padrão. Definiu-se que as principais matérias primas, RC 600 e PS Cristal, que são mais 

freqüentemente usadas, terão um intervalo de revisão de 15 dias, dessa maneira serão repostas 

quinzenalmente, e o restante da matéria prima terá o intervalo de revisão e a reposição feitas 

mensalmente, pois devido à pequena quantidade não há necessidade de comprá-las em 

intervalos pequenos. 

 

- Cálculo do Desvio Padrão: 

 

Para calcular o desvio padrão de cada matéria prima utilizou-se a função do Excel 

=DESVPADA considerando o histórico dos últimos seis meses. Nesse caso excluiu-se o mês 

de Janeiro/2012, pois por ter tido apenas duas semanas de produção teve um valor bem abaixo 

da média. A Figura 30 apresenta a tabela com os valores dos desvios padrões de todas as 

matérias primas: 

 

Figura 30: Tabela de Desvio Padrão das Matérias Primas 



 41 

- Cálculo do Estoque de Segurança: 

 

Para o cálculo do estoque de segurança foi necessário a coleta de algumas informações como 

o tempo de reposição (L) de cada matéria prima, com departamento de compras, o nível de 

serviço desejado (Z) de 95%, com a gerência e os diretores, e o intervalo de revisão definido 

de acordo com a quantidade de material utilizado por mês. Dessa maneira, a partir da Equação 

16, pôde-se mensurar o estoque de segurança de todas as matérias primas, como 

exemplificado com o PS Cristal abaixo: 

 

 

 

 

 

- Cálculo do Estoque Máximo 

 

Com o desvio padrão e o estoque de segurança calculados, pôde-se aplicar a Equação 15 para 

mensurar o estoque máximo de cada matéria prima, como mostra o exemplo com o PS Cristal 

abaixo: 

 

 

 

 

 

Os resultados dos cálculos do estoque de segurança e do estoque máximo de todas as matérias 

primas são apresentados na Figura 31. 
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Figura 31: Tabela Reposição de Matéria Prima 

 

4.10 Indicadores 

Para melhor avaliação do sistema de PCP proposto, criou-se dois indicadores, cujos dados 

foram coletados de dois relatórios da empresa, um mostra o número de produtos que não 

foram expedidos dentro do prazo e o outro, o tempo, em horas, que as máquinas ficaram 

desligadas por falta de matéria prima. Os relatórios “RQ 006 – RELATÓRIO DE 

APARELHOS EXPEDIDOS” e “RQ 010 – RELATÓRIO DE HORAS PARADAS DAS 

MÁQUINAS” são apresentados nas Figuras 26 e 27, respectivamente:  
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Figura 32: Relatório de Aparelhos Expedidos 
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Figura 33: Relatório de Horas Paradas das Máquinas 

 

A partir desses relatórios pôde-se analisar os indicadores de modo a comparar a quantidade de 

aparelhos atrasados e o tempo ocioso das máquinas por falta de matéria prima durante os 2° e 

3° trimestres de 2011 e 2012, como mostram as Figuras 34 e 35, respectivamente: 

 

 
Figura 34: Porcentagem de Aparelhos Atrasados 

 

 

Figura 35: Porcentagem de Hora/Máquina Parada por Falta de MP 
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4.11 Discussão dos Resultados 

A partir da análise dos resultados obtidos pôde-se observar uma redução considerável nos 

indicadores durante o 2° e o 3° trimestres de 2012, que era um dos fatores mais importantes 

para o êxito desse estudo de caso. A Figura 30 apresenta a redução dos indicadores, em 

porcentagem: 

 

 
Figura 36: Porcentagem de Redução dos Indicadores 

 

A Figura 31 e 32 demonstra graficamente a diminuição da porcentagem dos aparelhos 

expedidos com atraso e do tempo ocioso das máquinas por falta de MP, respectivamente: 

 

 

Figura 37: Gráfico de Diferença de Aparelhos Atrasados 2011/2012 



 46 

 

Figura 38: Gráfico de diferença de Tempo Ocioso por Falta de MP 2011/2012 

 

Diante desses resultados, fica evidente o quanto o sistema de PCP proposto contribui para a 

melhoria da confiabilidade e qualidade dos produtos e da empresa em questão. Através da 

melhor conciliação entre demanda e produção, a empresa pôde melhorar o planejamento e 

aproveitamento das máquinas, equipamentos e mão de obra disponível. Dessa maneira, além 

de reduzir o atraso na entrega dos produtos finais e o tempo ocioso das máquinas por falta de 

matéria prima, o sistema proposto também possibilitou a redução dos custos e do capital com 

níveis de estoques desnecessários, o gerenciamento do estoque de matéria prima, a precisão 

dos dados no gerenciador, além da maior previsibilidade na produção e nas compras. 
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5 CONCLUSÃO 

5.1 Contribuições 

O estudo de caso mostrou a importância de se ter um sistema de planejamento e controle de 

produção em uma indústria, proporcionando informações para a tomada de decisão, 

conciliando demanda e produção para o melhor aproveitamento dos recursos transformadores 

e corrigindo falhas do processo produtivo de modo a eliminar desperdícios. 

 

Para realização desse trabalho a revisão bibliográfica teve grande importância devido a 

abrangência das informações referentes a sistemas de PCP. Foram coletados dados e 

informações sobre o sistema de modo a diagnosticar os processos produtivos do chão de 

fábrica, para então propor a implantação de um sistema de PCP. 

 

Por meio da análise dos dados antes e após a implantação, fica claro que os objetivos 

principais de reduzir o atraso na entrega dos produtos e o tempo ocioso das máquinas por falta 

de matéria prima foram alcançados, sendo diminuído o indicador de ambos, além disso, com a 

implantação foi possível melhorar a comunicação entre o departamento de compras e o PCP, 

aumentar a utilização do gerenciador por toda a empresa, além da maior agilidade nos fluxos 

de materiais e informações nos processos produtivos e da redução de desperdícios. 

 

Portanto, diante do que foi apresentado, conclui-se que a implantação do sistema de PCP foi 

de extrema importância, contribuindo para o desenvolvimento e otimização dos processos 

produtivos e administrativos através do planejamento da produção, sem dispor de grandes 

investimentos, aumentando assim, a satisfação do cliente e tornando a empresa mais 

competitiva no mercado atual. 

 

5.2 Dificuldades e Limitações 

A grande dificuldade encontrada foi controlar o estoque de matéria prima a partir do 

gerenciador, pois este se encontrava desorganizado e desatualizado. Por exemplo, existia mais 

de um código para um mesmo componente, os códigos das matérias primas que eram 

recebidas não eram os mesmos daqueles contidos na industrialização dos componentes, além 



 48 

da própria industrialização dos aparelhos estar errada. Dessa maneira, foi necessário revisar 

todos os códigos existentes e refazer todas as industrializações da empresa, demandando 

assim, um tempo maior do que o planejado. 

 

5.3 Trabalhos Futuros 

Este trabalho teve como objetivo a implantação de um sistema de PCP, e servirá como base 

para as propostas de melhorias futuras. Logo, pode-se recomendar: 

 

 Criar indicadores para avaliação do sistema de gestão de estoques de matérias primas 

implantado. 

 Aplicação do Ciclo PDCA com a finalidade de identificar e resolver erros nos 

procedimentos atuais, tornando o processo e o produto mais confiáveis. 
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