Aula 18 - Programacao e Sequenciamento da
Producao: Orquestrando o Sucesso no Chao
de Fabrica

Imagine um maestro diante de uma orquestra. Ele ndo toca todos os instrumentos, mas seu papel € fundamental.
Ele define o ritmo, indica a entrada de cada naipe e garante que a melodia flua em perfeita harmonia. Se o violinista
entrar cedo demais ou o0 percussionista se atrasar, a musica se transforma em ruido. O sucesso da performance
nao esta apenas na habilidade individual dos musicos, mas na sincronia e na ordem com que suas notas
preenchem o ar. Essa orquestra € o seu chao de fabrica, e vocé, como profissional de Planejamento e Controle da
Producao (PCP), é o maestro.

Nesta aula, vamos entregar a vocé a partitura e a batuta. O seu desafio, muitas vezes depois de um dia exaustivo
de trabalho, é justamente transformar o caos potencial de multiplas ordens, maquinas e prazos em uma sinfonia de
eficiéncia. A pressao para entregar projetos no prazo, gerenciar tarefas concorrentes e satisfazer os clientes é
imensa. Dominar a programacao e o sequenciamento € a habilidade que separa as empresas que prosperam
daquelas que apenas sobrevivem, especialmente em um mercado cada vez mais veloz e exigente.

(J Objetivos de Aprendizagem: Ao final desta aula, vocé sera capaz de diferenciar claramente os papéis de
carregamento, programacao e sequenciamento. Mais do que isso, vocé aprendera a construir e
interpretar o Grafico de Gantt, nossa principal ferramenta visual, e, 0 mais importante, sabera aplicar
regras de prioridade para decidir, com confianca, qual tarefa executar primeiro.

Iniciaremos nossa jornada desvendando esses conceitos fundamentais, depois mergulharemos no mapa visual do
Gantt e, no coracao da aula, exploraremos as poderosas regras de sequenciamento, aplicando-as em cenarios
praticos e conectando tudo as mais recentes tendéncias da Industria 4.0.



Desvendando o Terreno: Carregamento,
Programacao e Sequenciamento

Pense em uma pequena marcenaria de moveis personalizados que acaba de receber cinco novos pedidos: uma
mesa de carvalho, quatro cadeiras de pinho, uma estante, um armario e um banco. O dono, um excelente artesao,
olha para as ordens de servico e para suas maquinas — a serra, a lixadeira, a furadeira — e sente o peso da
complexidade. Por onde comecar? Qual maquina sera usada para cada peca? Em que ordem os pedidos devem ser
feitos para nao atrasar nenhuma entrega? Essa angustia é a semente da necessidade de organizar o trabalho de
forma estruturada.

CARREGAMENTO PROGRAMACAO SEQUENCIAMENTO

Onde o trabalho sera feito? Quando cada tarefa sera Em que ordem as tarefas serao
Atribuir as tarefas (pedidos) aos LTl B =t

centros de trabalho (maquinas Estabelece o cronograma, Define a ordem em que 0s

ou equipes). A mesa de definindo quando cada tarefa trabalhos, ja alocados e
carvalho, que exige precisao, é comecara e terminara. A mesa programados, serao

carregada na maquina de corte de carvalho sera cortada na processados em um centro de
CNC, enquanto as cadeiras segunda-feira, das 8h as 12h, e trabalho especifico. Se a mesa e
podem ser alocadas na serra lixada na terca, das 9h as 11h. as cadeiras chegam juntas na
manual. lixadeira, qual delas deve ser

lixada primeiro?

Essa organizacao pode ser vista como o planejamento de uma viagem de carro com amigos. Primeiro, vocés
decidem o carregamento: quem vai em qual carro e qual bagagem cada veiculo levara, considerando o espaco e o
peso. Com os carros carregados, o proximo passo € a programacao: definir o cronograma da viagem. "Saimos na
sexta as 8h, paramos para almoc¢ar ao meio-dia e a previsao de chegada € as 18h". Finalmente, chegamos ao
sequenciamento. Durante a viagem, ao parar no posto de gasolina, vocés decidem a ordem das acdes: primeiro o
Joao abastece, enquanto a Maria calibra os pneus e o Pedro compra os lanches.



O Mapa do Tempo: Visualizando o Trabalho
com o Grafico de Gantt

Depois de entender a diferenca entre "onde" (carregamento), "quando" (programacao) e "em que ordem"
(sequenciamento), surge um novo desafio: como comunicar e visualizar esse plano complexo de forma clara para
toda a equipe? Como um gerente pode, em uma unica olhada, identificar possiveis gargalos, maquinas ociosas ou
0 risco de um atraso iminente?

[ O Grafico de Gantt € como o "Waze" ou o "Google Maps" da sua fabrica. Ele mostra a rota completa (o
cronograma do projeto), os diferentes trechos da viagem (as tarefas individuais), a duracao estimada de
cada trecho (o comprimento das barras) e as dependéncias entre eles.

Estrutura do Grafico de Gantt

e Eixo horizontal: Representa a linha do tempo (horas, dias ou
semanas)

e Eixo vertical: Lista as tarefas ou os recursos (maquinas)

o Barras coloridas: Cada tarefa com inicio e fim programados

o Dependéncias: Conexdes entre tarefas relacionadas

Beneficios Visuais

e Identificagcado imediata de gargalos

e Visualizacao de recursos ociosos

e Deteccao de conflitos de programacao

e Comunicacao clara com toda a equipe

Voltando ao nosso exemplo da marcenaria, o grafico mostraria uma barra para o "Corte da Mesa" na linha da
"Serra CNC", comecando na segunda-feira as 8h e terminando as 12h. Logo em seguida, na linha da "Lixadeira",
uma nova barra para "Lixamento da Mesa" poderia comecgar na segunda as 13h.

Essa visualizacao torna o abstrato em concreto. Fica 6bvio que a lixadeira esta ociosa na manha de segunda-feira,
uma visao que poderia passar despercebida em uma planilha de dados. Hoje, essa ferramenta classica esta
integrada a softwares modernos como MS Project, Asana e Jira, e € frequentemente alimentada com dados em
tempo real de sensores no chao de fabrica, um pilar da Industria 4.0 que transforma o mapa estatico em um painel
de controle vivo e dinamico.



A Arte da Escolha: Regras de Prioridade para
o Sequenciamento (Parte 1)

Agora, o desafio se aprofunda. A programacao nos deu 0 mapa, mas o sequenciamento exige que tomemos
decisbOes a cada encruzilhada. Imagine que, na nossa marcenaria, as pecas da mesa e as das cadeiras chegam ao
mesmo tempo na estacao de lixamento. Ambas precisam do recurso, mas apenas uma pode ser feita de cada vez.
Qual delas deve ir primeiro?

Pense em um pronto-socorro de um hospital. Os médicos ndo atendem os pacientes simplesmente na ordem
em que eles chegam. Seria um desastre. Em vez disso, eles usam um sistema de triagem —um conjunto de
regras de prioridade. Um paciente com sintomas de infarto tem prioridade maxima sobre alguém com um
tornozelo torcido.

A producao também precisa de seu sistema de triagem para otimizar os resultados, seja para reduzir atrasos,
acelerar o fluxo de caixa ou maximizar o uso das maquinas. Essas sao as regras de prioridade (ou regras de

despacho).
PEPS - Primeiro a Entrar, Primeiro a Sair UEPS - Ultimo a Entrar, Primeiro a Sair
FIFO - First-In, First-Out LIFO - Last-In, First-Out
Funciona como uma fila de banco: o primeiro Como uma pilha de pratos: vocé pega o que esta
trabalho que chega ao centro de trabalho é o no topo, que foi o ultimo a ser colocado.

rimeiro a ser processado. .
P P Uso: Raramente usado em producgao

Vantagens: Simples, justo, facil de implementar Problema: Viola o0 senso de justica e pode fazer

Desvantagem: Pode gerar longas esperas se o trabalhos ficarem esperando indefinidamente
primeiro da fila for um trabalho muito longo



A Arte da Escolha: Regras de Prioridade para
o Sequenciamento (Parte 2)

Se a simplicidade da regra PEPS pode levar a longas esperas, como podemos ser mais estratégicos? Uma das
regras de prioridade mais poderosas e eficazes para otimizar o fluxo geral € a MTP, ou Menor Tempo de
Processamento (SPT - Shortest Processing Time).

MTP - Menor Tempo de Processamento Razao Critica (RC)

Sempre escolha executar a tarefa que levara o Para garantir que os prazos mais criticos sejam
menor tempo para ser concluida. atendidos, usamos um calculo dinamico de

e Reduz o numero médio de trabalhos na fila SRCEREE:

e Minimiza o tempo médio de conclusao RC =

o Melhora a satisfagdo do cliente Tempo Restante até a Data de Entrega
o Gera sensacao de progresso e momentum Tempo de Trabalho Restante

[J Interpretacao da Razao Critica:

e RC < 1: Nao ha tempo suficiente - EMERGENCIA!
e RC =1: Tempo exato necessario

e RC > 1: Ha folga no cronograma

Regra: Sempre processe primeiro o trabalho com a menor Razao Critica.

Pense na sua propria lista de tarefas diarias. Riscar os itens mais rapidos primeiro gera uma sensacao de
progresso e momentum, liberando sua mente para focar nos desafios maiores. Na fabrica, a regra MTP tem um
efeito semelhante: ela processa e conclui um grande numero de trabalhos rapidamente.

A Razao Critica € como o seu celular: se a bateria restante (tempo de trabalho) & muito pequena para o tempo que
vocé ainda precisa usa-lo (tempo até a entrega), a situacao é critica. Essa regra ajusta as prioridades
dinamicamente, garantindo que o foco esteja sempre no que € mais urgente.



Colocando as Regras a Prova: Um Cenario
Pratico
A teoria nos da as ferramentas, mas é na pratica que a magica acontece e o impacto de cada escolha se torna

evidente. Vamos voltar a nossa marcenaria, especificamente a estacao de lixamento, onde a batalha pelo
sequenciamento sera travada.

Cenario: Quarta-feira, 8h da manha - 4 trabalhos na fila

Trabalho Tempo de Prazo de Entrega Razao Critica
Processamento
A (Armario) 3 horas 8 horas 8/3 =2.67
B (Estante) 5 horas 12 horas 12/5=2.4
C (Banco) 2 horas 6 horas 6/2 = 3.0
D (Prateleiras) 4 horas 18 horas 18/4 = 4.5
- @)
g @ I
PEPS (A->B->C->D) MTP (C->A->D-B) Razao Critica
Ordem de chegada Menor tempo primeiro (B->A->C-D)
Resultado: 1trabalho atrasado Resultado: O trabalhos atrasados Menor RC primeiro

(C) Tempo médio: 13,00h :!Ct:a)sultado: 1trabalho atrasado

Tempo médio: 14,25h
Tempo médio: 14,75h

Conclusao Poderosa: Nao existe uma unica regra "melhor" para todas as situacodes. A escolha depende do seu
objetivo estratégico. Para maximizar o fluxo e reduzir o tempo médio na fabrica, a MTP foi a vencedora clara
neste cenario.

O trabalho do gestor moderno € entender essas ferramentas e saber qual delas aplicar para orquestrar o melhor
resultado possivel.



O PCP na Era Digital: A Influéncia da
Industria 4.0

Até agora, nosso gerente da marcenaria tomou decisées com base em uma prancheta e em calculos manuais.
Funcionou, mas imagine um cenario mais dinamico. E se a lixadeira pudesse avisar automaticamente que terminou
um trabalho? E se um sistema pudesse simular instantaneamente os resultados das trés regras de prioridade e
sugerir a melhor? E se fosse possivel prever que uma maquina esta prestes a quebrar, ajustando a programacao
antes que o desastre aconteca?

() Analogia: Pense no PCP tradicional como planejar uma viagem usando um mapa de papel. O PCP na
Industria 4.0 € como usar o Waze - utiliza dados em tempo real para monitorar o progresso, prever
problemas e recalcular a melhor rota dinamicamente.

(O S &

Internet das Coisas (loT) Big Data Inteligéncia Artificial (1A)
Sensores instalados nas maquinas Sistemas capazes de analisar um Algoritmos de Machine Learning
coletam e enviam dados em tempo volume gigantesco de informacdes analisam dados historicos e

real sobre status, producao, para encontrar padrdées que um ser aprendem padroes. Por exemplo: o
consumo de energia e vibragao. E humano jamais conseguiria ver, "Trabalho A" em dias chuvosos
como ter um painel de controle transformando dados em insights tende a demorar 15% mais tempo
digital para cada equipamento. acionaveis. devido a umidade da madeira.

A aplicacao pratica disso no sequenciamento é transformadora. A programacao deixa de ser uma foto estatica do
plano para se tornar um filme dindmico e autoajustavel da realidade da fabrica. O sistema ajusta automaticamente
o tempo de processamento estimado na programacao, tornando-a muito mais precisa e confiavel do que qualquer
estimativa humana.



Além do ERP: A Revolucao dos Sistemas
APS

Muitas empresas, talvez até a que vocé trabalha ou ira trabalhar, utilizam sistemas de gestao integrada, conhecidos
como ERP (Enterprise Resource Planning). Esses sistemas sao fantasticos para centralizar informacdes da
empresa, desde finangas e recursos humanos até vendas e estoque. No entanto, quando se trata da programacao

detalhada e do sequenciamento do chao de fabrica, os mdédulos de producao da maioria dos ERPs tradicionais
mostram suas limitacdes.

ERP Tradicional Sistema APS

e Visao geral da empresa e Foco no chao de fabrica

e Capacidade infinita (assume recursos sempre o Capacidade finita (recursos limitados)
disponiveis)

e Otimizacao em tempo real

e Recalculos lentos (uma vez por noite) « Planejamento tatico e operacional

e Planejamento de longo prazo « Como uma "torre de controle"

e Como um "trem de carga"

Usar um ERP para a programacao fina do dia a dia € como usar um calendario anual para agendar suas tarefas
de hora em hora. Ele oferece uma visao geral, mas nao tem a agilidade nem a granularidade para lidar com as
flutuacdes e imprevistos constantes da producao.

071 02 03
Analise de Capacidade Otimizacao Algoritmica Simulacao de Cenarios
Finita

Utiliza algoritmos sofisticados para Permite simulacdes "what-if": "O
O APS sabe que a "Lixadeira 2" s6 analisar milhoes de combinagdes de que acontece com minhas entregas

pode fazer uma coisa de cada vez, sequéncias em segundos, se eu aceitar este novo pedido
diferente do ERP que assume encontrando a melhor solucao. urgente?" O APS recalcula e mostra
capacidade infinita. o impacto em minutos.

Os sistemas APS nao substituem o ERP, mas se integram a ele, atuando como o cérebro tatico e operacional do
PCP.



Flexibilidacje e Eficiencia: O Encontro do
Lean e do Agil no PCP

O mercado atual é implacavel em sua demanda por velocidade e personalizacao. Um cliente quer alterar uma
especificacdo no meio do pedido, um novo concorrente lan¢ca um produto inovador, uma matéria-prima sofre um
aumento subito de preco. Um sistema de producao rigido, que nao consegue se adaptar, esta fadado a quebrar.

[ Analogia: Imagine a producao tradicional como uma grande cachoeira - impressionante, mas dificil de
mudar o curso. As filosofias Lean e Agil transformam essa cachoeira em uma rede de riachos menores e
mais rapidos, muito mais faceis de redirecionar.

LEAN MANUFACTURING METODOLOGIAS AGEIS

Foco: Eliminacao de desperdicios (muda) Foco: Adaptabilidade e colaboracao
Ferramentas: Praticas:

e Kanban (sistema visual de puxar producao) e Sprints de producao (ciclos curtos)

e Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM) e Daily stand-ups (reunides diarias)

e 5S (organizacao do ambiente) e Retrospectivas (melhoria continua)

e Poka-yoke (a prova de erros) e Feedback rapido do cliente

Objetivo: Criar um fluxo continuo e suave, como um Objetivo: Sistema nervoso rapido, capaz de reagir
rio sem represas em horas, ndo semanas

No contexto do PCP, isso se traduz em atacar tudo aquilo que nao agrega valor ao cliente: tempo de espera de
trabalhos na fila, excesso de estoque em processo, movimentacao desnecessaria de materiais. O objetivo do
planejador Lean é criar um fluxo continuo e suave.

As Metodologias Ageis trazem ciclos de planejamento mais curtos (semanais ou diarios, em vez de mensais), e
reuniées rapidas com a equipe de producao para discutir o que foi feito, o que sera feito e quais sao os
impedimentos. Isso cria um sistema nervoso muito mais rapido, capaz de reagir a problemas e mudancas em
horas, ndo em semanas.



Construindo Fortalezas: PCP e a Resiliencia
da Cadeia de Suprimentos

Os ultimos anos nos ensinaram uma licao brutalmente clara: a eficiéncia otimizada ao extremo pode ser
incrivelmente fragil. A pandemia, conflitos globais e eventos climaticos extremos mostraram que uma cadeia de
suprimentos pensada apenas para o menor custo e o "just-in-time" perfeito pode se romper com uma unica
perturbacao.

Pense na diferenca entre um carro de corrida de Férmula 1 e um veiculo de rally 4x4. O carro de F1 é a epitome
da eficiéncia em um ambiente controlado, mas coloque-o em uma estrada de terra cheia de buracos e ele se
desintegrara. O carro de rally foi construido para ser resiliente.

&

|
e Visibilidade Ponta a

Estoques de Seguranca Ponta
MUIt"§°.urc'ng Inteligentes Sistemas que rastreiam nao
Estrategico Utilizar analise de dados para apenas a sua fabrica, mas
Diversificacao planejada de identificar os pontos mais também o status dos principais
fontes. Em vez de depender de vulneraveis da cadeia e manter fornecedores e transportadoras,
um unico fornecedor para um pequenos estoques de permitindo ver a "tempestade"
componente critico, o PCP seguranca exatamente nesses se formando a distancia.
trabalha com a engenharia para pontos criticos.

qualificar fornecedores
alternativos.

O foco das empresas lideres agora se expandiu da pura eficiéncia para a resiliéncia. O PCP moderno precisa
projetar sistemas de producao que se assemelhem mais ao carro de rally - capazes de absorver impactos, manter
a estabilidade e continuar avancando, nao importa quao adverso seja o terreno.

A construcao dessa resiliéncia passa por estratégias de planejamento proativas. O "just-in-time" levado ao
extremo significa zero estoque, o que é 6timo para o custo, mas terrivel para a resiliéncia. Um PCP resiliente
encontra o equilibrio ideal entre eficiéncia e robustez.



O Planeta na Planilha: Sustentabilidade no
PCP

Por muito tempo, as métricas de sucesso no Planejamento e Controle da Producao foram quase exclusivamente
econdmicas: custo por unidade, tempo de ciclo, utilizacao de ativos. Hoje, uma nova e poderosa dimensao se
tornou inegociavel: a sustentabilidade.

[ Analogia: Pense em um planejador de producdo como um chef mestre na culinaria "do focinho ao rabo".
Ele planeja seu cardapio para utilizar tudo, minimizando o desperdicio, otimizando recursos e criando
valor inovador no processo.

/\7| Economia Circular

Planejamento da logistica

Minimizacao de
Residuos

Planejamento
Energético

Consciente

Sequenciamento de
trabalhos que exigem
maquinas de alto consumo
para horarios de menor
tarifa de energia ou agrupar
tarefas que necessitam de
fornos para evitar multiplos
ciclos de aquecimento.

Otimizar o sequenciamento
de corte de chapas de metal
ou tecido usando algoritmos
que encontram o arranjo
com menor quantidade
possivel de sucata,
economizando matéria-
prima.

reversa para recebimento de
produtos usados e
programacao de processos
de desmontagem,
recondicionamento e
reciclagem de
componentes.

Clientes, investidores e a sociedade como um todo estao exigindo que as empresas sejam nao apenas lucrativas,
mas também responsaveis do ponto de vista ambiental e social. O profissional de PCP esta em uma posicao unica
para ser um agente de mudanca, transformando a sustentabilidade de uma mera obrigacdo em um diferencial
competitivo.

As praticas de um PCP orientado a sustentabilidade sao concretas e mensuraveis. Ao integrar essas variaveis no
sistema de planejamento, a empresa ndo apenas reduz seu impacto ambiental, mas também pode descobrir novas
fontes de receita e fortalecer sua imagem de marca junto a um publico consumidor cada vez mais consciente.



O Fim do "Achismo": Tomada de Decisao
Baseada em Dados

"Eu acho que esse trabalho leva umas 4 horas". "Pela minha experiéncia, a maquina Y € a melhor para essa tarefa".
Durante décadas, a gestao do chao de fabrica foi fortemente baseada na intuicao, na experiéncia e no "achismo"
de seus gestores mais experientes.

Confiar apenas na intuicdo é como tentar navegar em uma metropole desconhecida usando apenas a memoria
e 0 senso de direcao. Vocé pode até chegar ao destino, mas provavelmente nao pelo caminho mais rapido.

%
Abordagem Tradicional Abordagem Data-Driven
Baseada em experiéncia e intuicao Baseada em dados e analise
Como dirigir com base na memoria Como usar Waze com informacdes em tempo real

Aplicacoes Praticas da Decisao Baseada em Dados:

01 02 03

Previsao de Demanda Tempos de Processamento  Estoques Dinamicos
Inteligente Reais Analise de dados permite estoques
Modelos estatisticos que analisam Em vez de usar tempos padrao, o que se ajustam com base nos
sazonalidade, tendéncias de sistema busca o tempo médio real padroes reais de consumo e na
mercado e variaveis externas daquela mesma tarefa nas ultimas variabilidade do tempo de entrega
(feriados, indicadores econémicos) 50 vezes em que foi executada, dos fornecedores.

para gerar projecées muito mais naquela maquina especifica, por

acuradas. aquele operador.

A pergunta-chave do profissional de PCP em 2025 nao € mais "O que eu acho que devemos fazer?", mas sim "O
que os dados nos dizem para fazer?". Essa mentalidade transforma o planejador de um mero executor de tarefas
em um verdadeiro analista de negécios, capaz de extrair insights valiosos que impulsionam a melhoria continua e a
competitividade da empresa.



Integrando Tudo: O Perfil do Profissional de
PCP em 2025

Percorremos uma jornada intensa. Partimos do desafio fundamental de organizar o trabalho em uma pequena
marcenaria e chegamos a complexidade dos sistemas inteligentes que orquestram fabricas globais em tempo real.
A pergunta que fica é: 0 que tudo isso significa para vocé e para a sua carreira?

[J O profissional de PCP de 2025 ¢ um hibrido: arquiteto de sistemas, analista de dados e estrategista
operacional, tudo em um sé. A habilidade de criar um Grafico de Gantt € o basico; o diferencial esta em
questiona-lo, simular cenarios e otimiza-lo continuamente.

Pensamento Analitico

Alfabetizacao Digital

Nao apenas calcular a Razao Critica, mas interpretar Familiaridade com conceitos de ERP, APS, loT e

dashboards de sistemas APS e identificar a causa Inteligéncia Artificial, além do dominio de

ferramentas tradicionais.

Adaptabilidade

raiz de desvios de producao.

Visao Sistémica

Capacidade de responder rapidamente as
mudangas sem perder o controle, nutrida pelos
principios Ageis.

Entender que uma decisdo na maquina A impacta
estoque, prazos de entrega e necessidade de horas
extras na expedicao.

O novo profissional de PCP precisa ter uma visao sistémica. Ele deve entender que uma decisao de
sequenciamento na maquina A pode impactar o estoque de matéria-prima, o prazo de entrega para o cliente B e a
necessidade de horas extras na expedicao. Ele enxerga a fabrica ndo como uma colecao de partes isoladas, mas
COMmo um organismo Vivo e interconectado.

Preparar-se para essa realidade € o caminho para uma carreira de sucesso e de alto impacto no coracao das
operacdes de qualquer empresa. O profissional que dominar essas competéncias estara preparado para liderar a
transformacao digital da producao e criar valor sustentavel para organizacdes de todos os portes.



Sintese e Consolidacao da Jornada

Nesta aula, desvendamos a complexa arte de orquestrar a producao. Comecamos diferenciando os pilares: o
carregamento (onde?), a programacao (quando?) e o sequenciamento (em que ordem?). Vimos como o Grafico
de Gantt nos oferece o mapa visual do tempo, transformando planos abstratos em cronogramas concretos.

O coracao da nossa discussao foi o poder das regras de prioridade, onde comparamos a simplicidade do PEPS
com a eficiéncia do MTP e a inteligéncia da Razao Critica, compreendendo que a "melhor" regra depende do
objetivo estratégico de cada momento.

Fundamentos 1

Carregamento, Programacao e
Sequenciamento + Grafico de Gantt

2 Regras de Prioridade
PEPS, MTP, Razao Critica e aplicacao pratica

Tecnologia 3
Industria 4.0, IoT, IA e Sistemas APS

4 Filosofias Modernas

Lean, Agil, Resiliéncia e Sustentabilidade

Futuro 5

Decisao baseada em dados e perfil do
profissional 2025

Mas nao paramos no tradicional. Mergulhamos nas tendéncias que definem a producao moderna, explorando
como a Industria 4.0, com sua triade de loT, Big Data e IA, esta criando fabricas inteligentes. Entendemos a
superioridade dos sistemas APS para o planejamento dinamico e como as filosofias Lean e Agil injetam eficiéncia
e flexibilidade no sistema.

Abordagem

PCP Tradicional

PCP Lean

PCP Agil

PCP 4.0 (Data-Driven)

producao moderna.

Foco Principal

Cumprimento de
prazos, utilizacao de
capacidade

Eliminacao de
desperdicios, fluxo
continuo

Flexibilidade e resposta
rapida a mudancas

Otimizacao em tempo
real, predicao

Ferramentas Tipicas

Planilhas, ERP basico,
Grafico de Gantt

Kanban, Mapeamento
do Fluxo de Valor (VSM)

Sprints de producao,
quadros visuais

Sistemas APS, loT, Big
Data, I1A

Vantagem Chave

Estrutura e simplicidade

Eficiéncia e reducao de
custos

Adaptabilidade e
velocidade

Inteligéncia e resiliéncia

Vocé agora possui um panorama completo, do fundamental ao futurista, preparado para orquestrar a sinfonia da



Consolidacao e Proximos Passos

Em Pratica

1 Aplique aRegra MTP 2 Crie um Grafico de 3 Pesquise Cases Reais
Na sua rotina de estudos ou Gantt Pesquise como uma empresa
trabalho, identifique uma lista Da proxima vez que se que vocé admira, como a
de tarefas. Tente organiza-la deparar com um projeto em Amazon, Natura ou Embraer,
conscientemente usando a grupo, seja na faculdade ou aplica conceitos de
regra MTP (Menor Tempo de no trabalho, sugira a criacao planejamento avancado,
Processamento) e perceba o de um Grafico de Gantt resiliéncia ou
efeito no seu progresso. simples para alinhar as sustentabilidade em suas

expectativas de prazo e operacoes e logistica.

responsabilidades de todos.

Autoavaliacao

1. (Nivel: Facil) A atividade de determinar em qual maquina ou centro de trabalho uma ordem de producao sera
executada € conhecida como:
a) Sequenciamento b) Carregamento c) Programacao d) Razao Critica

2. (Nivel: Médio) Um gerente de producao precisa processar 4 trabalhos com diferentes tempos de
processamento. Para minimizar o tempo médio de conclusao de todos os trabalhos, qual regra de prioridade ele
deve utilizar?

a) PEPS (Primeiro a Entrar, Primeiro a Sair) b) MTPF (Maior Tempo de Processamento Faltante) c) MTP (Menor
Tempo de Processamento) d) UEPS (Ultimo a Entrar, Primeiro a Sair)

3. (Nivel: Dificil - Estilo Concurso) Considere um Trabalho X com um tempo de processamento restante de 5 dias
e um prazo de entrega de 10 dias a partir de hoje. Um Trabalho Y tem um tempo de processamento restante de
2 dias e um prazo de 3 dias. Utilizando a regra da Razao Critica (RC), é correto afirmar que:
a) O Trabalho X é mais critico, pois tem um tempo de processamento maior. b) Ambos os trabalhos tém a
mesma prioridade, pois a razao € a mesma. c) O Trabalho Y é mais critico e deve ser processado primeiro. d) A
regra da Razao Critica ndo se aplica a este cenario.

4. (Nivel: Avancado) Qual das seguintes tecnologias € a principal responsavel por fornecer dados em tempo real
do chao de fabrica para alimentar sistemas APS e de Inteligéncia Artificial no contexto da Industria 4.0?
a) ERP (Enterprise Resource Planning) b) Lean Manufacturing c) Grafico de Gantt d) IoT (Internet das Coisas)

Questao Discursiva

Explique, em poucas palavras, por que um Sistema APS (Advanced Planning and Scheduling) é considerado
superior a um modulo de producao de um ERP tradicional para o sequenciamento detalhado do chao de fabrica.



[J) Gabarito: 1-b; 2-c; 3-c (RC de X =10/5 = 2.0; RC de Y = 3/2 = 1.5. O menor RC tem maior prioridade); 4-d.

Resposta Discursiva Esperada: Um sistema APS é superior pois trabalha com capacidade finita
(considerando as restricoes reais dos recursos), utiliza algoritmos de otimizacao avancados para
encontrar a melhor sequéncia e permite simulacdes de cenarios ("what-if") em tempo real, enquanto ERPs
tradicionais geralmente usam capacidade infinita e tém um planejamento mais rigido e menos dinamico.

Conexao com a Proxima Aula

Até agora, nés nos dedicamos a criar o plano perfeito, a "partitura" da nossa orquestra. Mas o que acontece
quando a producao comecga e um musico erra a nota ou um instrumento desafina? Como garantimos que o plano
seja seguido e, mais importante, como agimos quando surgem desvios?

Nossa proxima aula, Aula 19 - Controle da Producao e Gestao do Chao de Fabrica, nos levara para o centro da
acao, ensinando as técnicas e ferramentas para monitorar o progresso, gerenciar imprevistos e garantir que a
sinfonia da producao seja executada com maestria.

Recursos Adicionais

= Livro Recomendado &) Website Especializado

"A Meta" de Eliyahu Goldratt APICS (Association for Supply Chain

Uma leitura obrigatoria que ensina os principios da Management)

Teoria das Restricdes e gestao de gargalos através Para se aprofundar nas melhores praticas e
de uma histéria envolvente, quase um romance certificacdes internacionais em gestao de
industrial. operacoes e cadeia de suprimentos.

NOTA IMPORTANTE: As informacdes técnicas desta aula estao atualizadas até 2025. Consulte sempre fontes
especializadas e a documentacao de sistemas especificos para verificar alteracdes e melhores praticas.



