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PCP – Introdução

Planejamento e Controle da Produção é o

departamento que permite a continuidade dos processos

produtivos na indústria.

Controla a atividade de decidir sobre o melhor emprego

dos recursos de produção, assegurando, assim, a

execução do que foi previsto no tempo e quantidade certa

e com os recursos corretos.

O PCP trata dados de diversas áreas, transforma-os

em informações, dá suporte à produção para que o

produto seja entregue na data e quantidade solicitada.
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Introdução

Podemos dizer que o PCP preocupa-se em

responder as seguintes questões:

 1° O que produzir?

 2° Quanto produzir?

 3° Onde produzir?

 4° Como produzir?

 5° Quando produzir?

 6° Com o que produzir?

 7° Com quem produzir?
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 PCP - Planejamento e Controle de Produção: sistema de 

gerenciamento de recursos operacionais de uma empresa; 

engloba todas as atividades relacionadas ao processo de 

produção e a consolidação de todas essas 

informações relativas ao mesmo isso à longo prazo.

 PPCP Planejamento, Programação e Controle da 

Produção: têm as mesmas definições do PCP, a diferença 

ocorre na Programação, pois a ela está diretamente ligada 

ao detalhamento do que foi planejado. 

 A programação está ligada aos volumes disponíveis de 

materiais a serem empregados e os recursos que serão 

utilizados para a produção ao longo de um período de 

semanas ou dias. PPCP é um processo que pode trazer 

benefícios para a sua empresa para isso deve ser 

constantemente reavaliado e monitorado, diariamente, se 

possível.

PCP x PPCP
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Objetivo o PCP

 A finalidade do PCP é aumentar a eficiência e a

eficácia do processo produtivo da empresa.

 Para atender a essa dupla finalidade, o PCP tem uma

dupla função:

 planejar a produção; 

 controlar o seu desempenho. 
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PCP - Funções

 O planejamento é a função administrativa que determina 

antecipadamente quais são os objetivos que deverão ser 

atingidos e o que deve ser feito para atingi-los da melhor 

forma possível. 

 O planejamento foca no futuro e portanto, na continuidade 

da empresa. 

PLANEJAMENTO →

- O que se deve fazer

- Quando fazer

- Quem deve fazer

- Como fazer

→Objetivos a alcançar
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PCP - Funções

 O controle é função administrativa que consiste em medir 

e corrigir o desempenho para assegurar que os planos 

sejam executados da melhor maneira possível. 

CONTROLE →

- Medir o desempenho → Comparar com o planejado

- Corrigir o desempenho → Identificar erros ou corrigir
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Objetivo do PCP

 Assim, o PCP atua antes, durante e depois

do processo produtivo:

 Antes, planejando o processo produtivo, 

programando materiais, máquinas, pessoas e 

estoques. 

 Atua durante, ao controlar o funcionamento do 

processo produtivo, para mantê-lo de acordo com o 

que foi planejado. 

 Depois, verificando os resultados alcançados e 

comparando-os com os objetivos definidos 

previamente. 

 Com essas funções, o PCP assegura a 

obtenção da máxima eficiência do processo 

de produção da empresa. 
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PCP - Funções
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Eficiência e Eficácia

Exemplo: Dois alunos de uma classe, João e Pedro, 
obtiveram grau 8 em uma prova que valia 10.

Podemos dizer que tanto João quanto Pedro 
obtiveram o mesmo índice de eficiência: 80%.

Ambos foram EFICIÊNTES, pois conseguiram um 
bom resultado. No entanto, João estudou 12 

horas, Pedro estudou apenas 1 hora. 

Desse modo, podemos notar que Pedro foi muito 
mais EFICAZ que João, pois chegou ao mesmo 

resultado, com muito menos recurso.

Conclusão:  ambos foram igualmente eficientes, 
mas aquele que precisou de menos recurso 
(material/tempo/energia) para obtenção do 

resultado, foi mais eficaz.

http://4.bp.blogspot.com/-HdElrrHPAm4/UyW4j5KrblI/AAAAAAAAAMA/kzfpXd6OV5k/s1600/Eduardo+e+Marcilio+CAP.jpg
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Eficiência e Eficácia

http://4.bp.blogspot.com/-HdElrrHPAm4/UyW4j5KrblI/AAAAAAAAAMA/kzfpXd6OV5k/s1600/Eduardo+e+Marcilio+CAP.jpg
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Eficiência x Eficácia

Como você construiria um galinheiro em 

uma parede pré-existente se tivesse 80m 

lineares de tela?
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Eficiência x Eficácia
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PCP na

Empresa de Bens x Empresa de serviços

 Empresa de Bens:

 O PCP realiza a gestão das 

matérias-primas 

necessárias, da quantidade 

de mão-de-obra, das 

máquinas e equipamentos e 

do estoque de produtos 

acabados disponíveis no 

tempo e no espaço para que 

a área de vendas possa 

entregar aos clientes. 

 Empresa de Serviço 

 O PCP planeja e controla a 

produção dos serviços e 

operações, prevendo a 

quantidade de mão de obra, 

de máquinas e equipamentos 

e dos demais recursos 

necessários, para a oferta dos 

serviços no tempo e no 

espaço para atender a 

demanda dos clientes e 

usuários. 
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Produto x Serviço

PRODUTO x SERVIÇO

É produzido ou fabricado É prestado

É tangível É intangível

“Coisas” Atividades e processos

Homogêneos Heterogêneos

Sem contato direto com o cliente Com contato direto com o cliente

Produção  e distribuição separadas do consumo Produção  e distribuição junto do consumo

Participação indireta na especificação Participação direta na especificação

Podem ser estocados Não podem ser estocados

Maior facilidade no PCP 

(ritmo mais constante)

Menor possibilidade de 

mecanização/automação (dependência da 

interpretação humana e atividades difíceis de 

serem roteirizadas)

São padronizáveis: possibilidade de produzir 

produtos idênticos

Não são padronizáveis, não é possível prestar 

o mesmo serviço duas vezes

Valor produzido em ambiente industrial Valor produzido nas interações entre 

comprador e vendedor
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 Ao desenvolver suas funções, o PCP mantém uma

rede de relações com as demais áreas da empresa.

Isso ocorre porque o PCP procura utilizar

racionalmente os recursos empresariais, sejam eles

materiais, humanos, financeiros, etc.

Relações do PPCP com outros 
setores de uma organização 
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Introdução
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 Manutenção: O PCP deve planejar a capacidade de produção consultando as

paradas previstas pela manutenção. A manutenção deve assumir com o PCP a

capacidade de produção. Considerar como tempo improdutivo as paradas de

emergência e manutenção preventiva.

 Produção: O PCP deve receber as informações da produção, processar e tomar

ações. Se programou e não ocorreu, alguém deverá prestar contas. Envolver todos os

responsáveis e encontrar uma solução em conjunto, divulgar pra cima os fatos.

 Qualidade: O PCP deve deixar claro as consequências das rejeições e desvios de

produção por má qualidade. Fazer com que o pessoal da qualidade apresente

alternativas para garantia do atendimento.

Relações do PPCP com outros 
setores de uma organização 
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Relações do PPCP com outros 

setores de uma organização 

 Vendas: O contato do PCP com vendas deve ser diário abordando sempre as questões

de capacidade futura, do atendimento em curso, previsão de atrasos e negociando as

alterações que forem necessárias.

 Compras: O PCP deve definir claramente as suas necessidades, cobrar levantamentos

frequentes nos estoques, promover a participação ativa da área de compras em suas

previsões e informações para vendas bem como, o planejamento dos níveis de estoque.

 Controladoria: O PCP deve manter a controladoria informada sobre os tempos de

máquina, mudanças de processos, eliminação e ou inclusão de etapas do processo.

Novos materiais e insumos. Solicitar frequentemente os custos passo a passo dos principais

processo de produção. Comparar os custos reais com os custos registrados na

controladoria. Verificar se os níveis de estoque são adequados (matéria prima, estoque de

processo e acabado).
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Habilidades e conhecimentos 

do profissional de PCP

 Com relação ao conhecimento do produto e do processo:
 estrutura do produto;

 conhecimento de como são obtidos os componentes, as sub montagens e montagens dos
produtos;

 conhecimento de como está organizada a mão de obra nas sub montagens e montagens

 o nível de automação nas diversas unidades produtivas.

 Com relação ao conhecimento conceitual:
 clara conceituação do PCP;

 conhecimento das atividades de PCP e de seus métodos;

 relação entre o PCP e outras áreas da empresa;

 conhecimento dos fatores e de como eles influenciam nas atividades do PCP;

 Com relação ao conhecimento em informática:
 conhecimento sobre softwares básicos, de uso geral (Windows; Word, Excel, etc)

 sobre sistemas de informação aplicados ao PCP

 Com relação ao conhecimento matemático:
 conhecimento sobre matemática básica;
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Planejamento no PCP

 Etapas do Planejamento 

1. Reconhecimento da situação atual 

2. Definição da situação ideal desejada 

3. Identificação do que falta para chegar lá 

4. Levantamento de solução possível 

5. Escolha da melhor solução 

6. Organização dos recursos para executar 

7. Implantação ou ação 

8. Controle ou acompanhamento 
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Modos de planejamento no PCP

 Longo Prazo: medido 

em meses ou 

trimestres, podendo 

chegar a um ano

 Médio Prazo: semanas, 

podendo chegar a 

meses

 Curto Prazo: dias, para 

a semana em curso

Horizontes de Planejamento
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 De forma 

geral, pode-se 

dividir o 

horizonte de 

planejamento 

de um sistema 

produtivo em 

três níveis: o 

longo; o médio 

e o curto 

prazo. 

Horizontes de Planejamento



26

Modos de planejamento no PCP

 Longo Prazo:

 A longo prazo, no nível estratégico, os sistemas produtivos precisam

montar um Plano de Produção cuja função é, com base na previsão de

vendas de longo prazo, visualizar com que capacidade de produção o

sistema deverá trabalhar para atender a seus clientes. É chamado de

estratégico porque, caso a empresa não encaminhe seus recursos físicos

e financeiros para a efetivação deste Plano de Produção, ela terá seu

desempenho seriamente comprometido no futuro. E, como se tem

tempo suficiente, com a injeção de capital pode-se redirecionar o sistema

produtivo para praticamente qualquer estratégia produtiva desejada.
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 Médio Prazo

 A médio prazo, com o sistema produtivo já estruturado em cima

de um Plano de Produção, o chamado Plano-mestre de Produção

(PMP), buscará táticas para operar de forma mais eficiente o

sistema montado, planejando o uso da capacidade instalada para

atender às previsões de vendas de médio prazo e/ou os pedidos

em carteira já negociados com os clientes. É chamado de tático

porque o PMP deve analisar diferentes formas de manobrar o

sistema produtivo disponível (adiantar a produção, definir horas por

turno, terceirizar parte da produção, etc.).

Modos de planejamento no PCP
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 Curto Prazo

 Já a curto prazo, com o sistema montado e a tática de operação

definida, o sistema produtivo irá executar a Programação da

Produção para produzir os bens e/ou serviços e entregá-los aos

clientes. É chamado de operacional porque neste nível só resta

operar o sistema dentro de uma tática montada. Mudança de

tática a curto prazo acarretará desencontros entre os diferentes

setores produtivos, visto não haver mais tempo hábil para

sincronizar o processo como um todo.

Modos de planejamento no PCP



29

 Jonsson e Mattsson (2003) apresentam uma divisão
dos fatores que influenciam as atividades de PCP em
três grupos:

fatores relacionados ao produto

ao processo produtivo 

ao mercado. 

Fatores de competitividade oriundos do trabalho 

do PPCP e seus aspectos de desempenho 
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 Fatores relacionados ao produto com forte impacto nas atividades de PCP: 

 Grau de variedade do produto: O grau de variedade pode ser 

decomposto em grau de distinção (variedade de produtos muito 

semelhantes) e diversificação (variedade de produtos muito diferentes); 

 Complexidade da lista técnica do produto: Refere-se ao número de 

níveis e ao número de itens em cada nível da lista de materiais. 

 Valor agregado do produto: Em termos gerais, itens com maior valor 

devem ser tratados com maior atenção; 

 Ciclo de vida do produto: De acordo com Sipper e Bulfin (1997), estágios 

diferentes do ciclo de vida de um produto (desenvolvimento, introdução no 

mercado, crescimento de vendas, maturidade e declínio) podem requerer 

diferentes métodos de Planejamento e Controle da Produção. 

Fatores de competitividade oriundos do trabalho do 

PPCP e seus aspectos de desempenho 
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 Fatores relacionados ao processo produtivo com forte impacto nas atividades 

de PCP: 

 Mix de produtos: A relação volume/variedade de produtos em um processo produtivo é 

um dos fatores que mais influenciam as atividades de PCP. 

 Layout das instalações: O tipo de layout da fábrica influencia bastante as atividades 

de Controle da Produção, tais como coordenação de ordens e programação de 

operações; 

 Tempos de setup: O tempo de preparação da máquina para poder iniciar-se uma outra 

tarefa também tem forte influência nos métodos a serem utilizados referentes às 

atividades de coordenação de ordens e programação da produção; 

 Tempo de fluxo: É o tempo que o produto leva para percorrer todos os processos 

produtivos, incluindo tempos de filas. 

 Níveis de Estoques em Processo: Devem ser dimensionados quanto ao tempo de 

permanência no local

Fatores de competitividade oriundos do trabalho do 

PPCP e seus aspectos de desempenho 



32

 Fatores relacionados ao mercado com forte impacto nas atividades de PCP:

 Tipos de Demanda: Refere-se a demanda ser constante, irregular ou sazonal

 Objetivos estratégicos para atender o cliente: Relacionados quando devem

considerar custo, qualidade, flexibilidade e o tempo de produzir e entregar.

 Estrutura de mercado: Se refere as condições que o mercado oferece à empresa

em termos de fornecedores, possibilitando subcontratação, mão de obra e outros

recursos para otimização da produção

Fatores de competitividade oriundos do trabalho do 

PPCP e seus aspectos de desempenho 
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Exercícios

1) Uma fábrica tem capacidade para produzir 2500 unidades por dia de um produto. Qual é 

a eficiência da fábrica sabendo que a produção alcança 45.000 unidades no 20 dias 

trabalhos em média por mês?

2) O tempo padrão para a confecção de um produto é de 10 minutos por funcionário. A 

empresa contratou oito funcionários para trabalhar apenas na fabricação do referido 

produto. No final do período os resultados apresentados mostram que o setor está 

produzindo uma média de 54 unidades por hora, qual é a eficiência do setor?

3) Uma fábrica produz em média 40 toneladas por mês de um produto. Foram feitas 

algumas modificações no processo, visando obter um aumento de 15% na produção. Qual 

o índice de eficácia em relação ao total produzido se produção média passou para 49 

toneladas por mês?

4) Uma das metas mensais do Setor de Manutenção de uma empresa era inspecionar 

500 transformadores. No final do mês, o relatório de atividades assinalou que foram 

inspecionados 400 transformadores. Qual a eficácia do Setor de Manutenção naquela 

atividade?

http://4.bp.blogspot.com/-HdElrrHPAm4/UyW4j5KrblI/AAAAAAAAAMA/kzfpXd6OV5k/s1600/Eduardo+e+Marcilio+CAP.jpg
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Resolução

1) Uma fábrica tem capacidade para produzir 2500 unidades por dia de um produto. Qual 

é a eficiência da fábrica sabe que a produção alcança 45.000 unidades no 20 dias 

trabalhos em média por mês?

45.000= 2.250 unidades por dia

20 dias

EFICIÊNCIA= Resultado Realizado*100 = 2250 =90 %

Resultado Obtido 2500

2) O tempo padrão para a confecção de um produto é de 10 minutos por funcionário. A 

empresa contratou oito funcionários para trabalhar apenas na fabricação do referido 

produto. No final do período os resultados apresentados mostram que o setor está 

produzindo uma média de 54 unidades por hora, qual é a eficiência do setor?

1 funcionário faz 1 peça a cada 10 minutos, portanto fará 6 em 1 hora (60 minutos)

8 funcionários farão 8 peças a cada 10 minutos; portanto farão 48 peças em 1 hora (60 

minutos)

EFICIÊNCIA= Resultado Realizado*100 = 54 = 125 %

Resultado Esperado 48 

http://4.bp.blogspot.com/-HdElrrHPAm4/UyW4j5KrblI/AAAAAAAAAMA/kzfpXd6OV5k/s1600/Eduardo+e+Marcilio+CAP.jpg


35

O que é o PCP?

3) Uma fábrica produz em média 40 toneladas por mês de um produto. Foram feitas 

algumas modificações no processo, visando obter um aumento de 15% na produção. 

Qual o índice de eficácia em relação ao total produzido se produção média passou 

para 49 toneladas por mês?

Produção Mensal= 40 t;

Aumento= +15 %

Meta de Produção: 40 x 0,15= 6+40= 46t

Nova produção: 49 t

EFICÁCIA: Resultado Obtido x 100 = 49 x 100 = 106,52%

Meta Prevista 46

4) Uma das metas mensais do Setor de Manutenção de uma empresa era inspecionar 

500 transformadores. No final do mês, o relatório de atividades assinalou que foram 

inspecionados 400 transformadores. Qual a eficácia do Setor de Manutenção naquela 

atividade?

Meta de Inspeção= 500

Inspecionados=400

EFICÁCIA: Resultado Obtido x 100 = 400 *100 = 80%

Meta Prevista 500

http://4.bp.blogspot.com/-HdElrrHPAm4/UyW4j5KrblI/AAAAAAAAAMA/kzfpXd6OV5k/s1600/Eduardo+e+Marcilio+CAP.jpg
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Segundo Trabalho Avaliativo – Peso 1

Elaborar uma Apresentação/Atividade que aborde o tema correspondente: 

Grupo 1 - Planejamento Mestre da Produção 

Por que fazer planejamento-mestre da produção 

Funcionamento do planejamento-mestre da produção

Gerenciamento com planejamento-mestre da produção

Grupo 2 - Gestão de Demanda 

Conceituação 

Processo de previsão de vendas 

Sistema de previsão de vendas 

Grupo 3 - Planejamento de Capacidade 

Conceituação 

Planejamento da capacidade de longo, médio, curto e curtíssimo prazo.
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Técnico em Plásticos – Gestão da Produção
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MRP, MRP II e ERP

• MRP: Material Requirements Planning =

Planejamento das Necessidades de Materiais

• MRP II: Manufacturing Resource Planning = 

Planejamento dos Recursos de Produção

• ERP: Enterprise Resource Planning = 

Planejamento dos Recursos Empresariais.
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O MRP (Material Requirements Planning = Planejamento das 

Necessidades de Materiais) é um programa de computador 

que foi desenvolvido para auxiliar na determinação 

das necessidades de materiais nas organizações. 

Com o aumento da capacidade de processamento 

dos atuais computadores, hoje em dia, o MRP faz 

parte de um programa ainda maior, chamado de 

ERP (Enterprise Resource Planning = Planejamento dos Recursos 

Empresariais), que controla todas as funções da 

organização. 
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O MRP necessita de uma estrutura de produtos, 

que detalha os componentes e as quantidades 

necessárias para formar um produto. 

A estrutura do produto é conhecida na indústria 

por bill of materials (BOM). 
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“Receita” contendo todos 

os materiais necessários 

para elaborar um 

determinado produto

Lista de materiais 
(BOM) Bill of materials 
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Árvore de Produto e Lista de Materiais

Receita para 1 Cadeira:

2 pernas frontais

2 barras

2 pernas traseiras

3 suportes das costas

1 assento

Cola e parafusos
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Esta estrutura mostra que alguns itens formam sub-

montagens, que, por sua vez, formam outras sub-montagens 

maiores, de acordo com o nível em que se encontram.
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O MRP gera ordens de compra para os itens que 

devem ser adquiridos de fornecedores externos e 

ordens de fabricação para as sub-montagens que 

devem ser produzidas internamente, nos diversos 

setores da organização. 

Para o MRP executar os cálculos da quantidade e 

das datas de compras e de fabricação dos produtos 

e de suas partes, a organização precisa manter um 

rigoroso controle de informações dos estoques.
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O MRP é uma técnica que permite determinar as 

necessidades dos materiais que serão utilizados 

na fabricação de um produto. 

A produção em larga escala exigia o controle de um 

número muito grande de informações sobre os materiais 

necessários à produção, envolvendo a determinação, com 

precisão, das quantidades e das datas de entrega dos 

materiais necessários para a produção. 

“A importância de um parafuso é a mesma de 

um item complexo e caro.”
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O desenvolvimento do sistema MRP ocorreu em 

função de uma necessidade natural que talvez 

possa ser explicada mais claramente por meio de 

um exemplo ilustrativo....
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A Fábrica de Bolos de João



49

João era funcionário de um banco e, diante de 

mudanças no cenário bancário, viu-se 

inesperadamente desempregado. 
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Alguns dias depois, foi 

convidado para uma 

festa na casa de um 

amigo e, como era um 

excelente confeiteiro, 

resolveu levar um bolo 

preparado usando uma 

antiga receita de 

família. 
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Sem dúvida, o 

bolo era de 

excelente 

qualidade e 

sabor, 

impressionando a 

todos que o 

experimentavam.
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Nesta festa estava presente o dono de uma bem 

sucedida cadeia de restaurantes, que, ao experimentar 

o bolo, conversou com João propondo-lhe uma 

encomenda de cem bolos para entrega em dez dias. 

O aceite de João foi imediato, motivado pela perspectiva 

de ter seu próprio negócio. 

Além disto, sua mulher já havia perguntado se ele 

poderia fazer 10 bolos, pois uma de suas amigas 

pretendia dar uma grande festa  na comunidade e tinha 

demonstrado um interesse preliminar.
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Em face da nova situação, João descobriu rapidamente 

as diferenças entre a produção de um bolo e de uma 

centena deles, na verdade, cento e dez, para ser mais 

preciso. 

Aqui cabe introduzir dois conceitos: João tinha 100 

bolos “pedidos em carteira” e uma “previsão de 

vendas” de outros 10 bolos.
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Pedidos em carteira são pedidos 

para os quais já existe uma 

confirmação do cliente. Na 

linguagem empresarial são 

conhecidos como “pedidos firmes”. 

Previsão de vendas trata da 

expectativa de possíveis pedidos 

de vendas, que ainda não estão 

confirmados. 
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Em primeiro lugar, deve-se considerar o processo de 

aquisição das matérias-primas e componentes. 

João vai adquirir os ingredientes, com base na receita 

do bolo. 

Em uma lógica é simples, multiplica a receita para a 

fabricação de 1 bolo por 110 e têm-se os ingredientes 

necessários para a produção encomendada e prevista.

A receita de bolo é chamada, nos meios técnicos, de 

“estrutura do produto”. 
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A estrutura do 

produto contém a 

lista e a quantidade 

de cada material que 

compõe o produto e 

a sequência que os 

componentes, 

formados por esses 

materiais obedecem, 

durante sua 

manufatura em 

produto acabado
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Depois de multiplicar a quantidade necessária de cada

ingrediente por 110, João se depara com outro fator a ser

considerado: ele já possui em casa alguns dos

ingredientes da receita.
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A fábrica de Bolos do João

João percebe que estes ingredientes não precisam ser 

comprados, podendo ser descontados da necessidade 

calculada na a receita para os 110 bolos. 

Porém, existem alguns itens que João não gostaria de 

utilizar em sua totalidade para a fabricação dos bolos. 

Uma parte do açúcar, da farinha e alguns ovos são 

utilizados também para a preparação de outros tipos de 

alimentos para a casa. 
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A fábrica de Bolos do João

Assim, João deve comprar os ingredientes de acordo com o 

previsto na receita multiplicado por 110, descontar a 

quantidade de ingredientes que possui em casa, 

considerando que alguns deles devem sobrar em estoque 

após a fabricação dos bolos. 
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A fábrica de Bolos do João

Além destas considerações, João também 

precisa se preocupar com os múltiplos da 

quantidade de ingredientes a ser comprada, 

por exemplo, é necessário comprar 22 quilos 

de açúcar. Ele poderia comprar embalagens 

de um quilo, porém embalagens de cinco 

quilos são mais econômicas. Assim, ele opta 

por comprar 25 quilos. Pensando no futuro, o 

açúcar poderia ser adquirido em embalagens 

de 60 quilos, que são ainda mais 

econômicas. João se depara com um outro 

problema de decisão, conhecido 

tecnicamente como determinação do “lote 

mínimo de compra” ou “lote econômico de 

compra”. 
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A fábrica de Bolos do João

Lote Mínimo de Compra é a quantidade mínima que deve ser 

solicitada para que o fornecedor atenda o pedido 

Lote econômico de compra é a quantidade que deve ser 

comprada para que o custo total de aquisição e de 

manutenção de estoques seja mínimo (MARTINS E CAMPOS ALT, 2000, p.335). 
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Alguns materiais podem ser comprados na quantidade 

que se deseja. (lote a lote)

Outros, porém, precisam ser comprados em tamanhos de 

lote específicos, como no caso de sacos de 25Kg de 

açúcar. (múltipla de lote)

Assim, João toma contato com o conceito de compra “lote 

a lote” ou compra “múltipla de lote”
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João descobre que pode comprar, e trazer na hora, uma

dúzia de ovos na quitanda da esquina, porém, para

comprar 30 dúzias de ovos, será necessário esperar

que o quitandeiro peça uma quantidade maior à granja

ou então ele precisará procurar um supermercado, para

comprar os ovos.
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Como será a qualidade dos ovos fornecidos pelo supermercado? 

Ele resolve não arriscar e prefere encomendar da quitanda. 

Agora, será preciso esperar quatro dias. 

Desta forma, João conhece o conceito de “tempo de 

espera”, também conhecido como “lead time”.
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Lead time do ponto de vista do fornecedor, é o tempo que 

decorre desde o recebimento de uma encomenda até a 

entrega do produto. Da perspectiva do cliente pode incluir 

também o tempo para a preparação e a transmissão da 

encomenda. (Arnold, 1999, p.24) 
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A fábrica de Bolos do João

Durante seu planejamento, João experimenta outras dificuldades 

relacionadas à produção em grandes quantidades: ele constata que não 

possui espaço suficiente em casa para armazenar alguns tipos de 

ingredientes, ou por serem volumosos ou por necessitarem ser 

armazenados no único refrigerador da casa. 

João decide negociar para entregar cerca de 10 bolos por dia, desta 

forma os ingredientes poderiam ser adquiridos de forma distribuída, de 

acordo com a necessidade. 

Além da administração dos materiais, é necessário elaborar um 

plano de produção que determine o que e quando produzir. A 

cobertura, por exemplo, só pode ser feita quando a massa estiver assada 

e o bolo montado. Se feita com muita antecedência, a clara de neve 

perde a consistência. 
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A fábrica de Bolos do João

Assim, João percebe que, além da receita indicar a 

quantidade de ingredientes, ela também indica o modo de 

preparar o bolo, ou seja, o que e quando fabricar. O modo 

de preparar é conhecido nas empresas como “roteiro de 

fabricação”. 

João observa que a receita indica o que comprar, 

isto está associado com o conceito de “ordens de 

compra” e o que fazer, que está associado com o 

conceito de “ordens de fabricação”, utilizados nas 

empresas industriais. 
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A fábrica de Bolos do João

Ordem de fabricação ou de produção é uma autorização, 

enviada via escrita ou sistema, dirigida para um 

determinado setor ou departamento para fabricar uma 

determinada quantidade de itens ou componentes. 

Ordem de compra é uma autorização, enviadas via 

escrita sistema, dirigida para um determinado fornecedor 

externo para faturar e entregar um determinada 

quantidade de matéria-prima ou componente. 
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A fábrica de Bolos do João

João também é obrigado a administrar a capacidade de sua produção, 

pois ele tem apenas um forno e pode assar, no máximo, dois bolos por 

vez. Cada fornada demorava cerca de duas horas. 

Enfim, João é obrigado a efetuar duas tarefas trazidas pela revolução 

industrial e relacionadas à produção em larga escala: 

a administração de materiais e a administração da produção. 
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O que e o MRP?

MRP ou Sistema de Planejamento das Necessidades de 

Materiais é uma técnica que permite determinar as 

necessidades de compras dos materiais que serão 

utilizados na fabricação de um certo produto. 

É um sistema que auxilia no cálculo de quanto material de 

cada tipo é necessário e em que momento. Para isso, utiliza 

os pedidos em carteira e uma previsão de vendas que a 

empresa acha que irá receber. 
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O que é o MRP II e ERP?

Os primeiros programas de MRP rodavam em computadores 

de grande porte que chegavam a trabalhar durante todo um 

final de semana para calcular as necessidades de materiais. 

O objetivo era determinar, com o auxílio de um sistema 

informatizado, quanto e quando os materiais seriam 

necessários à produção planejada, sempre com um 

mínimo de estoque possível. 

Com o aumento da capacidade de processamento da 

informática, o MRP, originalmente criado para o controle de 

materiais, foi naturalmente estendido para outras áreas da 

empresa. 
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O que é o MRP II e ERP?

Em princípio passou a controlar outros recursos da 

manufatura, representados pelos equipamentos e pela mão-

de-obra. 

A partir desta ampliação de funcionalidade, o MRP passou a 

ser denominado Manufacturing Resouce Planning (em 

português: Planejamento dos Recursos de Produção). 

A sigla continuou a mesma, mas passou-se a se referir ao 

programa como MRP II, para distinguir da concepção original, 

mais limitada. 

MRP: Material Requirements Planning ou Planejamento das Necessidades de Materiais

MRP II : Manufacturing Resouce Planning ou Planejamento dos Recursos de Produção
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O que é o MRP II e ERP?

Os programas atuais, que evoluíram a partir dos MRPs, 

além do gerenciamento de materiais e dos 

recursos/capacidade de produção, englobam todas as 

atividades de uma organização, ou seja: atividades 

mercadológicas, contábeis, de recursos humanos, logísticas 

e financeiras. 

Esses programas ainda mais completos, que se propõem a 

integrar as diversas atividades da empresa, é denominado 

ERP (Enterprise Resource Planning) ou Planejamento dos 

Recursos Empresariais.
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Para executar os cálculos de quantidade e tempo descritos nas 

definições, os sistemas MRP requerem dados em arquivos de 

computador que podem ser verificados e atualizados.
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Demanda Dependente e Demanda Independente

Demanda independente: Deve ser prevista. É a demanda do mercado 

consumidor e não pode ser determinada com precisão absoluta. 

Demanda dependente: Pode ser calculada. É a demanda de partes 

utilizadas na produção de produtos finais e é normalmente uma demanda 

interna à empresa ou à sua cadeia de suprimento, relacionada com os 

programas de produção dos itens de nível superior

O produto final, é denominado “item de demanda independente” e os 

seus componentes, que dependem da quantidade a ser produzida, são 

chamados de “itens de demanda dependente”.
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Demanda Dependente e Demanda Independente

A partir da estimativa 

da demanda 

independente e 

determinação do 

número de bicicletas 

a serem produzidas, 

pode-se calcular 

exatamente o 

número de bancos, 

freios, rodas, aros, 

parafusos, etc., que 

são necessários para 

se realizar a 

produção do lote.
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Funções Básicas do MRP

• Cálculo das necessidades brutas e líquidas dos itens de 

demanda dependente ao longo do tempo; 

• Cálculo dos lotes de fabricação e aquisição dos itens de 

demanda dependente; 

• Recomendações de revisão de ordens em aberto (já liberadas); 

• Recomendações de emissão de novas ordens (planejadas). 



81

Funções Básicas do MRP

O MRP é simplesmente uma ferramenta de planejamento de 

materiais e prioridades. 

Ele não permite a verificação da exequibilidade do Programa 

Mestre de Produção, devido a não ser sensível à capacidade. 

O MRP não é uma ferramenta de execução. 

Ele apenas recomenda ações que os planejadores humanos podem 

ignorar ou seguir, a seu critério.
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Estrutura do Produto

BOM – Bill of Materials: é óbvio que não é possível representar grandes 

listas de materiais utilizando-se a forma de estrutura apresentada 

anteriormente. Produtos complexos costumam ter até 15 níveis de 

estrutura e até 5.000 itens, por exemplo. 
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Estrutura do Produto
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Estrutura do Produto

Nível de estrutura: É usual a denominação de item pai e item filho 

para indicar a relação de hierarquia entre dois itens. Por exemplo: 

A tampa da caneta código 110 é o item pai do item PP azul código 

120. 

Tempo de abastecimento: mais conhecido nas organizações 

industriais como lead time, indica o tempo que o fornecedor 

demora a entregar um pedido de compra, quando se trata de item 

comprado, ou o tempo de produção, quando o item é fabricado 

internamente

Estoque de segurança: a quantidade do item que deve 

permanecer como estoque de segurança, definido pela empresa 

como precaução para variações de demanda, atrasos na produção 

ou atrasos de entrega (aumento do lead time). 
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Estrutura do Produto

Tamanho do lote mínimo: LL indica lote a lote, o que significa 

que o item pode ser fabricado ou comprado sem necessidade de 

respeitar um lote mínimo. Já a simbologia M25, por exemplo, 

indica que o item, no caso polipropileno azul, deve ser comprado 

em lotes múltiplos de 25 quilos. 

Ordens de compra e ordens de fabricação: Para as peças 

produzidas internamente, o MRP emite “ordens de fabricação” e 

para peças compradas serão emitidas “ordens de compra”, 

também denominadas “pedidos de compra”. 

Estoque: indica a quantidade de cada item disponível em 

estoque. 
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Estoques como forma de diminuir a incerteza

A incerteza gerada pela imprevisibilidade com relação ao resultado 

obtido do planejamento faz muitas empresas optarem por manter 

estoques, que possam ser utilizados para compensar as diferenças 

entre o que foi planejado e o que foi executado, garantindo que o 

cliente não deixe de ser atendido. 

Por um lado, são custosos, apresentam riscos (obsolescência, 

perecibilidade, furto etc.), além de ocuparem espaço físico valioso 

na produção. 

Por outro lado, representam uma garantia reconfortante contra o 

inesperado. Os estoques existem porque o fornecimento e a 

demanda não estão em harmonia um com o outro.
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Necessidade de organização e precisão nos dados

Os sistemas MRP, naturalmente, exigem um nível de 

organização considerável, já que é altamente dependente 

da precisão dos dados relacionados às estruturas dos 

produtos, registros de estoques, lead times, entre outros.  

Conseguir acuracidade em itens de estrutura que sejam 

medidos por volume, peso ou tamanho é uma tarefa inglória 

para os engenheiros responsáveis pela estrutura do produto. 

São comuns os casos de em que os setores de produção e 

de PCP se acusam mutuamente de falha.
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Além das eventuais dificuldades na manutenção da acuracidade das 

estruturas dos produtos, também há problemas na precisão dos registros 

de inventário, geralmente de responsabilidade dos almoxarifes. 

É comum os estoques físicos não baterem com os valores constantes no 

sistema. 

Um outro problema associado à utilização de sistemas MRP é que eles 

assumem um ambiente de produção imutável, utilizando lead times fixos 

para calcular os materiais que devem ser comprados ou produzidos. 

Entretanto, vários fatores fazem com que o lead time seja, na realidade, 

bastante variável. Os sistemas MRP têm dificuldade em lidar com lead 

times variáveis.
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Exemplo  MRP

PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, É CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES 

BRUTAS), PARA AS PRÓXIMAS 12 SEMANAS, QUE É DE 100 UNIDADES, PREVENDO-SE 

UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 5 E 60 UNIDADES NO INICIO DA 

SEMANA 11. 

A MESA É COMPOSTA POR UM TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDÊNTICOS. QUATRO 

SUPORTES ACOMPLAM-SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO 

ENQUANTO OS OUTROS 4 ACOPLAM-SE A PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO 

SOLO, CONFORME ILUSTRA A FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA TAMBÉM SÃO 

APRESENTADOS ABAIXO. 

DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA UMA TABELA MRP 

PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS 

QUANTIDADES REQUISITADAS SÃO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Item Operação Lead 

Time

Estoque

Mesa Montagem 1 semana 5 unds.

Tampo Fabricação 1 semana 15 unds.

Tronco Fabricação 2 semanas 12 unds.

Suportes Fabricação 1 semana 90 unds.
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Exemplo  MRP

PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, É CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES BRUTAS), PARA AS PRÓXIMAS 

12 SEMANAS, QUE É DE 100 UNIDADES, PREVENDO-SE UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INÍCIO DA SEMANA 5 

E 60 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 11, SEGUNDO A TABELA ABAIXO.

A MESA É COMPOSTA POR UM TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDÊNTICOS. QUATRO SUPORTES 

ACOMPLAM-SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO ENQUANTO OS OUTROS 4 ACOPLAM-SE A 

PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO SOLO, CONFORME ILUSTRA A FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA 

TAMBÉM SÃO APRESENTADOS ABAIXO. DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA 

UMA TABELA MRP PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS QUANTIDADES 

REQUISITADAS SÃO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 40 60

Tampo

Tronco

Suportes

Item Operação Lead Time

Mesa Montagem 1 semana

Tampo Fabricação 1 semana

Tronco Fabricação 2 semana

Suportes Fabricação 1 semana
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(–)
Estoque 

disponível de 

produto acabado

Pedidos em Carteira 

+ 

Previsão de Vendas

necessidades de 

produção=
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Quantidade de produtos 

que de fato deverá ser 

produzida pela fábrica 

para atender pedidos e 

previsões

Necessidades de produção 
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ITEM: MESA

SEMANA: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

NECESSIDADES BRUTAS 40 60

ESTOQUE DISPONÍVEL 5 0

RECEBIMENTOS 

PROGRAMADOS
0 0

NECESSIDADES LÍQUIDAS 35 60

LIBERAÇÃO DE ORDEM 35 60

Item Operação Lead Time Estoque

Mesa Montagem 1 semana 5 unds.

Tampo Fabricação 1 semana 15 unds.

Tronco Fabricação 2 semana 12 unds.

Suportes Fabricação 1 semana 90 unds.

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 40 60

Tampo

Tronco

Suportes
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Item Operação Lead Time Estoque

Mesa Montagem 1 semana 5 unds.

Tampo Fabricação 1 semana 15 unds.

Tronco Fabricação 2 semana 12 unds.

Suportes Fabricação 1 semana 90 unds.

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 40 60

Tampo

Tronco

Suportes

ITEM: TAMPO

SEMANA: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

NECESSIDADES BRUTAS 35 60

ESTOQUE DISPONÍVEL 15 0

RECEBIMENTOS 

PROGRAMADOS
0 0

NECESSIDADES LÍQUIDAS 20 60

LIBERAÇÃO DE ORDEM 20 60
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Item Operação Lead Time Estoque

Mesa Montagem 1 semana 5 unds.

Tampo Fabricação 1 semana 15 unds.

Tronco Fabricação 2 semana 12 unds.

Suportes Fabricação 1 semana 90 unds.

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 40 60

Tampo

Tronco

Suportes

ITEM: TRONCO

SEMANA: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

NECESSIDADES BRUTAS 35 60

ESTOQUE DISPONÍVEL 12 0

RECEBIMENTOS 

PROGRAMADOS
0 0

NECESSIDADES LÍQUIDAS 23 60

LIBERAÇÃO DE ORDEM 23 60
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Item Operação Lead Time Estoque

Mesa Montagem 1 semana 5 unds.

Tampo Fabricação 1 semana 15 unds.

Tronco Fabricação 2 semana 12 unds.

Suportes Fabricação 1 semana 90 unds.

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 40 60

Tampo

Tronco

Suportes

ITEM: SUPORTES

SEMANA: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

NECESSIDADES BRUTAS 280 480

ESTOQUE DISPONÍVEL 90 0

RECEBIMENTOS 

PROGRAMADOS
0 0

NECESSIDADES LÍQUIDAS 190 480

LIBERAÇÃO DE ORDEM 190 480
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Exemplo  MRP

PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, É CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES 

BRUTAS), PARA AS PROXIMAS 12 SEMANAS, QUE É DE 100 UNIDADES, PREVENDO-

SE UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 5 E 60 UNIDADES NO 

INICIO DA SEMANA 11, SEGUINDO A TABELA ABAIXO. A MESA É COMPOSTA POR UM 

TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDÊNTICOS. QUATRO SUPORTES ACOMPLAM-

SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO ENQUANTO OS OUTROS 

4 ACOPLAM-SE A PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO SOLO, CONFORME 

ILUSTRA A FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA TAMBÉM SÃO APRESENTADOS ABAIXO. 

DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA UMA TABELA 

MRP PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS 

QUANTIDADES REQUISITADAS SÃO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Ordens de Compra e Produção

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 35 60

Tampo 20 60

Tronco 23 60

Suportes 190 480

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Mesa 40 60

Tampo

Tronco

Suportes
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Exercícios sobre 

MRP
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Atividade  MRP

PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, É CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES 

BRUTAS), PARA AS PROXIMAS 12 SEMANAS, QUE É DE 100 UNIDADES, PREVENDO-

SE UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 5 E 60 UNIDADES NO 

INICIO DA SEMANA 11, SEGUINDO A TABELA ABAIXO. A MESA É COMPOSTA POR UM 

TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDÊNTICOS. QUATRO SUPORTES ACOMPLAM-

SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO ENQUANTO OS OUTROS 

4 ACOPLAM-SE A PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO SOLO, CONFORME 

ILUSTRA A FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA TAMBÉM SÃO APRESENTADOS ABAIXO. 

DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA UMA TABELA 

MRP PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS 

QUANTIDADES REQUISITADAS SÃO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Agora refaça o exemplo dado, assumindo que a mesa e seus componentes 

tem os seguintes lotes de montagem e fabricação:

Mesa: 70 unidades; 

Tampo: 70 unidades; 

Tronco 70 unidades; 

Suportes 560 unidades:

Estoques e lead times, 

permanecem os mesmos

Atividade: em duplas.

Item Operação Lead 

Time

Estoque

Mesa Montagem 1 semana 5 unds.

Tampo Fabricação 1 semana 15 unds.

Tronco Fabricação 2 semanas 12 unds.

Suportes Fabricação 1 semana 90 unds.
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Problemas Propostos:
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Problemas Propostos:
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Problemas Propostos:
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Problemas Propostos:
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Problemas Propostos:
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Problemas Propostos:

Um produto P consiste na montagem de quatro componentes 

como mostra a figura abaixo. Conforme  previsão de vendas há 

necessidade de produzir 200 unidades de P para o próximo 

mês. Determine a quantidade necessária de cada componente.
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Problemas Propostos:
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Problemas Propostos:

7. O produto M é composto de duas unidades de N e três de P. N é 

composto de uma unidade de S e três unidades de T. P é composto de duas 

unidades de T e quatro U.

Desenhe a árvore de estrutura do produto:

Há previsão de venda de 100 unidades de M, quanto será necessário de 

cada componente?
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Problemas Propostos:
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Exercícios:

1. O que significa PCP? Qual sua função?

2. O que significam as siglas MRP, MRP II e ERP?

3. O que significa BOM? Qual sua importância?

4. Diferencie Pedidos em Carteira e Previsão de Vendas:

5. Diferencie Lote Mínimo de Compra e Lote econômico de Compra:

6. Qual a diferença entre compra/produção “lote a lote” ou compra/produção “múltipla de lote”?

Explique:

7. O que LEAD Time? Qual sua importância?

8. Sistemas MRP fornecem dois resultados/produtos essenciais ao administrador. Que

resultados/produtos são esses?

9. Diferencie Demanda Dependente e Demanda Independente:

10. Qual a diferença entre Necessidades Brutas e Necessidades Líquidas ?

11. Comente acerca da necessidade e organização e precisão nos dados para sistemas do tipo 

MRP, MRPII, ERP:

12. O que são sistemas MRP, ERP, MRPII?


