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Quando vocé pode nedir aquilo de que
estd fal ando e expresséa-lo em nune-

ros, vocé sabe al guma coi sa sobre o
que esta falando;, quando vocé nao
pode nedi -1 o, quando ndo pode ex-

pressa-l o em numeros, o seu conhe-

cinmento é parco e i nsatisfatorio.

Pode ser o coneco de um conheci nen-

to, mas nmal se pode dizer que o0 seu
pensanmento atingiu o estado da
G énci a.

LORD KELVI N












APRESENTACAO

P objetivo desta Mnografia, conprovar que,
o Pl anej anento e Controle da Producdo é indi spensavel par a
qual quer indastria que pretenda nodernizar sua adm ni stracéo
e col ocar-se na vanguarda das nel hores técnicas de Pl aneja-
mento. O Pl anej aermto e Control e da Producédo, consiste essen-
ci al mente em um conjunto de funcdes inter-rel aci onadas que
obj eti vam comandar o processo produtivo e coordena-lo com os

demai s setores adm nistrativos da enpresa.

O presente trabal ho, esta dividido em duas
partes: a) Parte Teb6rica, que expde os aspectos e conceitos
mai s i nportantes desta técnica de Pl anejanento e b) Parte
Préatica, que objetiva nostrar que a aplicacdo desta técnica
é facil e de baixo custo se conparado com seus benefici os.

R nosso desejo que, esta Mnografia possa
servir aos atuais e futuros acadéni cos do Curso de Admi nistra-
cado de Enpresas, e possa nostrar, antes que nada, que o Pl a-
.nejanento é de grande inportéancia na vida das indastrias e
enpresas de todos os ranps e ativi dades.



| - | NTRODUGAO

Pl anej ar, parece que senpre foi um problem pa-
ra as Industrias, pois elas se defontramcom fatores intangi-
veis e até fatores inmutaveis dentro de uma econém a i nst avel
conp. é a do Brasil. Estes fatores instaveis conmecam desde o]
nmoment o que o Pais utiliza teorias econbm cas obsol etas em al
guns segnentos e até nuito avancadas em outros. Veja que, nes
te estado, planejanento al ongo, pr.azo parece quase i npossi vel
nmuito enbora, elas lutempara faze-lo, visto que, é a ani ca
estrat égi ca segura para nanter os lucros satisfatorios. O esta
do de negéci os em uma enpresa ndo se detem Para enfrentar as
condi ¢cbes que poderao ocorrer no futuro, as enpresas Pl anejam
ou pel o nenos tentam Pl anej ar ant eci padanente, usando conb ba
se conheci nentos t=tuals. Todos os Pl anejanentos, comeg¢am com um
ti po qual quer de previsédo., As enpresas que nao desenvol vem

uma estimativa formal do futuro, temcono inplicita que as
condi ¢cdes atuais continuardo a preval ecer. E uma posicao irrea
lista, poi s nada no universo é estatico, consequentenente o

Pl anej amento e a previ sdo sdo i ndi spensaveis para .a execugao
obj eti va num det er m nado prazo.

A Técnica de Pl anejanento e Control e da Produ-
cao, parece ser atual nente uma das nel hores nmaneiras de tratar
0 sistema produtivo de uma enpresa.. O seu processo esta basea-

do em normas ci éntificase de apoio técnico, e | evam as | ndus-
trias tomarem suas deci sdes nai s i nportantes baseadas nos da-
dos e resultados obtidos através desta noderna técnica. L

conveni ente ressaltar que, as grandes Miltinacionais fazem uso
dest e nmétodo, porque os seus resultados senpre sdo sati sfato-
ri os as suas necessi dades. A partir do proéxino capitulo vere-
nDs que esta técnica de Planejanento passou a fazer parte inte
grante do Organograma formal das enpresas, passando a ser o]
el o de ligacédo entre todos os departametos da enpresa, pel a
sua i nmportancia e garantia de bons resultados.






ci ano Moreno dos Santos, Diretor Adjunto do

CEAd CE,

col oca de forma cl ara e precisa

estas di ferencas, vejanos:

I1.1.1. a-

I1.1.1.c-

PLANEJAMENTO. R a capaci dade de
prever e nobilizar todos os re-
cursos necessari os a producdo pa-
ra se ter emprazos certos as
qgquant i dades certas de produtos.

PROGRAMACAC. E a Gltina fase do
Pl anej anent o que ant ecede a pro-
ducdo. Consiste emultina analise
em fixar as quanti dades a serem
produzi das e, principal nente, as
dat as para que as operacdes sejam
execut adas.

As programacdes pressupdem ant e-
cedéncia, isto € nao basta pro-
gramar uma peca para ser feita em
um det erm nado dia, sem antes ve-
rificar se o equi panento a ser
usado estara |livre naquel e dia.

CONTROLE DA PRODUCAO SO  havera
control e quando se tem al go para
conparar. Caso haja um padréo pa-
ra conparacao o que seria um con-
trole, passa a ser umsinples re-
gi stro de dados que nao | eva a
concl usao -nenhunsa.

O control e de producéao significa

conparar o que foi "previsto" com
o "realizado" o que foi "progra-
mado"” com o "produzi do", anal i -



sando as di storcdes existentes e
det ect ando as suas causas.

A anal i se destas distorcdes pode-
ra ter 3 (trés) causas:

- Ineficiéncia da producéo;
- Erro de progranmacéo;

- Fator al heio a essas causas co-
no por exenplo: falta de ener-
gia el étrica, quebra de uma mé-
quina, falta de um operério,etc.

Saliente-se que P.C.P. néo inter-
fere na producéo, si mpl esnent e,
controla se o que foi progranmado

foi realizado e relata os fatos.
Esta posicéo se verifica para néo
afetar os principios admnistra-
tivos da uni dade de comando e da
aut ori dade e responsabi l i dade.

11.1.2- Cbjetivos do P.C P

Os objetivos basicos do P.C P. séo:

19) Atender, em quanti dades e prazos a de-
manda de:

- Produt os solicitados pel o Departanen-
to de Vendas e/ou Al noxarifado de
pr odut os acabados.

- Pecas e conponentes solicitados pelo
Departanento de Montagem e/ ou Al noxa-
ri fado de Conponentes.

29) Reduzir os Custos de Producdo, atraves
de:

- 14 -



Utilizacdo racional de maqui nas e ho-
nmens mninimzando ao maxi no as capaci -
dade oci osas.

- Reducao de horas extras com uma ade-
gquada carga de naqui na.

- Control es de rendi nrent os de maqui nas
e de eficiéncia dos operarios.

- D nensi onament o econéni co de todos os
est oques.

+1.2- TIPOS DE PRODUCAO

A estrutura da enpresa varia consideravel -
mente como tipo de producdo da enpresa industria
e como seu tamanho. Da nesma forma, o sistema
P.C.P. a ser enpregado é fortenente i nfl uenci ado
por este fator.

OP.CP:. é diferente para diversos tipos de
i ndistria sem que exista, no entanto, nenhumrel a-
cionanento direto entre seus tipos e 0s tipos de
i ndastrias. O professor More, catedréatico especia-
lista na area de Producdo, destaca bem esse fato
guando afirma: "existe, por exenplo, mais simlari-
dade entre o trabal ho de control e da producéo de
uma fabrica de confeccdes e de una fabrica de sapa-
tos, enbora una se situe na industria téxtil e a
outra na de produtos de couro, do que entre o de

uma | am nacdo e o de uma oficina necanica, enbor a
anbas pertencam a industria nmetal Urgi ca ou necani -
ca".

Por essa razao, vanos classificar as enpre-
sas industriais de acordo como tipo de producgéao
enpregada, vejanos:

- 15 -



Cont i nua

Ti pos de o

Pr odug&o Repetitiva
Intermtente

Sob Enconmenda

Conp essas duas cl asses (Continua e Inter-
mtente) representam casos extrenps, a naior parte
das enpresas nado se encai xa, perfeitanente em ne-
nhuma del as. Enbora pouco pratico sob esse ponto de
vista, esse critério de classificacdo é, entretanto,
de grande ajuda para o estudo de P.C. P

Cabe ressaltar que a distingédo entre produ-
¢cao continua e intermtente (repetitiva ou sob en-
conenda) é independente da industria e do produto
acabado. O fator determ nante € a extensdo do tem
po que uma preparacdo do equi panento pode ser usada
sem al t er agéo.

Vej anbs com det al hes estes tipos de produ-
G30.

I1.2.1- Producdo Continua

Nas industrias do tipo_ de Producdo Con-
tinua, e facil visualizar-se o unico fluxo
de transformacdo das materiais prims em
produt o el aborados. Os equi panentos reali -
zam as nmesnas operacdes, conseguentenente,
as mat éri as-primas e conponentes sof rem pou-
cas interrupcdes no seu fluxo produtivo(ve-
ja Figura 1). Alémdisso, 0s equi panent os
sdo preparados para realizar tarefas espe-

cificas durante um | ongo periodo, sendo nui -
- 16



to pequena a relacdo entre os tenpos gastos
na preparacao de nmaqui nds e seus tenpos de
oper acoes.

Conmo exenpl o de industria do tipo con-

ti nua, conhecenbs aquel as que atuam nas
segui ntes areas: indastrias quimcas, de
papel, cinento, |linhas de nontagem etc.

mat . pri ma operacao operacao operacao prod. acabado

Figura 1 - Producdo do Tipo Conti nuo.

[1.2.2- Producédo Intermtente

O tipo de Producédo Intermtente carac-
teriza-se pela relacao el evada entre 0s
t enpos gastos na preparacdo das naqui nas e
seus tenpos de operacgdes.

Ha uma grande diversificacdo de produto
e cada um del es é fabricado em pequenos | o-
tes, ou ate, individual nente (veja Fi gura
2) .

Conmo exenplo de indlustrias intermtente
tenos: fabrica_de nmbveis, _auto pecgas, na-
qui nas, estruturas netalicas, fundicéao, etc.

< Este tipo de producédo pode ser



[1.2.2.a- | NTERM TENTE REPETI TI VA QU EM S- -
RIE: OGs produtos sao padroni zados
e fabricados emlotes repetitivos.
As vezes um nesnb produto é f a-
bri cado por varios anos sem gran-
des alteracdes, nesse ponto, asse-
nel hando-se a producdo conti nua.

I1.2.2.b- | NTERM TENTE POR ENCOVENDA: Nesse
caso o0s produtos se di f erenci am
para cada novo pedi do, portanto,
as ordens de fabricacédo (O F.)sao
senpre diferentes. Devido a essa
caracteristica, e devido as espe-
ci ficagcbes dos produtos serem da-
das, pelo nenos em parte, pel o
cliente, qual quer operacédo sonen-
te sera iniciada ap6s a venda dcd
pr odut o.

Mat. - Prima Maqui na

FIGURA 2 - Produgéo do Tipo Internitente. ' 0d-Acabac
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Emlinhas gerais é dificil ter os
doi s extrenos, cono dito anterior-
nmente, nmas na pratica, verifica-
se que ndo € apenas una caracte-
ristica nas varias que pernmitem
afirmar que uma indastria seja de
producdo continua ou intermtente.
A seqguir, para dar nmior clareza
a este ponto, relacionarei os ti-
pos de producdo as caracteristi-
cas principais de umP.C P. (Qua-
dro I), visto que este é NosSso
tema principal. Vejanos:



CARACTERI TI CAS PRCDUQAO
DO P. C. P. CONTI NUA
PROGRAVACAO d obal por dept® pro-
duti vo, baseada na vi -

sado de vendas e/ ou nos
nivei s de estoques.
Poucas al teracdes.
Pequeno vol une de do-
cunment os. Listas de
ordens comandam vari as
oper acdes sucessi vas.

ORDEM DE PRODU-
ao

ESTOQUES DE MA- Di nensi onados com ba-

TERI AS PRIMAS E se na progranmacio
DE COVPONENTES gl obal .
LI BERACAO Si npl es.

COVPLEXI DADE DE
FUNCI ONAMENTO

Rel ati vanent e si npl es,
pequenas fal has acar -
retam grande reper-
cusao.

Quandro | - P.C. P. sirs.

PRODUCAO
| NTERM TENTE
Det al hada por pe-
di do, cada oper a-
cao é progranada.
Frequentes altera-

¢coes.
Grande vol une de
docunento. Ordem

de Producéo e ins-
trucdes para cada
oper acgéo.

Materi ais de uso
geral séao estoca-
dos. Miitos itens
sao conprados para
pedi dos especifi -
CoOsS.

Conpl exa e indis-
pensavel .

Rel ati vanente com
pl exa. Pequenas
fal has circunscri -
tas as enconendas
especi ficas, sem
gr ande prej ui zo.

Ti pos de Producéo.



11. 3-

ESTRUTURACAO DO DEPARTAMENTO DE P. C. P.

Apbés um encontro com os conceitos basi -
cos, caracteristicas e objetivos do P.C. P., conhe-
cido os tipos de producdo e outros assuntos rel a-
ci onados ao P.C P., podenvos, entédo, fazer uma abor-
dagem formal a estrutura do departanento especifico
do pl anejanento e Control e da Producdo.

Por mai s inportantes que sejam 0s as-

pect os de gerencia do planejanento e Control e de
producéao, inclusive a elaboracao de sistenas e pro-
cessos necessarios ao éxito das operacoes, nenhum

esforco & capaz-de produzir resultados efetivos, se
a estrutura da organi zacdo ndo e devi danente proje-
tado. Isto e inportante ndo s6 para o departanento,
mas e igual mente inprescindivel que fique bem defi -
nida a relacdo entre o departanento de Pl anej anento
e Controle da Producdo e os denmais setores da em
pr esa.

Apesar das pesqui sas de organi zagdo nos
t erem proporci onado certos conceitos e nmandanent os
val i dos de organi zagcdo j & conveni entenmente experi -
nment ados e provados, cada enpresa industrial é tao
diferente de todas as outras quanto seus probl emas
de organi zagdo sej am consequentes de uma séries es-
peci fica de circunstancias e, portanto, |he sej am
peculiares. Emgeral, as diferencas fundanentais séo
devi das as segui ntes razdes.

I11.3.1- PAiticas e Filosofias

Nem t odas as altas adm ni stragdes con-
cordardao que a necessaria um estrutura or-
gani zaci onal formal com responsabili dades '
perfeitanente definidas. A este respeito

- 21 -



exi stemasfil osofi as nmai s opostas. Al guns
presi dentes e executivos, que defendem
"habi | i dade i nata" de agir "semtoda essa
exager ada burocracia" nado permtirao gue
seja feito nemo mais sinples organograna.
"Tr abal hanbos conp equi pe. Ora, se tivesse-
DS um or ganogr ana, ni nguém cunpriria coma
sua orbrigacdo. Cada qual diria "isto é da
responsabi | i dade del e, ndo m nha"' _':

Reconhecanos, antes de tudo, que € di-
ficil alguém sair vencedor numa di scussao.
Muitas firmas tiveram oportuni dade de apre-
sentar uma "Oti m" denonstracdo de | ucros
sem or gani zagdo, burocracia ou sistematica
programacao de producdo e controle. Entre-
tanto, nuitas vezes ficou provado que 0s
"Oti nos resul tados" estavam | onge de serem
tdo bons quanto deviam Al ém di sso, se o]
chefe principal norre ou o contra-nestre que
arqui vava as faturas de material na cabecga
se aposenta, verificou-se trenendas confu-
sées e fazem se gastos injustificaveis para
dor a casa emordenf. Geral mente a confuséo
continuara até que os nais jovens, que fo-
ram trei nados de acordo comos critérios
mai s cientificos, tenham oportuni dade de
organi zar e inplantar as bases de um si ste-
ma formal.

Qutras canpanhas adotamcritérios di -
versos (e igual nente extremado), geral nente
conheci do conp "super-organi zagdo". Emtais
casos, as responsabilidades séao def i ni das
tdo m nuci osanente que se exclui a flexibi-
| i dade, assimcom o uso do jul ganento i n-
tuitivo. Isto pode ser t&o nmal_cono a com

pel aL falta de organi zagao.
- 22 -






3. 4-

3. 5-

ias as indicadas pel o organograna i deal .
Basta ol har para os gerentes financeiros,ca-
pazes igual mnente de preparar excel entes pro-
gramas de control e da producédo. Cono as
duas funcbes estao |igadas em quase ' todos
0s aspectos de pl anejanento e conuni cagdes,
seria bastante inprudente separa-|as ex-
cl usi vanente por respeito as regras da ge-
réncia cientifica.

Pr odut os e Processos

O nunmero e a senel hanca de produto, du-
racédo prevista do nodelo, tipo de equi panen-
to, tipo e quanti dade de nmAo-de-obra, e to-
dos os fatores que pode variar de uma cam
panha para outra nmesnp que seja do mesno
rano , teminfluéncia, decisiva sobre a es-
trutura da organi zagcdo, assimconp sobre a
conpl exi bi |l i dade do sistema de Pl anej anento
e Control e da Brodugéo.

Centralizacdo ou Descentralizacéo

As enpresa podem consistir de una Unica
fabrica, uma sé fabrica com diversas divi -
sdes, um grupo de fabricas separadas, ou
uni dades conpl et as descentral i zadas, geogr a-
ficanmente, por produto, ou por nmnercado. Qual -
guer que seja o caso, os dois fatores basi-
cos que geral nente determ nam a escol ha da
estrutura da organi zacdo do control e de pro-
ducdo sdo CUSTO e FACI LI DADE DE OPERACAQO.
Anal i sa. se as rel agcbes dos nmesnps com as
consequénci as i ndicadas a seguir, para de-

term nar a estrutura nel hor:
- 24 -



- O custo de Manutencao de Duplici dade de
Funcdes, que pode ser eevado. Se as com
pl i cacbes sdo tais que um agente de com
pras ou gerentes de controle de materi al
pode atender adequadanente as necessi da-
des de nais de una fabrica, nédo é indis-
pensavel ter exatanente o nesno depart a-
ment o em cada um dos est abel eci nent os.

- O elevado Custo Fi xo do Processanento de
Dados, especi al nente quando se enpregam'
conput adores para anal i sar detal hadanente
as necessi dades de materiais, apurar sal-
dos, em manter registros. Esta funcgé&o é
geral nente centralizada ou dividi da em
regi oes.

- A di sponibilidade de Pessoal Habilitado,
particul arnmente funcionarios de escrito-
rio. As fabricas instaladas em pequenas
conuni dades frequentenente ficam sujeitas
a falta de honens dotados das opi ni des
requeri das pel a progranmacdo da producao
e pelo controle de material. Em al gunmas
regi 6es, os habeis distribuidores de ser-
Vi ¢o, crononetristas e apontadores estao
sujeitos a serem "roubados" por outras em
presas.

- Interesse cono "proprietario" ou autono-

m a, que pode ter efeito decisivo sobre
as condi ¢cdbes em que as funcdes devem ser
exerci das. Os enpregados que recebemto-
dos 0s seus progranas e registros de um
grupo central de controle de producao, nui %
tas vezes se consi deram ent eado, abandona-
dos.

- 25 -






Al ta Adm ni stracao

Mar ket i ng
Engenhari a
Pr oducao

Fi nancas

Cust os
Control e de Estoques

Conpr as

© ® NO O »wN

. Ferranentari a

10. Manut encao
11. Control e de Quali dade

12. Rel agcbes Industiais

Figura 3- P.C.P. - Fluxo de |nformacdes
[1.4.1-- Alta Adm ni stracgéo

Para se el aborar um pl ano de producéo, a
necessari o que se projete una previsao de
vendas. De acordo comesta e com a capaci -
dade de producdo da fabrica, e que se pode
anal i sar a necessi dade de i npl enentacdo dos
fatores de producao, ou seja, as necessida-
des de: conpra de novos equi panent os e
acessori os, contratacdo de nao-de-obra e
est abel eci nento de novos nivei s de estoque.
Para que esta inplenmentacdo se concretize é
Obvi o que o setor financeiro da enpresa ga-
ranta os servi ¢os necessari os, 0 que nuitas
vezes nao é possivel, ou por inpossibilida-
de de se conseguir a suficiéncia desses re-
Cursos ou por conveni éncia da propria em
presa. Portanto, o plano de producdo & nui -
to inportante para a Adm ni stracdo da em

27 -



4. 2-

presa, nado podendo ficar sob a responsabili -
dade exclusiva do setor de P.C. P. O proce-
dinmento mais conume o P.C P. preparar oS
dados necessari os ao plano de producéo a
curto nedio e longo prazo e apresenta-lo a
alta adm ni stracdo para analise e deciséo.
Decidida a politica de producdo a ser adap-
tada, o P.C.P. oficializara o plano de pro-
ducédo det al hando-o em todas as suas et apas
ate chegar a em ssdo das ordens de producéo
e de conpras.

Conpete ao P.C.P. enviar periodicanente
a alta adm ni stracdo, relatoérios sobre a
efici éncia dos diversos setores de fabrica-
¢cao, nostrando os desvios entre o que f oi
pl anej ado e o real nente produzi do, detectan-
do as suas causas das di storc¢bes ocorridas.
Senpre que houver duavidas sobre o ndo cunt
primento do plano de producdo pre-estabele-
cido, o P.C.P. devera informar & alta adm -
ni stracdo para que esta tone as nedi das ca-
bi vei s.

P.C. P. Marketing

Em Marketing, as relacdes nmai s intensas
entre o P.CP. e esta area e com Vendas. Es-
tas rel acbes nem senpre tendem a ser am s-
tosas, pois os seus pontos de vista em ge-
ral sao diferentes. O Setor de Vendas sem
pre desej a apenas dar ao fregues um produto
de boa qual i dade, em prazo curto e precgo
bai xo, ndo | he inportando nmuito as inplica-
¢cOes que isso acarreta. Nao | he interessa,
por exenpl o, que para garantir com plena se-
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4. 4-

€ a nel hor forma desse produto ser nontado

a partir de seus conponentes que poderao ser
conprado ou fabricados, os nétodos enpre-
gados em cada uma destas ultinas e seus
tenpos de fabricacédo. Estas infornmacdes sao
transnmtidas ao P.C.P. através de fl uxogra-
mas do Produto Acabado, rel acdo geral das
pecas, sequéncia de Operacgdes, relacgao de
mat erias primas, relacdes de naqui nas, etc.

Estas i nformacgbes, juntanente com as da
Engenharia do Produto, dentre outros, iréao
possibilitar ao P.C.P. a el aboracédo das O -
dens de_Fabricacdo (O F.) e prograna-|as
cientificanente de nodo a se obter uma m -
ni mzagao da produgao.

OP.CP. emrelacao a Engenhari a age
compb Feed Back destas infornmacgdes.

P.C.P. - Producéo
Entre as rel agbes interdepartanentais

que interessama equipe do P.C.P., as nais
intensas e inportantes sdo as que mant ém com
a producao informagdes para producdo cono: o
que, quanto e quando fabricar, quais 0s
mateti &i s, a serem usados e outras ori ent a-
¢Oes al ém das necessarias que o P.C.P. for-
nece ao pessoal da fabrica nesses assuntos,
sdo a razao basica de sua existéncia. Rim
portante nencionar que nemtodas as informa-
¢cbes se originamno P.C. P. porémchegam a
producéo de forma direta e indireta por seu
i ntermédi 0. Assim dependendo da estrutura
adm ni strativa da enpresa, informc¢des co-
no: sal do em estoque, tenpos de fabricacao,

previ sdo de. vendas, capaci dade produtiva da
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fabrica, etc, poderdo estar disponiveis em
secdes diferentes. Cabe ao P.C. P. transfor-
ma-|l as e/ ou agrupa-las de fornma racional pa-
ra poder Planejar, Programar e Controlar a
producédo. Desta forma, o P.C.P. e um Banco
de Dados por ser coordenador de funcdes,, e
um ponto de integracdo de diferentes proce-
di reht| os adm ni strativos. Podera parecer ex-
cessi vo concentrar-se no P.C P. todas as
ativi dades rel aci onadas com o forneci nento
de i nformagdes para Producédo, fornecinento
de previsdes para controle. Entretanto,isto
a uma consequénci a i nevitavel devido:

a) O agrupanento de trabal hos de nesma na-
tureza, de forma especial i zada.

b) A inparcialidade dos, controles, pois com
base no principio de que uma pessoa di-
ficilmente pode controlar com i mpardialii-
dade sua propria performance certas in-
formagcdes ndo devem ser confiadas a pes-
soas |ligadas diretanente ao processo de
producao.

E por este fato que o P.C. P. néo deve
estar subordi nado a Producéao, pois caso es-
tivesse, a tendencia natural seria aquele
setor el aborar uma progranmacdo capaz de ser
cunprida pela Produgcédo sem o di spendi o de
mai ores esforcos, alémdo que, a nedida do
controle de eficiéncia da nmesma poderia fi-
car conpronetida.

As rel acdes do P.C.P. coma producédo co-
mecam na el aboracédo do Pl anej anento Ger al
da Producdo, onde séao estabel eci das as quan-
ti dades a serem fabricadas para um longo pe-
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riodo e 0s recursos necessarios para o ,,ou
cunprinmento. Nesta etapa, a producdo a exem
pl o de olUtros setores, presta uma valiosa
col aboracdo do P.C P., cominformacbes pe-
culiares a esta area. Esta participacédo da
Producdo na el aboracdo deste pl anej anento, é
fundanental para que se tenha sucesso no
mundo. Deste nodo, conpete ao P.C. P. manter
um perfeito espirito de equi pe, como pes-
soal da fabrica para que este, ndo s6 con-
tribua efetivanmente na el aboracao do Pl ane-
jamento de Producdo conp tanbém aceitem as
politicas de controle de honmens e equi panmen-
tos. Este Pl anejanento i ndepende das Ordens
de Fabricacdo e deve ser periodi canente pre-
visto e ajustado, adequadanente as vari acoes
de nmercado e dos recursos exi stentes na em
presa.

Enquanto o P.C. P. determ na o que, quan-
to, quando e onde fabricar, a Producao in-
forma ao P.C.P. as ocorrenci as que estao
prej udi cando o nao cunprinento do Prograna
de Producédo, para que o P.C. P. possa refor-
mul 4-1 o.

As rel agcbes do P.C.P. coma Producéo, se
det al hadas, daria um conpéndi o, o que nédo é
obj etivo deste trabal ho: o que estou ten-
tando é dar unma sinples idéia de conp sao
as interligacdes entre estes dois setores.



I1.4.5- P.C.P. - Finangas

A relacdo entre o Planejanento e Contro-
| e da Producdo com Fi nancas é bem nais es-
treita. A conecar pela dependéncia gue
exi ste entre os planos e os recursos dispo-
nivei s para sua execucgéao.

Ao se el aborar um pl ano de producéo de-
ve pensar antes de tudo, quais 0S recursos
necessari os para seu desenvol vi nento, e em
que época estes recursos deverdo estar dis-
poniveis. O departanmento de Financas deveré
ser ouvido e dar o parecer com base, nos do-
cunent os apresentados que se fundem nos as-
pectos e caracteristicas abai xo:

a) Plano de Producéo;

b) Relatorio do Produto, Conponentes e M-
terias-Prinas;

c) Relatorio com especificacdes dos recur-
sos béasi cos necessari os;

d) Carga de trabal ho para posterior el abora-
¢cao de orcanmento e previ sédo de nune. r -
i ps :

e) Bal ancete para analise e tomada de deci -
sodes.

De posse destes docunentos, o departa-
ment o posiciona o plano e em conjunto deci -
de pela nel hor maneira de execugdo. |Isto em
detrinmento das disponibilidades financeiras
e capaci dade de carrear recursos escassos a
fimde al cancar os resultados desej ados.






11. 4. 7-

Saliente-se que as R A nao séo utili-
zadas sonente para materiais destinados a
producédo; podendo ser para Manutencédo, Fer-
ranmentaria, etc.

b) Fichas de Apontanento da Mio-de- Cora: On-
de séao regi stradas as horas gastas na
producédo de uma O F., por exenpl o.

P.C.P. - Control e de Estoques

A funcéo. .de planejar e controlar os ne-
gbécios esta nuito ligada ao P.C. P. enbora
nat necessari anente pertenca ao nmesno, porém
em grande parte das enpresas isto acontece.
Gs notivos desta forte |igacao séo:

a) Devido aos objetivos conflitantes entre
as areas de vendas, producado, financas e
conpras, referentes aos niveis de esto-
ques, nada nel hor que um setor neutro
para estabel ecer o nivel o6tinp que  sa-
tisfaca a enpresa, e ndo a unma determ na-
da area especifica. Este setor neutro po-
de ser o P.C.P. j&4 que unma de suas fun-
¢cbes € coordenar as atividades de produ-
¢cado com os demais setores admnistrati -
vos vi sando a consecucao de um pl ano pré-
est abel eci do. Os objetivos conflitantes
sao:

- Para Matéria Prina:
Conpras: Deseja altos estoques visando
econom as em descont os sobre
grandes quanti dades de com.

pras.
Fi nancas: Deseja um estoque bai xo vi -
sando reduzir ao mnino 0]

capi tal enpatado.












Il1.4.10-

A grande vant agem desse procedi nento
queo P.C.P. visualiza comfacilidade a ne-
cessi dade de se ter uma, duas ou mais fer-
ramentas iguais, dependendo de suas vidas e
da progranmacao de pecas que irao ocupa-I as.

P.C. P. - Manutencao

E comum .se notar em enpresas desorga-
ni zadas, a manutencédo interferir na produ-
cd0 sem prévio avi so para reparar una m-
quina ou urna instalacdo elétrica, hidréauli -
ca, de ar, de vapor, etc, tanto pel a manu-
tencao preventiva conp corretiva.

Estas interferéncias se nao pl anej adas
prej udi cam enor nenente a producao por mais
bem feita que seja a programacédo de produ-
¢ao. 2 sabido que, quanto nel hor a manuten-
¢cdo preventiva tanto nenor sera a probabili -
dade de quebras inprevisiveis e consequente-
mente, nenores o0s riscos da producdo ser pre-
judi cada por fatos desta natureza. Est es.
ri scos serao agravados quando a producéo for
continua, pois a quebra de una maqui na pode
significar a paralizacdo de todas as opera-
cées posteriores, acarretando altos cust os
de n@o-de-obra ociosa, al ém das perdas por
dei xar de produzir.

"Os dados relativos a distribuicéo de
avari as em fungcdo do tenpo sdo basicas para
0 estabel eci nrento de quai squer regras -ge-
rais relativas a manutencdo. As distribui-
cées de avarias em funcdo do tenpo nostram
a frequéncia com que as maqui nas apresent am
periodos de trabal ho i sentos de nanutencéo
para um det er mi nado ninmero de horas de fun-
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producédo, criacao de novas |inhas de produ-
tos, etc.

A fungcédo do P.C. P. é avisar com ante-
cedénci a ao Departanento de Rel agBes | ndus-
triais qual o pessoal necessario a producgédo
para um det er mi ando periodo. Conpetira ao
Departanment o de Rel agcbes I ndustriais proce-
der ao recrutanmento e sel ecdo do pessoal na
época certa, ou se for o caso, demtir quan-
do houver queda ou automati zacao da produ-
¢cao, evitando assima ociosidade. Estes fa-
tos se tornammnai s rotineiros para enpresas
de fabricacdo sazonal em que as oscil agbes
de producdo sé&o bem nmai s i ntensas saliente-
se que o papel do P.C. P. nestes casos é
de sinplesnente prever adm ssdes e deni ssdes
ndo tendo responsabilidade al guna sobre quem
sera admitido, capacitacdo técnica dos adnm -
tidos, indices de rotatividade, etc, ocor-
rénci as estas pertinentes a propria produ-
cao.

Conpete ao Departanento de Rel agcdes In-
dustriais, informar ao P.C. P. se as solici-
tacbOes deste, foram atendi das.

Em al guns casos, o Depa.rtmaento de Re-
| acbes Industriais, envia com bastante an-
tecedéncia ao P.C.P. a relagcdo do pessoal de
producdo que temdireito as férias. O PCP,
apos consultar a producdo estabel ece a pro-
gramacao de producédo | evando em conta 0s
desf al ques exi stentes.



ESQUEMA GERAL DE INEORMACOES PARA O P.C.P.

Eng. do
Pr odut o

- Linha de Produtos

- Especi ficacbes

- Custo de Materiais
Desenhos

Control e uais os Niveis
Est oques de Estoques

Pep. de O.C.
Conpr as

Est oques
Pr od.
Acabados

Eng. de Dept .
Vet OdOS VendaS
- Lista de Operacbes
- Tenpos por Operacdes
- Capaci dade Produtiva
Previ sdao de Vendas
P.C. P
- 0 que
- Quanto Produzir e Conprar
- quando
Control es:
8& - De eficiencia
- - De quanti dades
- de prazos
Producéo
Expedi ¢ao
] Pedi dos
Clientes

Figura 4 - Esquerma Cera

de



| 11- PLANO DE PRODUCAO

Para se estabel ecer um pl ano de producao o
P.C. P.- devera contar com une série de infornmagbes, sendo
as nmai s inportantes:

a) Previ sdo de Vendas;

b) Capaci dade Produti va;

c) Carga de Trabal ho;

d) Di sponi bili dade de Matéria Pring;

e) Recursos Financeiros da Enpresa.
I11.1- PREVI SAO DE VENDAS

Nao conpete aqui fazer maiores consideracoes
sobre previ sbes de vendas ja que esses estudos se
referem ao Departanento de Vendas.

Nosso intuito a apenas dar al gunas nocdes
para que os honens do P.C P. ndo incorramemerros
na hora de el aborar suas progranmacées de producéo,
j & que estas dependem das previ sbes de vendas.

A previsado de vendas, por ser uma estimati -
va, €& senpre sujeita a erros e unma fornma de mni-
m z4-1o0s é se fazer uma progranmacao de producédo a
certo prazo.

Se ndo, vej anos:

Na figura 5, tenps um periodo de prograna-
cdo pequeno, se analisar-nps as previsfées nining,
médi a e maxi ma, verificanos que:

- Se programar a producdo com base na previ sdo ma-
Xi ma de, vendas, e se as vendas se conportarem'
abai xo do esperado, n&o haveréa o perigo de gran-
des estoques, pois a linha de X2 &€ nenor do que
X1 (X2 X1). A programacao de producédo ideal se
Situa entre X2 e X3.
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VENDAS PREVISTAS ACU'IULAD4S

PREVISZO :;.1'+";i MA

PREVISAO MEDIA

X3
X
X4

PREVISAO MINIMA

TEMPO
PERIODO DE PROGRAMA920

Figura - 6

7z

Qutra forma de dimnuir os riscos € verifi
car se o nercado,,esta se conportando, com a Previ
sdo de Vendas, uma das fontes para se progranar a

pr oducéo.

CAPACI DADE PRODUTI VA

Par a el aboracdo de programas de producdo &
necessari o se conhecer a capaci dade produtiva da
fabrica, ou seja, quantas uni dades por tipo de
produto ou de conponentes podem ser produzi das du-
rante umcerto periodo (dia, semana, mas, etc).

A capaci dade produtiva para enpresas, que
fabri cam um s6 produto é expressa em uni dades.

Ex.: Qual a capaci dade produtiva de uma in-
dastria que fabrica umsd produto que para ser
produzi do passa por 3(trés) secoes.






| 11. 3- CARGA DE TRABALHO

E o nunmero de horas necessari as, em cada
operacao produtiva, para a realizacdo de umcerto
vol une de producéo.

A carga de trabal ho i ndica em quanto e em
gue periodos a capaci dade produtiva esta utilizada.

EX: Se a capaci dade produtiva da fabrica fosse de
2.000 unid/dia, se tivesse uma carga de traba-
| ho de 10. 000 uni dades, em quantos di as usa-
ri anos essa capaci dade?

10.000 unid t 2.000 unid/dia = 5 dias.

Resp.: Usarianbps 5 vezes a capaci dade produtiva
di ari a.
EX.: Repuxar 1.000 panel as

Tenpo de repuchanmento = 3 m nutes
Tenpo de preparacdo da nmaquina = 0,5 horas

Resp.: A carga de trabalho = 0,5 h + 1.000 x 3 =
30 x 3.000 =
3.030 min. =50,5h

De posse da previ sdo de vendas, transforna-
no-la em carga de trabal ho para cada secdo produ-
tiva e a conparanbps com a capaci dade produtiva e
deci di nos:

- Cono distribuir a carga de trabal ho para cada
secdo produtiva entre os periodos futuros cober-
tos pela previsédo de vendas;

- Quai s serdo os estoques de producao e vendas em
cada periodo;

- Quais serdo os gargal os;

- Se haverd ou nado necessi dade de contratar forne-
ci nrento de pecas de outras enpresas;
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| V- TECNI CAS DE PROGRAMACAO

Para facilitar a distribuicdo no tenpo dos
trabal hos, pelas diversas maqui nas e outros | ocais de tra-
bal ho @ necessario utilizar certas técnicas conpo: Regra de
Johnson, Pert, Grafico de Gantt, G afico de Montagem . Fi-
chas de Carga, dentre outras.

V.l - REGRA DE JOHNSON

Uilizado para o sequenci anento (programa-
¢cdo) de ordens em 2(duas) naqui nas.

HI POTESES:

a) Cada O F. a total nente executada na maqui na A
(prineira maqui na) para depoi s passar para maqui -
na B (segunda maqui na).

b) Ndo ha prioridade de execucdo das O F.

Supondd a sequéncia de O F. abai xo:

ORDENS DE TEMPO TOTAL (em hor as)
FABRI CACAO . _
Maqui na A Maqui na B
1 4 2
2 6 4
3 7 3
4 1 6
5 3 5
Fi GURA -

A Regra de Johnson resune-se em

a) Programar a O F. de nenor tenpo na naqui na A em
prinmeiro |ugar.
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- Se atendenpbs o nercado ou perdenps oportuni dades
de vendas.

De posse dessas informacdes, estabel ecemse
0os programas de nontagem de fabricacdo e de supoit
ment os.

A informacdo basica para o cal cul o da carga
de trabal ho € o GRAFI CO DE MONTAGEM

GRAFICO DE MONTAGEM

Produto ABCD
COVPRAR MP P/ CONJ. A FABRI CAR A
COWPRAR MP P/ CONJ. B FABRI CAR B
SUB- MONTAGEM AB MONTAGEM ABCD -
COVPRAR MP P/ CONJ. C FABRI CAR C

COVPRAR CONJUNTO D

SEMANAS

Figura - 7 Gafico de Montagem



t') Programar a O F. de nmenor tenpo na maqui na B, em
ultinm |ugar na nmaqui na A

c) Progranar a restante das O F. de acordo com 0s
menor es tenpos, segui damente.

d) A nesnma sequéncia das O F. da mhquina A sera tam
bem para maqui na B.

e) A ocorréncia de tenpos iguais nas O F. indica que
h& i ndi ferenca no sequenci anento das nesnas.

Sequenci anent os possi vei s:
1(2) Pela ordem nuneérica:
o~ 1, 2, 3, 4, 5.
.2°) Pel os nenores tenpos da nmaqui na A:
O~ 4, 5, 1, 2, 3.

3(2) Pela Regra de Johnson.

OF:
Veja a seguir a representacédo grafica do 1°
e 2° sequenci amento e estabel eca a da Regra de
Johnson.
SEQUENCI AVENTO PELA ORDEM NUVER! CA
2 4 6 8 10 12 14 16 :18 20 22 24 26 28 30 32
HORAS R e I e T e O A
MQUNVA 2 3 4 5
MAQUI NA B
W 1 2 3 4 1 5

. Figura - 9
PROGRAMACAO ULTIMA O.F. = 31 horas. g

OCl OSI DADE DA MAQUINA B = 11 horas.
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24 Li nha:

38.

42

Li

Li

Chapa SAE 1008 de 1,817171: material enpregado na
peca.
61-515-11: Codi go da chapa SAE 1008.

11 Kg/100: Quanti dade de chapa necessaria para
100 pratos fixos.

nha:

40. 000 1: No produto de nodel o 40.000 é aplica-
do 1 (um prato.

O nesnp acontece nos produtos 60. 000 e 80. 000.
43.110: CAdi go dosub conjunto ou conjunto ine-
di at anente segui nte em que a peca € acopl ada.
nha:

OPER: Cddi go das operacbes que a peca devera so-
frer.

Descri ¢cao: Descricao dessas operacgoes.

S.F.: Sec¢éo de Fabricacao onde sere. efetuada ca-
da operacéo.

Maqui na: Onde sera feita cada operacéo.
TPPr: Tenpo de preparacdo em m nut os.

TPQOp: Tenpo de operacdo em m nut os ou em horas
para 100 pecas depois de definido o nmétodo de
producao.



117.5- FOLHA DE MATERI A PRI MA

Origina-se das Fichas de Sequéncia de Qpera-
¢cOes e serve para identificar o enprego dessa mat é-
ria prima emtodas as pecas da fabrica.

Se sabenps quais os produtos que irao ser
fabri cados em determ nada época, autonaticanente sa-
berenps quanto de matéria prinma sera necessario.

Ficha idéntica a esta poder& ser enpregada
para conponentes (pecas).

E conum se ter nas enpresas uma pasta com
todas as folhas de nmatéria prim. As col unas em
branco da figura abai xo servem para se col ocar as
guant i dades a serem produzi das e o consuno de naté-
ria prima correspondente. (Colunas ja preenchidas -

Quant i dade e Kg).
EXEMPLO DE FOLHA DE MATERI A- PRI MA

Chapa de Aco SAE 1024 = 20 61-511- 20
Codi go Denoni nagao Apl i cagéo Kg Quant . Kg
Q Mdelo 100
43. 126 Suporte para a Ml a I 40.000 0,6 3. 000 18
I 60.000 0,6 4. 000 24
I 80.000 0,6 6. 000 36
51. 200 Fi xador da Presilha Z 40. 000 0,2 3.000 12
Z 60.000 0,2 4. 000 16
Z 80.000 0,2 6. 000 24
120 Kg

Figura - 19 Folha de Mataria Prima

| V. 6- FOLHA DE MAQUI NA

Assim conp a Fol ha de Matéria Prim, a Fo-
| ha de Maqui na é origi nada da Sequénci a de Oper a-
¢cOes, onde sdo al ocadas em cada maqui na todas as
pecas e tipos de operaclOes que sao realizadas em
cada uma del as com seus respectivos tenpos de ope--
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racées (OBS: Se ndo houver tenpo padrdo poder& ser
col ocado o tenpo nédio por operéario). '"Aprineira co-
| una em branco deste fornul ari o, serve para se co-
| ocar as quanti dades a serem produzi das de acordo
com o plano de produgcdo. A segunda col una serve pa-
ra se colocar as horas de ocupac¢do da naqui na.

Ex.: O plano de producao dos nodel os para junho, sao:

Mod. 40.000 = 3. 952 uni dades
Mbd. 60. 000 = 6. 500 uni dades
Mod. 80.000 = 7.200 uni dades

Pergunt a-se: Quantos dias a Prensa de 60t estara
ocupada?

EXEMPLO DE FOLHA DE MAQUI NA

Prensa de 60 tonel adas

Codi go Denoni nacédo oP Apl i cacdo H Di as
Q Modelo 100
43.111 Prato Fixo do Ruptor 10 1 40.000 0,11 4,35
1 60.000 0, 11 7,15
1 80.000 0,11 7,92
30 1 40.000 0, 15 5,93
1 60.000 0,15 9,75
1 80.000 0, 15 10, 8
47.122 Suporte do Dispositivo 10 1 40.000 0, 06 2,4
1 60.000 0, 06 3,9
1 80.000 0, 06 4,3
20 1 40.000 0,12 4,7
1 60.000 0,12 7,8
].  80.000 0,12 8,6
40 ]. 40.000 0, 20 7,9
1 60.000 0, 20 13
1 80.000 0, 20 14,4
1.12,9
Figura - 20 Fol ha de Maqui na Estara Ccupada 11,5 dias
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|V.7-. ORDEM DE FABRI CACAQ

E um docunent o el aborado pelo P.C.P. e en-
Not a- se que a O F.
tos em comum com a Fi cha de Sequénci a de Operacgdes,

~

viado & Producéo.

0 que era de se esperar,

Ordem de Fabricacdo Emitida

14. 000 Base do Interruptor
MATERI AL Vergal ho de Ago 1.1/8"
AUTORI ZACAO D. EMS. 1.11
Qper . Descri ¢do S. F. Maqui na
10 Cortar rodel as 20 Tesour o

20 Est anpar di scos 20 Prensa 30 t.
30 Dobr a 20 Prensa 40 t.
40 Cortar discos no fundo 20 Prensa 30 t.
50 Rosquear 10 Torno

60 Pi nt ar 30 -

Figura -

21 Ordem de Fabricagéo

62- 66-18

D. ENTR 15.12

TPPY

feito para auxiliar
a OF.).
3615/ 02
OTN: 130, 9 Kg
Hor as Di as
TP
0,07 9,8 1
0,14 19, 6 2
0,21 29, 4 3
0,36 50, 4 5
0,29 40,6 4

s

DESCRI CAO DA ORDEM DE FABRI CACAO EM Tl DA

14 Li nha:

- 14.000: Quanti dade solicitada em uni dades.

63 -

tem vari os pon-

pois esta Ficha é proveni -
ente do Pl anejanento G obal
Pl anej anent o Especifico (no caso,

0]

Dat as

14,11
16, 11
19,11
25,11
29,11



| V. 8- APONTAMENTO DA PRODI JCAO

2 feito na fase de Controle de Producéo, ge-
ralmente, através de fornul arios. E utilizado para
se controlar a producao real e conparar seus resul -
tados com o que foi progranmado. A seguir, nostranps
1 Aura) nodel o de apont anent o.

APONTAGEM DA PRODUC$O

Oper ador : NP 626 Setor: Montagem
Dat a: / / Ti po de Trabal ho: Sol da Automatica SA4
'\I\/II:Q PECAS No SERVI GO LOTE QUANT. INICIO TERMNO TEMPO
SA4 15732 42 7 705 800 55
" " . 12 g00 900 60
" - 8 900 10°° 60
it . - 10 10°0 110° 60
17 1100 1200 60
12 1300 14°° 60
" " - 17 1400 150° 60
" 1 n 10 1500 1600 60
8 16°0 1700 60
15732 42 0 17°0 1800 50
101 525
OBSERVACCES:

Pecas 15732: ¢ 365 nm a ser soldado T. 365 . 1146 nm

FI GURA 22 Fol ha de apontagem do trabal ho
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V-« ELABORACAO DO PLANEJAVENTO E CONTRCLE DA PRODUCAO DA : TMPLv-
MENTOS AVI COLAS DO NCRDESTE IND. E : OWPRCI O LTDA - | ANIC

0 trabal ho a seguir nostra al gumas das téc-
ni cas de Planejanento e Control e da Producdo mais utiliza-
das dentro do ambito Industrial. Veja aue, nos capitulos an-
teriores foram nostradas outras técnicas, mas fica entendi -
do que a sua aplicacao dependera nmuito do rano de ativi dade
da I ndastria, podendo nodificar os formrul ari os conforne a
necessi dade.

Este trabal ho representa 1 produto cono
anostra, dentre 10 produtos fabricados na | ANI C bserve
gque, o Cronograma de Atuacao (Secéo V.3) foi el aborado para
um pl anej anento de 10 produtos e nao apenas para o0 produto
gue aqui, a partir de agora passanps a estudar.



Equi pe Técni ca:

Mar cos Veni ci us de Al buquerque Gondi m - Engenheiro

Antonio Vieira de Moura - Engenheiro

Mar cos Antonio Brasil - Engenheiro

Arsenito Tei xeira Aragdo - Engenheiro

Eduardo Enrique Montal van Martinez - Estagi ari o de Adm ni stracédo
de Enpresas.



V. |- APRESENTACAO

O presente trabal ho, tem por finalidade dotar a
| mpl enment os Avicol as do Nordeste Industia e Conércio Ltda.
| ANl C, de unma sistenatica de progranacdo e control e da Producgédo
(P.C.P.) como objetivo de racionalizar a previsdo da producéo
como nmaximo de eficiéncia, a fimde se obter produtos fabrica-
dos nas quanti dades e prazo progranmados nos padraes de quali da-
de convenientes de forma mais econdm ca.



V. 2- | DENTI FI CACAO DA EMPRESA

Por notivos fora de nosso al cance e por solicita-
cdo dos Diretores da I ANIC, dei xanps de publicar nesta nonogra-
fia os dados referentes a identificacdo da enpresa.






V. 4- 0 PRODUTO

O produto a ser analisado para el aboracédo deste
Pl anej anento e Control e de Producdo Denom na-se Gai ol a de Pos
tura de 100cm tendo conp codigo - GPl.

O segnmento de nercado deste produto esta dentro
da Area Avicol a, especial nente nas Granjas produtoras de ovos
para o comérci o atacadi sta e/ou varejista e tecnicanente este
produt o possui 4 grandes pecas, denom nadas cono segue:

- Corpo de Gaiola: (veja folha de operacdes)*
- Piso da Gaiol a: ¢ - )
Di visdes da Gaiola:( " u i .

Porta da Gaiola: ( " “ "

A seguir nostrarenps o processo de producédo de
cada unma destas pecgas.

V. 5- LEVANTAMENTO DE DADOS

V.5.1- Maquinaria Utilizada:

- Ponteadeira Sinples - SIGEL. Mdd. 10 KVA

- Ponteadeira Multipla - SIGEL. Myd. 25 KVA

- Maqui na Automética para Endireitar e Cortar Ara-
me e Ferro - POLI CORTE. Mod. PBA -2

V.5.2- Materiais Necessarios:

- Arame Gal vani zado - Bitola 8
- Arane Gal vani zado - Bitola 10
- Arane Gal vani zado - Bitola 12

V.5.3- Quantitativo de Materiais:

(Tabel a a seguir)



PRODUTO.  GAI OLA DE POSTURA -

Di vi sao/ Lat er al

l

Pl SO -

CORPO

PORTA

QUANTI TATI VO DE MATERI AL NO PRODUTO

PECAS

PP EER 2R EE

TOTAL
Pl
Pl

Pl
TOTAL

CO- 01
CO- 02
CO- 03

TOTAL

PO- 01
TOTAL

01
02

03
04

05
06

07

08
09

OBS: NECESSI DADE P/ UVA UNI DADE

TOTAL

e 1- 1,00 x 0,45 x 0,40m - 4ni nhos
QUANT. 7 \mTERI AL TAMANHQ(M
PECA POR PECA TOTAL
01 Arame 12 1, 580 1, 580
01 I 0,485  '0,485
01 1 0, 450
03 1, 305
02 0, 280 0, 560
01 0, 295 0, 295
02 . 0, 195 0, 390
03 0, 395 1,185
01 i 0, 415 0, 415
15 >f_ L / s  6,665m
20 ARAMVE 12 1, 450 29, 000
12 ] 1, 000 12, 000
05 0, 705 '3 525
37 e / A\ 44,525m
13 ARAMVE 12 1, 050 13, 650
04 i 1, 450 5, 800
13 1, 000 13, 000
30 v =7 1 AR - 32, 450m
01 ARAME 10 0, 600 0, 600
01 7 J5————  0,600m
- ARAMVE 12 - 82, 040m
- ARAME 10 - 0, 600m
ARAME 8 - 1, 600m
't/ /i 84, 240m
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V.5.4- Cal cul o da Capaci dade de Corte

- Setor de Corte - 01
Capaci dade de corte por maqui na(nedia): 1.600m h
Carga Horéaria: 14 h/dia
N° de Maqui nas: 05
Necessi dade de Arame por Gaiol a: 84, 24nifgaiola
Capaci dade Produti va:

(1.600 mMh x 14 h/dia) x 5 _ . :
84, 24 m gai ol a = 1.330 gaiola/dia

V.5.5- Cal cul o da Producéo/ Hor a

Para efetuar o cal cul o da producédo/ hora uti -
i zarenos o nodel o de Fol ha de Andalise para estudo
de tenpo, emconjunto com as segui ntes tabel as:

- Calculo de Eficiéncia - Anexo 01;
- Cal cul o de Fadi ga e Abono por Mbnotoni a- Anexo 2;

- Tol erancia para Troca e Ajuste de Ferramenta
Anexo 3.

Numa pesqui sa realizada previanmente, nostrou
gue para produzir 1 gaiola de postura, precisa-se
de 55 operarios (fazendo 27 operacfes diferentes).
Para cada operari o corresponde una Fol ha de Anali -
se para Estudo de Tenpo, por este notivo., nos res-

tringirenos a explicar, a titulo de exenplo, unma
das Fol has de Analise para Estudo de Tenpo com os
dados col-i.idos na enpresa, j& que, O processo e

i gual para os outros 54 operéarios. Vocé observara

.que no formul &ri o a seqguir, hé& espacos ndo preen-

chi dos, o notivo é que, para este tipo de produto

(gai ol a de postura) nem todos os canpos sao neces-

séari os.

OBS: Formul &rio de dois |ados - divididos emfren-
te e verso. (O nunmero do canmpo encontra-se en-
tre parénteses ao | ado de cada i nfornacdo).
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Canpo 23 -

. Canpo 24 -

Canpo 25 -

a esta faixa, no exenplo correspondente a

3°) indice de eficiéncia = 1 + [flab + Esforco]
no exenpl o:
ind. Eficiéncia =1 + [0,06 +(0,08)]=0, 98

Tenpo normal i zado. Médi a dos tenpos x indice de
eficiéncia. No exenplo: Média = 116,8/ 100 m -
nut os.

| nd. Eficiéncia: 0,98

Ent d0: 116,8/ 100 x 0,98 = 110M46 ni n.

Abono de tenpo, emternos percentuais por cau-
sa da fadiga e nonotonia em operagdo. O pro-
cesso e 0 seguinte:

Abono por fadiga:

1g) Verificar se o esforc¢o despendi do se enqua-
dra nas seguintes faixas (dado fornecido °
pel o observador): Miito Leve, Leve, Medi 0,
Pesado, Miito Pesado.
Utiliza-se da Tabela do Anexo 2.e verifica-
se 0 Abono da Fai xa correspondent e, no
exenpl o foi considerado Leve:- 3,6%

2°) Encontrar a faixa do tenpo normalizado na
Tabel a do Anexo' 2 e verifica-se o abono pa-
ra esta faixa, no exenplo a faixa e 51 até
100 - 2,1% (51 até 100 porque o tenpo pa-
droni zado nostra duas operacées segui das é

di zer 116,8 t 2 = 58,4 m nutos),
100 100
3g) Sonm-se estes dois val orés e aproxi ma-se

para o inteiro mais proéxinmo. No exenplo
3,6%+ 2,1% =5, 7%= 6% Este valor sera
col ocado no canpo 24.

Tol er@ncia para troca e ajuste da ferranenta(
col ocado em ternos percentuais. Este va-
lor é retirado da Tabela do Anexo 3, conforne
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Canpo 31 - Divide-se 1000 pecas pela producédo/ hora e se
obt ém o tenpo necessari o para produzir testas
1. 000 pecgas.. No exenpl o:

1.000 pecas  _ 10, 30 horas = 10 horas 18 ni-
97 pecgas/ hora nut os

V.5.6- Cal cul o da Capaci dade Produtiva - Setor 9

(Tabel as a seguir).















V. 6- ESTRUTURA DO PCP

V. 6. 1-

V. 6. 2-

Pl ano de Producéo

Conforne estimativa el aborada pel o Depart a-
mento Conercial, através das estatisticas de ven-
das, o Departanento de Producdo chegou a concl usao
de que uma producédo de 800 gaiolas/dia supriria as
necessi dades de nercado. Este valor inclui 5% de
est oque de seguranca para produtos acabados pre-
vendo qual quer variacéo no nmercado®

Fol ha de Operacodes

(Ver Formularios aseguir)


















3- Corpo-CO

Peca (Gai ol a de Postura 100cn~ Capaci dade Hor as
de corte Necessari as
Met r os/ hor a

CO 1(1,050m 10.400 10. 920 1.800 6, 07
CO 2(1, 450m 3. 200 4. 640 2.400 1,93
CO 3(1.000m 10. 400 10. 400 1. 800 5,78
25.960 7/ , 4 13,78
/"
4- Porta-PO
Gai ol a de Postura 100cm Capaci dade Hor as
Peca ant. em de corte e
QJBQE;asem QJl\/latros Met ros/ Hora Necessari a
PO 1(0, 600m 800 480 1.800 - 0,27

Formul a p/cal cul o de Quanti dade de Pecas (QP)
QP = PP x NP

Onde:
PP = Plano de Producéo

NP = N° de pecas necessarias para el aboracdo de 01 grande
peca: (veja quadro de .quantitativo de material).

Exenmpl o: PP = 800 G dia
G ande peca: Corpo
Pega: CO 1
N° de Pecas CO-1_ necessarias para 01 Corpo:
QP = 800 Gdia x 13 = 10.400 pegas

OBS: Para caso de Diviséaol/ Lateral:
QP = Ng de Divisdes x NP






V. 6.4- Formul ari os de Apoio

V.6.4-a- Controle da Producgao

Fi nal i dade: Regi strar a producdo do periodo conparando
com o pl anej anento para correcao das dis-
t or gcoes.

Emtente: Encarregado do setor.
Ng de Vias: 2 vias.

Destino das Vias: 1 Via - P.C. P.
2.4 Via - Enitente

Peri odi ci dade da Em ssédo: 15 di as.

| nf or macdes de Entrada:

- Quanti dade a produzir: (Previsto):
- Quanti dade produzida: (Real).
Caracteristicas do Formul ari o:

- Tem condi ¢cOes de registrar a producdo senmanal de to-
das as pecas que conpde o conjunto.

I nf or macbes de Sai da:
- As nesnmas de entrada.

Model o: Confornme a seguir.



CONTROLE DA PaCDUQ:O PERIODO: ~

PEQ..
TANOIAS 4 1 FRODU-XO  SALOfl SALDO.
PR, REQ. EA- POSITIVO  NEGATIVO

PEAS PN.~aZ PR PN. :Q P.R PN ESTO. PR. PN.ESTO PR.}RN.-ESTO.1PR. PN.ESTO. PR. PN,
' i
111111111111, . |
’ -a
) - L
I l.
)
) J -« i
4— r-- - |
. ——_t—l -
= 1122 LI
0o A . -
2° S'M.ANA/D:AS 111111111
MIMI—
' ~N N1
=N 11 - |
. C =l
- - ! o
“i j
-, - L — 1 _—
} ] 1 - _<
DATA: /

PRCDUO DO PERIODO:

I EGEtiDA: PN- PRQDUY:40 NECESSARIA, ESTQ- ESTOQUE, PR- PRODUQC REKL.



V. 6. 4-b- Aconpanhanento Ceral da Producgéo

Fi nal i dade: Aconpanhar a producao do setor apontando o
n° de pecas fabricadas por cada operari o.

Emtente: P.C P
N° de Vias: 02 vias.

Destino das Vias: |2 Via: Emtente.
22 Via: Setor de Pessoal.

Peri odi ci dade da Em ssdo: Senanal .
| nf or magbes de Sai da:

- Possibilita o forneci nento de dados para preenchinerr
to da fol ha do control e da producéo;

- Informa ao setor de pessoal a producdao de cada ope-
rario.

Model o: Confornme a seguir.






~~



0, 15
0, 13
0, 11
0, 08
0, 06
0, 03
1,00

- 0,05
- 0,10
- 0,16
- 0,22

+ + 4+ + 4+ +

CALCULO DE EFI Cl ENCI A

HABI LI DADE
A-1 Superi or
A- 2

B-1 Excel ent e
B - 2

c-1 Boa

C- 2

D Nor mal
E-1 Regul ar
E - 2

F- 1 Fraca
F-2

+ + + + + +

0, 13
0,12
0, 10
0, 08
0, 05
0, 02
1, 00

0, 04
0, 08
0,12
0,17

- Tabel a de Cal cul o de Efici énci a.

FONTE: Cronoanali se:

Kur at om

mmmmm OO0 ®® > >

ANEXO 1

ESFORCO

1 Excessi vo
2

1 Excel ent e
2

1 Boa

2

Nor nal

1 Regul ar

2

1 Fraco

2

Itys--Fides Bueno de Tol edo Juani or
Shoei






DENOM NACAO DA MAQUI NA

Tor no

Serra

Fr esador a

Retifi cador

Fur adeira

Rosqui adeira

Apar el ho de Sol da

TI PO DE MAQUI NAS

Par al el o

Revél ver Hori zont al
Revél ver Verti cal
Aut omati co
Especi al

Copi ador

Movi ment o Al t er nado
Circul ar

Especi al

De Fita

Hori zont al

Verti cal

Uni ver sal
Pant ogr afi ca
Especi al

Sem Centros
Especi al

Para ¢ | nternos
Manual

De Bancada

De Col una

Radi al

De Col una Pl uri mandri |

Especi al
Mil ti pl a
Sensitiva
De Bancada
De Col una
De Rol os
Especi al
Pneumati ca
A Pont os
Oxi - aceti | ani ca
El étrica

ANEXO 3

%

5 a8
5 a 8

=
N

(8]
@
O = W W W W wOou o NDNNDNDNDNNDMNDNMDMNDNDND MO

=
N

01l 00 W 01T w N 01 01T O

Tabel a de Tol erancia para Troca e Ajustes de Ferranentas.
Itys-Fides Bueno de Tol edo Juni or.

FONTE: Cronoanéali se:

Shoei

Kur at omi .
98 -
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