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I- INTRODUCAO

Quando a produgdo € executada de forma artesanal o proprio artesdo controla
diretamente a produgéo, ou seja, ele pode simplesmente dizer qual o produto final que deseja
e, assim, determinar como e quando fazer cada operacdio para obter este determinado
produto. Deste modo podemos dizer que a programacdo ¢ feita pela propria pessoa que
trabalha, de maneira completamente informal, mesmo nos casos de pequenas empresas,
como ¢ o caso da indusinia de confecgdo de “fundo de quinial” e de muitas outras
microempresas, o controle da produgio também ¢ feito pela supervisio direta do empresario
ficando assim, desnecessaria a existéncia de um sistema formal de programagio e controle
de producdo.

Entretanto, quando a produgdo vai chegando a niveis indusiriais, torna-se necessario
um maior controle sobre as atividades exercidas para a fabricacdo de um bem. Isto se faz
necessario para reduzir custos de produgfio e permitir o crescimento da empresa. Surge,
entdo, a especializagido do trabalho e a departamentalizacdo, isto ¢, cada umn dos operarios
esta incubido de realizar apenas um fipo de tarefa. Tormna-se necessario comunicar aos
operarios ou aos departamentos produtivos, quais operagdes devem ser executadas em cada
ida para resuliar nos produios finais desejados. Do mesmo modo, iorna-se necessario
determinar quanto comprar de cada matenal e sua utilizagdo diaria no decorrer da produgdo.

Para determinacgio de quais operagles serfio necessanias naquele exato momento, é

preciso dispor de um conjunto de nformacdes. O P.C.P. tem por incumbéncia transformar-



esta informagdes em ordens de produgdo ou em ordens de compra. Em certo sentido, a

P.CP. ¢ um sistema de transformacgdes. Sdo recebidas informagles sobre estoques

existentes, vendas previsias, linha de produtos, modo de produzir, capacidade produtiva etc.
O P.C.P. é também muito importante para utilizagdo de controles de eficiéncia e para

obtengéo de previsOes de vendas.
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2 - CONCEITUACAO DA P.C.P.

A programagdc e controle da producdo, doravante chamada P.C.P., consiste
essencialmentie em um conjunio de fungdes inter-relacionadas que objetivam comandar o
processo produtivo e coordena-lo com os demais setores administrativos da empresa, ou seja,
¢ um conjunto de fungdes administrativas que:

a) Programa, comanda, coordena e controla, através de ordens de fabricagdo e
montagem, as operagdes dos departamentos de produgdo;

b) Determina as necessidades de matérias-primas componentes e outros materiais,
mmformando o Departamento de Compras sobre “o que”, “quando™ e “quanto” comprar;

c) Calcula as necessidades de horas-maquinas e horas-homem para quaisquer volumes
de produgdo;

d) Prepara, emite e arquiva todas as informagdes sobre a produgdo, tais como: ordens
de fabricagdo, de montagem e de ferramenta, fichas de méo-de-obra, fichas de inspe¢io de
roteiro, e arquiva a documentacdo técnica (desenhos, especificacdes, efc.);

e) Mantém registros sobre estoques e colabora na definigio da politica de estoque da
empresa;

f) Presta informagdes (mapas estatisticos, rendimenios e andamento da producdo) a
todos os setores de empresa.

2.1. - OBJETIVOS DA P.C.P.

Os objetivos basicos do P.C.P. dever ser:

1) Atender, em quantidades e prazos, a demanda de:



- PRODUTOS solicitados pelo Departamento de Vendas e/ou Almoxarifado de
Produtos.

- PECAS E COMPONENTES solicitados pelo Departamento de Montagem e/ou
Almoxarifado de Pegas.

Este objetivo esta ligado a EFICACIA da produgio.

2) Reduzir os custos de produgio atraves de :

- utilizacfio racional de maquinas e de homens, eliminando-se capacidades ociosas;
- reducdo de trabalho extraordmanio(horas extras) provocado por inadequado fluxo
de materiais;
- controles de rendimento de maqguinas e de eficiéncia dos operarios e das decorrentes
medidas para incrementa-los, em colaboragdo com a Engenharnia Industrial;
- dimensionamento econdmico de todos os estoques.
Este objetivo esta ligado a EFICACIA da produgio.

2.2. -PRINCIPAIS PARAMETROS DA P.C.P.

No planejamento da produgio, observa-se os seguintes fatores principais:

1 - Nivel 6timo e nivel minimo da utihizacdo da capacidade instalada

No nivel 6timo de ufilizag8o da capacidade instalada, vocé encontra o ponto de lucro
maximo da empresa e, consequentemente, cusfos minimos.

Como nivel, considere o PONTO DE EQUILIBRIO, momento em que a empresa nio

tem lucro nem prejuizo.

Abaixo do ponto de equilibrio a empresa estara sofrendo prejuizos, ndo sendo capaz
de absorver seus custos fixos.

2 - Sazonalidade da demanda

Demanda sazonal é aquela que sofre flutuagdes de acordo com a época do ano.



Quando a demanda ¢ sazonal, vocé encontra algumas dificuldades caracteristicas,
devendo decidir:

a) se produz de conformidade com a demanda, mantendo pequenos estoques de
seguranga,

b) se produz de acordo com o nivel 6timo de utilizagdo da capacidade instalada,
mantendo grandes estoques para atender aos picos de demanda;

¢) se produz combinando os dois fatores acima, procurando minimos custos de
fabricam e armazenagem.

3 - Nivel de estogues finais

Dependendo da sua politica de estoques finais, vocé planejara a produclo de maneira
que estes estoques sejam mantidos nos niveis previstos.

2.3. OS FATORES INFLUENTES DA P.C.P.
A organizacdo de PCP, o grau de desempenho de suas fungdes e a sua importincia

relativa dependem de certos fatores.
Entre eles:
a) Tipo de fabricacgdo (sistemas de produgéo);
b) Linha de produtos (n® de pegas, componentes, conjuntos e produtos);
c) Estrutura de organiza¢io da empresa;

d) Tamanho da empresa;

E intuitivo que o tamanho da empresa influencia a organizacdo e funcionamento da

PCP. Na pequena industria, as fungdes da PCP sdo pouco formalizadas, as rotinas de

trabalho reduzidas e poucos funcionarios desempenham todo o servigo.
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Na grande industnia, as fungdes da PCP sdo subdividas em setores, as rotinas de
trabalho sfo formalizadas e os funcionanios desempenham ema pequena parte do servigo

global.

A Estrutura Admunistrativa e Produtiva da empresa influencia a PCP uma vez que

determina onde e como se encontram as informacdes para comando e controle da produgdo e
quais 6rgéos e/ou fungdes requerem dados de produgdo e com que nivel de detalhes.
Além disso, ha que se considerar os casos de “anomalias organizacionais” da empresa
industrial que dificultam a organizagdo e o funcionamento da PCP. Por exemplo:
1. Depto de Compras que decide “o que”, “quando” e “quanto” comprar;
2. Vendedores que interferem, veladamenie, no sequenciamento das ordens de
fabricagdo junto aos supervisores de fabrica, para que as encomendas de seus
chientes tenham pnioridade de execugfio.

A linha de Produto da empresa (n® de pegas fabricadas e compradas, n® de conjuntos e

produtos acabados) indica o volume de trabalho de programacdo e controle.

Uma linha de produtos muito diversificada exige um grande volume de ordens de
fabricagfio, de montagem e de compras, maior detalhamento da programacdo e maior
devisdo de trabalho de controles.

Uma linha de produtos simplificada (ensejando padronizagio de itens, maiores
quanitidades produzidas de cada produto, etc.), acarreta maior facilidade nos servigos da

PCP.



2.4, Os tipos de fabnicaciio e a PCP

CARACTERISTICAS | FABRICACAO CONTINUA F ABRICAC?\O
DE PCP INTERMITENTE
Global por dept® produtivo, Detalhada por pedido, cada
PROGRAMACAO | baseada na previsio de vendas operagio é programada.
¢/ou nos niveis de estoques. Frequentes alterag3es.
Poucas alteragdes.
ORDENS DE Pequeno volume de documentos. | Grande volume de documentos.
PRODUCAO Listas de ordens comandam | Ordem de produgio e instrugdes
varnias operagdes sucessivas para cada operagéo.
ESTOQUES DE Dimensionados com base na Materiais de uso geral sdo
MATERIAS PRIMAS programagcio global. estocados. Muitos itens s#o
EDE comprados para pedidos
COMPONENTES especificos.
LIBERACAO Simples Complexas e indispensaveis
COMPLEXIDADE | Relativamente simples. Pequenas Relativamente complexa.
DE talhas acarretam grande Pequenas falhas ficam
FUNCIONAMENTO repercuss#o. circunscritas nas encomendas

especificas, sem grande prejuizo

para a produgdo global.




2.5. Tipos de Fabricacdo

E o fator mais influente da PCP.
caracteristicas indiistria de fabricagiio continua mdistria de fabricagio mtermitente
produtos linha propria, poucos e geralmente geralmente projetados pelos clientes, grande
padronizados variedade de produtos
producio grande volume de cada produto, produgdo | Pequeno volume d cada produto, producéo
para estoque (produz antes de vender). sob encomends (produz depois de vender).
equipamentos 30 econdinico de equipamenio do tipo Maquinas do tipo UNIVERSAL. Freqgiienies
ESPECIAL. Poucas ajustagens de maquinas, ajusiagens.
necessidade de manuiencio preventiva.
repetitivas. Poucos especializados preparam | nio repetitivas, ajustando as maguinas para
as méquinas. cada novo produto.
Arranjo fisico LINEAR: maquinas e outros postos de FUNCIONAL: maquinas sdo agrupadas de
(lay-out da fabrica) trabatho sdo dispostos obedecendo 3 acordo com a natureza de operagdes.
seqiiéncia de operagdes. POSICIONAL: produto estacionado, fatores
de produgio se movimentam.
Movimentagéo de materiais | mecanizada, pequenss distancias, prevista no Irregular, necessidade de equipamento
projeto do arranjo fisico. flextvel e de fixa de roteiro.
Investimento em capital fixo geralmente alta. Relativamente baixa.
{maq. / equip.)
Matenial em processamento. Relativamente baixo. Relativamente alto.
Projeto do produto. Muito detalhado, realizado antes d iniciar & Pouco detalthado, alierado durante a
produgio, alieraces nio freqiientes, fabricagdo, influenciado pelos equipamentos
preocupagiic com padronizagio. disponiveis.
Projeto do processo de muito detathado: tempos e métodos de Pouco detathado (feito apds a venda): tempos
fabricacio operagdes bem definidos. estimados para as operagbes, método de

trabatho n#o definido, necessidade da faixa
de rotetro.




26 FASES DO PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

a) PLANEJAMENTO
Nesta fase vocé determinara O QUE e QUANTO sera deduzido; tomando como
base os pedidos recebido ou, conforme o caso, vocé fara o planejamento pela determinagio
das quantidades e tipos de produtos a serem fabricados.
O planejamento, portanto, ¢ a decisfio sobre O QUE sera fabricado e QUANTO sera
fabricado de cada produto.
b) LISTA DE OPERACOES BASICAS
Ao preparar as listas de operagdes basicas, vocé determinara como, onde e quem fara
cada operagfio.Além de indicar cada operagdio e quem a fard, na lista de operagdes basicas
vocé especificara onde as operagdes serdo realizadas, ou seja, em que posto ou local de
trabalho elas serfio desenvolvidas.Na lista serfio indicadas também as ferramentas,
equipamentos e acessorios a serem utilizados, bem como o tempo unitario de cada operagio.
¢) ESPECIFICACAO DOS PRAZOS
Os tempos unitarios de cada operagdo se encontram determinados na lista de
operagdes basicas, sabendo também a quantidade de pecas a serem trabalbadas, multiplique
as quantidades de pegas pelo tempo unitano, encontrando o tempo total a ser gasto na
operagfo.Sabendo o tempo fotal a ser gasto, vocé tem condigdes de marcar a data de inicio e
término da operagdo, encontrando resposta para o QUANDO sera produzido.
d) LIBERACAO DE RECURSOS
Para ser iniciada a execugdo das operagles programadas, sera necessario que vocé
libere todos os recursos, como: projeios, equipamentos, maquinas, ferramentas, acessorios,

matérias-primas etc.



A lhberagdo de recursos marcara, assim, o inicio do ciclo de fabricagdo; todos os
recursos encontrando-se liberados, o Departamento de Produgdio tem condigles de executar
as operagOes planejadas, fabricando os produtos conforme especificagdes técnicas.

e) CONTROLE

Liberados os recursos, o ciclo de producfio se imicia; o confrole acompanharid a
execugdo do planejamenio, durante todo o processo de fabricaciio, terminando este, o
controle ainda continua, estendendo-se até serem calculados os resultados finais e procedida
a avaliagdo de desempenho técnico e econdmico da fabricagio.

2.7. CONSEQUENCIAS DA FALTA DE PLANEJAMENTO

a) Estoques em excesso;
b) Estoques msuficientes;
Os dois casos apresentam incovenientes, pois indicam desequilibrios na utilizagéo dos
recursos disponiveis.
Veja as principais conseqiiéncias de cada situagdo:
1) ESTOQUES EM EXCESSO:
* Elevado capital de giro;
* Despesas de financiamento do capital de giro mais elevadas;
* Maior necessidade de espago para armazenagem;
* Problemas no suprimento de matérias-primas;

* Redugéo do lucro operacional.

2) ESTOQUES INSUFICIENTES
* Capacidade ociosa de armazenagem,;

* Atrasos na entrega dos pedidos;



* Dificuldades no fluxo de caixa pelo retardamento do faturamento;
* Ineficiéncia no suprimento de matérias-primas;
* Redugdo de lucro operacional.
Note que em ambos os casos, uma conseqiiéncia ¢ inevitavel:
REDUCAO NO LUCRO OPERACIONAL
E simples de perceber que o lucro operacional sera reduzido, porque em quaisquer dos
casos esta ocorrendo desequilibrio na utilizagdo de recursos, uma vez que estes nio estejam
sendo utilizados em seu ponto 6timo, os lucro obtidos sempre serdo menores.
Vocé podera estar obtendo lucros, porém estes ndo estarfio maximizados.

3 - O ESQUEMA GERAL DE INFORMACOES PARA PCP

PCP é um “centro transformador de informagdes™.

Recebe “Lista de Matenais”, “Lista de Operagdes”, “Previsdo de Vendas” e as
transforma em “Programas de Producdo”, “Ordens de Fabricagdo e de Montagem”, efc.,
enviando essas informagdes para os departamentos de fabrica.

Por outro lado, recolhe dados de produgdo, condensa-os os distribui aos setores

interessados.

3.1 - CONTROLE DE ESTOQUES

O termo “controle de estoques” ¢ empregado porque existe uma necessidade de
controlar os produtos. Por controlar os produtos queremos dizer que a empresa deve decidir
quais os niveis de estoque que podem ser economicamentie mantidos. Esses produtos
consistem de matéria-prima e partes componentes que a empresa adquire de fontes externas
e parte componentes e montagens finais que a propnia empresa fabrica. A razdo pela qual
deve ser tomada uma decisdo, relativamente as quantidades de artigos adquiridos e

fabricados a serem mantidos em estoques, é que existem certas vaniegens e desvantegens de



custo associadas a cada umdade de produto em estoque. O que a empresa deve fazer ¢
determinar qual o nivel mais econémico para cada artigo comprado ou fabricado e, entio
manter o estoque nesse nivel. Esta informacgéo é de vital importancia para a P.C.P.

3.1.1. - RAZOES PARA JUSTIFICAR A MANUTENCAO DE ESTOQUES

1 - Garantir a continuidade ou presteza de fornecimento, evitando situagdes de:
a) demora de fornecimento;

b) suprimento sazonal;

¢) niscos de falhas no suprimento;

2 - Possibilitar economias em dinheiro;

a) Pela compra ou fabricagdo

b) por possibilitar flexibilidade de processo de manufatura.

3.1.2 Tipos de Estoques

Podem existir diversos tipos de estoque, mantidos em um ou varios almoxarifados:
- estoques de maténa-prima;
- estoque de materiais em processamento ou estoque em transito;
- estoque de matérias semi-acabados;
- estoque de matenais acabados;
- estoque do produto acabado.

Particularmente importante para flexibilidade da PCP ¢ a determinagdo do que e
quanto deve ser estocado como semi-acabado, como pegas isoladas e como submontagens.
Esta flexibilidade resulta da dispombilidade muito fregiiente de wm mesmo material ter
diversos utilizag3es finais.

Quanto maior o grau da padronizagdo no projeto do produto, maior sera a

possibilidade de utilizar esta flexibilidade.
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3.1.3 SISTEMAS DE CONTROLE DE ESTOQUES

Existern trés sistemas basicos: sistema de duas gavetas, sistema de -renovag:ﬁo
peniodica e sis.tema de estocagem para fim especifico. Na pratica, existem combinagdes ou
adaptacOes destes sistemas basicos. Uma companhia pode usar simultaneamente diversos
sistemas dependendo da variedade de mateniais estocados. Companhias de um mesmo ramo
ndo utilizam, necessanamente, os mesmos sistemas. Para cada companhia, deve ser
determinado qual, dentre os sistemas, ¢ o mais conveniente e mais econdmico, considerando,
simultaneamente , os juros sobre o capital investido em estoque, as despesas de
armazenagem e o custo de aquisicdo dos materiais estocados. Neste item, veremos os
sistemas de controle de estoque em seus aspectos qualitativos, reservando os aspectos
quantitativos para o proximo item.

3.1.3.1 - Sistema de duas gavetas ou de estoque minimo.

Consistem na separacdo do lote em duas parte: uma parte que sera utilizada totalmente
até a data da encomenda de um lote para reposic¢do; outra parte para ser utilizada entre a data
da encomenda e a data do recebimento do lote. A denominagio “duas gavetas™ decorre da
idéia de guardar um mesmo material em duas gavetas. Utiliza-se, inicialmente, o material da
primeira gaveta e, quando for necessario utilizar o material da segunda gaveta, é ocasido de
fazer um pedido de renovacgdo de estoque. A quantidade colocada na segunda gaveta devera
ser suficiente para atender a demanda, durante a espera pelo recebimento do pedido. A
denominacio “sistema de estogue minimo” ¢ usada principalmente quando a separagfio
entre as duas partes do estoque ndo ¢ feita fisicamente, mas apenas registrado na ficha de
estoque, o ponto de separagdo enire uma parte € ouira.

O sistema de duas gavetas ¢ muito facil de ser entendido e seguido pelos controladores

de estoque. Além disso, ele permite um facil levantamento do estoque fisico, se este



levantamento for feio por ocasido do recebimento do novo pedido. Como desvantagem, por
este sistema, perde-se a oportunidade de conseguir reducio no custo do transporte, ou
desconto no pfeg:o unitario, por ndo encomendar diversos produtos sumultaneamente. Dai
um procedimento suplementar de examinar todos os itens relacionados com aquele que
atingiu a segunda gavefa para incluir na relagio de compra aqueles itens que estdo prestes a
atingir a segunda gaveta. Para automatizar esta procedimento, pode-se usar trés gavetas, mas
havera aumento na quantidade média estocada.

Outra complicagio aparece quando um mesmo item é estocado em diversos locais.
Qualquer solugdo torna-se complicada: a mais comum € a redistribuigdo entre os
departamentos com uma segunda gaveta em local centralizado. Frequentemente, o custo total
desta solucdo € maior do que as vantagens da manutengéo independente.

Exemplos de aplicagdes do sistema de duas gavetas:

a) manter anotada na ficha de estoque, a quantidade de pecas que pertence a segunda
gaveta, ou seja, a parte que devera ser utilizada no periodo entre a data de
encomenda e o recebimento do pedido de reposigdo. Quando o saldo um estoque
atingir esta quantidade, emite-se uma requisi¢io para estoque;

b) companhia que mantém, além das pegas na prateleira, uma reserva de um pequeno
numero de cada tipo de pegas pequenas em um saco de plastico transparente,
juntamente com cartdo de identificagdo. Quando termina o suprimento da prateleira
e o almoxarife necessita abrir o caco de plastico, o cartfio de identificagdo ¢ enviado
ao Departamento de Compras, para este proceder a aquisigdo de um lote de pegas;

c) colocagdo de uma marca indicando a separagio entre a primeira e a segunda gaveta,

na pitha de cada item. A marca pode ser o proprio pedido de renovagdo.



A reposigdo de unidade por unidade, ou seja, manter um certo numero de unidades em
estoque e, imediatamente apos a saida de um item, fazer um pedido de compra deste item,
pode ser considerado como um caso limite do sistema de duas gavetas, pelo qual mantém-se
zero umidades na primeira gaveta. Este sistema de reposigdo de unidade por umdade ¢
aplicado freqiientemente na estocagem de pecas para manutencdo, ferramentas, etc.

3.1.3.2. Sistema de renovacio periddica.

Consiste em fazer pedidos para reposigdo dos eétoques em intervalos de tempos
estabelecidos para cada item. Estes intervalos de tempo para minimizar o custo de
estocagem, devem variar de item par item. A quantidade a ser comprada em cada
encomenda ¢ tal que, somada com a quantidade existente em estoque, seja suficiente para
atender a demanda até o recebimento da encomenda seguinte. Naturalmente, a incerteza
sobre a demanda e sobre a duragdo da espera pelo fornecimento obrigam a manutengio de
um estoque de reserva.

O periodo mais econdmico para proceder a renovagéo de estoque é diferente para cada
item em estoque, porque ha diferencas nos tempos de espera para reposigdo, na demanda, na
obsolescéncia, no custo de estocagem efc. Eniretanto, é freqiiente adotar-se periodos iguais
para um grande numero de itens em estoque porgue, procedendo a compra simultanea de
diversos itens, pode-se obter condig8es vaniajosas na compra e transporte.

Se for ferta uma encomenda semanal (ou mensal, bimensal, eic.) para todos os 1itens,
uma analise desta encomenda dara os indices de rotag#o de estoques para cada um dos itens
encomendados. Entretanto, os indices de rofagdo ndo permitem avaliara se os estogues tém

sido mantidos proximos ao nivel mais econdmico.



3.1.3.3 Combinaciio entre o sistema de duas gavetas e o sistema de renovacio
periddica.

Ha duas combinagdes possiveis:

1 - opera-se mﬁo no sistema de renovagdo periédica com a inclusfio de um estoque
minimo que, se atingido antes da época normal de renovagdo, determina que se faga um
novo pedido. Para um mesmo nivel médio de estoque, este fornece mais protegdo contra
falta de materialb em estoque;

2 - possui um ciclo de inspegdo de estoque de um cerio numero de dias. Se em uma
mspegdo for encontrado um estoque maior do que um minimo preestabelecido nada se faz,
mas se for encontrado um estoque menor do que esse minimo, neste caso, devera ser maior
do que no sistema (puro) de duas gavetas.

A escolha entre quais desses sistemas deve-se ufilizar, depende das condigfes de
trabalho, tipo de empregados existentes, etc. O sistema musto II, por exemplo, exige que um
funcionario se especialize na fungfio de exame das fichas de estoque ou na fungdio de

examinar os itens em estoque e fazer pedidos de renovagio.
3.1.2.4 Sistema de estocagem para um fim especifico.

Apresenta duas subdivisdes:
- estocagem para atender a uma programagio da produgéo predeterminada;
- estocagem para atender especificamenie a uma ordem de produgdo ou a uma

requisigéo.
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A - Estocagem para atender a programacdo de produgdo

E utilizada nas industrias do tipo continuo ou semi-continuo que estabelece, com
antecedéncia de varios meses, os niveis de produgdo. E freqiientemente chamada “controle
de materiais” para cnar uma distingfo de “controle de estoques” que designa a fungdo que
cuida dos materiais estocados por um dos sistemas anteriores. A programacdo do
recebimento dos materiais no estoque deve ser coerente com a programacfo geral das
atividade produtivas. Esta programacdo geral é feita para vanos periodos (meses ou
semanas) e considerada imutavel ou congelada, para o periodo seguinte, e mutavel ou
tentativa para os periodos posteriores.

Vantagens:

a) estogues menores com nscos de esgotar-se objetivamente controlados, porque se
conhece a demanda futura;

b) melhores condigdes de compra de materiais, porque pode-se aceitar contratos de
grandes volumes, para enfrega parceiada. A atividade de compra fica reduzida
porque ndo é necessario emitir pedidos de fornecimento para cada lote de material.

Procedimento

Deve ser estabelecida uma programagfo geral congelada, e outra provavel, para um

periodo subseqilente ao periodo coberto pela programagio congelada. Esta programacfo para
os produtos finais e transformada pelos programadores, ou pelos planejadores, em
programac¢do dos recebimentos necessarios levando em conta a lista de materiais,
percentagem de perdas, frabalhos especiais em projeto, efc.

Essa programacgdo dos recebimentos ¢ enviada ao Departamento de Compras, como

ordem para proceder a compra. Este escolhe o fornecedor e estabelece um contrato de

fornecimento.



Feito o contrato pelo Departamento de Compras, torna-se necessario proceder ao
acompanhamento, feito pelo controle de materiais ou, se alguma razio especial justificar,
pelo Departamento de Compras.

Esta fungdo de acompanhamento consiste em verificar como o fornecedor obedece a
programacdo de recebimentos, antecipadamente, obter do fornecedor informagdes sobre
qualquer possibilidade de atraso nas entregas. Caso qualquer anormalidade grave seja
notada, o Departamento de Compras deve ser chamado a intervir.

Nas fichas de estoques deverdio constar a programagéio de recebimento (congelada e
provavel) e os recebimentos ocorridos, numa disposigdo que permita o confronto entre
ambos.

As fichas de estoques sdo, geralmente, ordenadas de acordo com a consegiiéncia de
montagem ou de utilizagdo final, o que facilita a analise da gravidade das falhas no
recebimento. Componentes de uso multiplo, devem ter fichario separado, porém, no fichario,

pela segiiéncia de montagem, devera haver uma referéncia aqueles componentes.

B) Estocagem para atender especificamente a uma ordem de produgiio ou uma

requisicio

E o método empregado nas industrias do tipo intermitente, e fabricado sob encomenda.
E justificavel no caso de materiais especiais que sdo necessarios esporadicamente, ou a
mtervalos de tempos muito longos.

Neste sistema, os pedidos de material so baseados principalmente na lista de
* materiais e na programagio geral. A lista de materiais é enviada ao fichario de estoque, onde

¢ examinada para verificar quais os itens que s3o mantidos em estoque. Para os itens gue s3o



mantidos em estoque deve ser feito o langamento na ficha de estoque, reservando a
quantidade necessaria para a encomenda e computando o saldo disponiveis para outras
encomendas. Os itens que ndo forem mantidos em estoque deverdo ser comprados e,
portanto, devera ser preenchido um pedido de compra. A programacgdo dara indicagdes da
época em que o ifem sera necessario para inclusdo na ordem de compra, e além disso, sera o
meio ufilizado para fazer o acompanhamento do cumprimento dos prazos de enirega.
Exastem casos em que o pedido para compra necessita ser feito mesmo antes do projeto
do produto estar detalhado, ou seja, antes da lista de materiais estar pronta, porque o item a
ser comprado tem um ciclo de fabricagdo excessivamente longo. Exemplo, grandes motores,

turbinas, efc.

3.1.3.5. - Combinagdes entre o sistema de estocagem para um fim especifico e ¢
sistema de duas gavetas

Existem varias possibilidades:

I - considerar o lote minimo como o estoque que, quando atingido, determina o exame

das necessidades futuras.
Se as necessidade futuras justificarem, faz-se um pedido de renovagdo
imediatamente. Caso contrario, propde-se a data do pedido de renovag#o, ou faz-se o pedido

com data de entrega especificada para uma data proxima daquela em que sera necessaria;

IT - manter, na ficha de estoques, uma coluna de quantidades reservadas e uma coluna
de saldo disponivel para outras encomendas. Quando o saldo disponivel fica inferior a uma

quantidade prefixada, faz-se um pedido de reposigéo.



3.1.3.6. - Conclusidc

A diversidade de sistemas e as caracteristicas de cada um deles torna claro que ha um
sistema mais adequado para cada caso e que convém utilizar mais do que um destes
sistemas, devido a diversidade de utilizagio de materiais. Cada um dos sistemas necessita
uma rotina administrativa e um fluxo de informagdes escritas que devera ser adaptado ao

sistema e ser o mais simples possivel.
3.1.3.7. - Elementos de uma politica de estoques

A - QUANTIDADE DE RESSUPRIMENTO OU LOTE ECONOMICO

Quantidade de material destinada a recompletar o nivel operacional a ser consumida
no intervalo de ressuprimento essa guantidade de ressuprimento vincula-se a uma demanda

de consumo, a qual devera atender, dentro do intervalo de ressuprimento.

Qr = Com X IR

B - INTERVALO DE RESSUPRIMENTO (IR)

Espacgo de tempo entre as duas datas consecutivas de ressuprimento.

C - TEMPO DE RESSUPRIMENTO (TR)

Espago de tempo decorrido entre a data em que um material é solicitado e aquela em

que ¢ recebido em condi¢des de utilizacdo.




D - PONTO DE RESSUPRIMENTO (PR)

Quantidade de matenal que, ao ser atingida pelo estoque em declinio, determina a
emissdo de um pedido de ressuprimento, que, matematicamente, é representado pela

formula:

PR = Cpmw X TR + Enin

E - PONTO DE RUPTURA

Quantidade de estoque pelo valor igual a zero.

F - ESTOQUE DE SEGURANCA OU MINIMO (Epuin)

Quantidade de matenial destinada a evitar ou minimizar os efeitos causados por
alteragBes nos tempos de ressuprimento ou demandas, matematicamente ¢ calculado pela

formula:

G - NIVEL DE OPERACAQ OU ESTOQUE ATIVO

Quantidade fisica de material que atende normalmente a demanda.

H - ESTOQUE POTENCIAL

Quantidade maxima admitida em estoque e em encomenda.



NIVEL MAXIMO DE

ESTOQUE ADMITIDO
q
Q Q I‘TWEL
MINIM

r@

SEGURANCA \4[[/7|
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I - ESTOQUE MEDIO ANUAL

E a soma dos estoques médios de diversos periodos divididos pelo periodo atual.

APRESENTACAO GRAFICA DOS ELEMENTOS DE UMA POLITICA DE
ESTOQUES

O grafico abaixo representa uma situagio basica. Estoque, isto ¢, no momenio o (zero)
tem-se uma quantidade Q em estogue, a qual sofrera a agfo de uma demanda no intervalo de

tempo T, até que haja novo ressuprimento e assim sucessivamente:

3.2. - FUNCOES DA PCP

- Programacio Global

A Programacio Global consiste na elaborag@o dos programas de produgéo (planos de
produgiio) para determinados periodos (semanais, mensais, trimestrais, eic), estabelecendo
as quantidades a serem produzidas em cada departamento produtivo da empresa, sobretudo
as quantidades de produios finais que deverdio ser acabados ou montados.

Geralmente, resulta da Programacgdo Global um programa de montagem mensal, para
um ou varios meses; programas de fabricagdo de itens imporiantes, destinados a cada
departamento de fabricagédo; programas de compras de matérias-primas e de componentes.

Com base no Programagfo Global, determina-se o nivel de atividades produtivas da
empresa, calculam-se as necessidades de m#o-de-obra e outros fatores de produgdo para

varios periodos futuros, ensejando a elaboragfo de orgamentos e custos de produgdo.
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A Programagdo Global se baseia na Previsdo de Vendas, na Carga de Trabalho e na
Capacidade Produtiva.

A Previsdo de Vendas € a estimativa das vendas, em unidades fisicas, de cada produto
final em periodos futuros.

Ha varias técnicas para elaboragio de previsdo de vendas.

No nosso trabalho, consideraremos conhecidas as previsdes de vendas. De posse da
Previsdo de Vendas, transformamo-la em Carga de Trabalho para cada departamento
produtivo; comparamos essa Carga de Trabalho com a capacidade produtiva e decidimos:

- como distribuir a carga de trabalho por departamento produtivo e entre os periodos
futuros, cobertos pela previsfio de vendas;

- quais serdo os estoques resuliantes da produgdo e vendas de cada periodo;

- quais serdio os gargalos de produgdo;

- se havera necessidade de contratar fornecimento de pecgas{que podem ser fabricadas
infernamente);

- se havera necessidade de novos operarios e novas maquinas;

- se atenderemos o mercado ou perderemos oportunidades de vendas.

Considerados esses elementos, estatelem-se programas de montagem, de fabrnicagdo e
de suprimentos, que deverfio ser aprovados pela alta administragio.

A Programacéo Global ¢ indispensavel nas industrias de fabricagdo continua.

Nas industnias de fabricagdio intermitente, esta fungdo é realizada superficialmente
para curtos periodos de tempos, objetivando indicar se a carga de trabalho da empresa, em

cada més, ¢ alta ou baixa e se devemos aumentar ou reduzir o esfor¢o de vendas.



aSFEAC

3.2.1. O Grafico de Moniagem

O grafico de montagem de um produio ¢ a representagdo grafica, associada a
uma escala de tempo, das etapas basicas de elaboragido do produto, desde a compra de materiais
at¢ a montagem final.

No grafico de montagem ndo sfo consideradas operagdes individuais. O
conjunto de operagdes em cada etapa e a duragdo média da mesma sdo representadas no
grafico.

Por outro lado, sdo evidéncias as relagBes de dependéncia entre as etapas basicas

de cada produto.
Veja um exemplo do grafico de montagem.

GRAFICO DE MONTAGEM
Produte ABCD
COMPRAR MP P/ CONJ A FABRICAR A
COMPRAR MP P/CONI B FABRICAR B
BUB-MONTAGEM AB MONTAGEM ABCD
COMPRAR MP P/CONIC FABRICC
COMPRAR CONJUNTQ D

) 20 18 18 14 12 10 g 13 4 ) 0



3.2.2. - Carga de Trabalho

Carga de Trabalho ¢ o numero de horas necessarias, em cada fase ou operagdo
produtiva, para a realizagdo de um certo volume de produgdo.

A carga de trabalho indica em quanto e em que periodos a capacidade produtiva sera

utilizada.
Exemplo:

Estampar 1.200 paralamas
Tempo de preparagdo de maquina: 2 horas
Tempo médio de estampar 1 paralama: 1 minuto
Carga de trabalho : 2h + 20h = 22h
Para efeito de elaboraglo de programa de producdio, deve-se calcular as cargas de
trabalho de todos os departamentos produtivos para periodos de tempo iguais ao dos
programas. Assim, se os programas forem mensais, o calculo de carga sera mensal.
Além disso, deve-se considerar o “grafico de montagem™ de cada produto final e a
previsio de vendas do mesmo.

Exemplo de Caleulo de Carga de Trabalho

a. Previsdo de vendas dos produios A e B:

IPRODUTO AGO-STO SETEMBRO | OUTUBRO I

i A 1.000 1.600 2000 |
i B 2.000 1.400 1500 §




b. Grafico de moniagemde Ae B

HORAS POR UNIDADE DE PRODUTO

Dept® 1 Dept® 2 Montagem
PRODUTO
2 meses 1 més 0o més
antes da antes da da
moniagem montagem moniagem
A 2,00 2,50 1,00
B 4,00 0,50 2,00
C. Carga de trabalho
CARGA DE TRABALHO (EM HORAS)
MES
Dept® 1 Depi® 2 Montagem
jun 10.000 ? 7
jul 8.800 3.500 7
ago 10.0600 4.700 5.000
set ? 5.750 4.400
out s 7 5.000




1

Nas industrias de fabricacdo intermitente, cada nova encomenda recebida ¢
transformada em carga de trabalho adicional para todas maquinas e/ou operarios envolvidos
na fabricagdo da mesma. O prazo de entrega e as datas das operagdes dependerdo da
capacidade produtiva comprometida com encomendas anteriores.

3.2.3. CAPACIDADE PRODUTIVA

A elaboragdo de programas de produgdo exige o conhecimento da capacidade
produtiva da empresa, ou seja, quantas unidades de produtos finais e/ou de componentes
podem ser produzidos, em regime normal de trabalho, durante um periodo qualquer (dia,
semana, mes € ano).

No caso da empresa produzir apenas um produto, expressa-se a capacidade produtiva
da mesma em umidades de produtos.

Exemplo: a capacidade produtiva da empresa ABC ¢ de 1.000 carros por dia ou
22.000 carros por més.

Quando houver mais de um produto e os mesmos forem similares, pode-se expressar a
capacidade produtiva pelo produto padriio e dos demais pela relagdo de equivaléncia entre
eles e o produto padréo.

Quando a linha de produtos for diversificada, expressa-se a capacidade produtiva em
termos de fatores de produgio.

Exemplo: 50 pecas diferentes sdo usinadas no Depi® n® 1.

Capacidade produtiva do Dept® n° 1
(jornada normal de trabalho: 8 horas)




MAQUINAS QUANTIDADE CAPACIDADE PRODUCAQ DIARIA
Tipo A 4 32 horas de maquina A
Tipo B 5 40 horas de maquina B
Tipo C 10 80 horas de maquina C

Exemplo: Empresa fabrica 80 produtos de plasiico de diferentes tamanhos e pesos.

ST AN
MAQUINAS QUANTIDADE CAPACIDADE HORARIA CAPACIDADE TOTAL
Injetora A 4 20kg 80 kg
Injetora B 2 30kg 60 kg
Capacidade Producao horaria total 140 kg

e T B R A S A R O A i e o

3.2.4. PROGRAMACAQO DETALHADA

Estabelecidos os programas de producio mensais (montagem e fabricagio), ha que se

detelha-los a nivel de informac#o para a fabrica.

O programa de fabricagfio de um certo departamento indica as quantidades mensais a

serem fabricadas de cada pega. Se estas pegas exigirem varias operagdes em mAquinas

distintas, a Programacgdo Detalhada estabelecera “quanto” cada lote de pegas sera

processado em cada maquina, isto é, em que semana ou data cada operagdo deve ser

executada.

O grau de detalhamento dos programas mensais depende da analise de situagSes

especificas. Via de regra, quanto maior for o n° de itens a ser processado em varias maquinas

e quanio maior for a duracdo das operagBes, maior deve ser o detalhamento de tais

programas mensais de produgio.
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3.2..5. INSTRUMENTOS UTILIZADOS NA PROGRAMACAO ESPECIFICA

GRAFICO DE GANTT
E uma tabela de dupla entrada em que se lista na vertical os fatores de produgiio

(Ex: maquinas, operarios, bancadas, grupos de operario, grupos de maquinas, etc) e na
horizontal o tempo disponivel desses fatores que pode ser em horas, dias, semanas, més, etc.
Simbolos utilizados no GRAFICO DE GANTT:

I . quando deve ser miciado um irabalho.
I : quando deve ser terminado um trabalho.

: Tempo ocupado {programado) para os fatores de produgio.
OBS: A identificagio do tipo de trabalho pode ser colocado acima desse trago,

por um n° ou codigo.
EEEENNNE  Trabalho ja executado, marcado abaixo do trago fino.

E—<1] . indica a data que o fator de produgdo ndo pode ser utilizado para nenhum trabalho

produtivo. Ex.: Manutengdo preventiva, férias do operario, etc.

‘Z : Indica a data em que se procedeu a ultima marcacdo dos tranalhos realizados (atualizagdo

do trago grosso).

Podemos aplicar o Grafico de Gantt para diversas atividades tais como:



1%} Distribuicdo dos Trabalhos

Fatores da Produgéo na vertical.

SETOR DE USINAGEM

Dias
lo. Zo. 3o. do. So. 60. To. 8o.
paquunas
[T e—

Torne T-2

l

. |
Furadeira F-1

—_—

Térmunos

OBS: - 530. Cédigo do trabalho Realizado

2°) Acompanhamento dos Trabalhos

E feito da mesma forma do anteirorm, s6 que os trabalhos se situam na vertical.

SETOR DE USINAGEM

3°) Para Carga de Trabalhe

E uma simplificagio do grafico para distribuigdo dos trabalhos. Indica apenas a
porcentagem de tempo em cada maquina que sera utilizada em cada periodo (dias, semana,

més, etc). E muito utilizado quando as datas de inicio e término s¥o aproximadas.
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: % de tempo disponivel ocupado com trabalhos.
n” acumaldo de horas, dias semanas, etc por trabalho.

SETOR DE USINAGEM

DeIMAnas

Maquinas lo. 20. 3o.

Tome T-1

Tomo T-2
EEEE—— ]

FresaF1 -2

-2

FICHA DE CARGA

A ficha de carga ¢ um documento de uso do P.C.P. que permite a verificar o
numero de horas disponiveis de cada tipo de equipamento ou grupo de equipamentos em um
determinado periodo, com vistas a liberagcdo das O.F. Alguns tipos de ficha permitem também
se comparar as horas realmente gastas com as previsias para efeiio de controle.

A seguir damos alguns tipos de fichas de carga:

1°) Ficha de CArga Diaria por Equipamentos.

Regisira o numero de horas necessarias por equipamenio ou grupo de
equipamentos similares, para cada dia, proporcionando assim se saber quando os pedidos serdo
atendidos. Com o recebimenio de um novo pedido, estimam-se quantas horas serdo
necessarias para fabricar seus produtos {(do pedido), e langa-se essas horas na Ficha de Carga

para verificar em que data sera atendido.



Ficha de carga diana Ser /equipamento No. 5/06

S0, 5 2 6
Disgoniibilidade de hoess N Més de até

[ ]
W
=

Dia 1 bl ObservacSes

Carga
N 95 | 190 285 38.0 475
Ord. no.

532 .0,

3 7.0
536 L on

4
548 5.0 140

350 .0 170

551 P.0

360

53
5 3 425

FIGURA Modelo de ficha de carga diana

FICHA DE CARGA SETORIAL

Essa ficha indica a disponibilidade de tempo ao longo de um determinado
periodo. O conhecimento da carga de trabalho permite a fixagdo de prioridades de
processamento, o controle de eficiéncia e decisdes admimistrativas. Essas decisBes sdo
venificadas comparando-se a capacidade produtiva existente e a carga de trabalho a ser
utilizada, perrmtindo:

a) A curto prazo, decidir como fabricar os novos pedidos recebidos, mesmo
utilizando equipamentos de maior custo operativo.
b) A médio prazo, para decidir sobre a contratagio ou demissdo de pessoal e sobre

a eventual compra de equipamentos.



¢) A médio e longo prazo, para orientar as vendas sobre os tipos de pedidos mais
convenientes para a industria.
A seguir, mostramos dois tipos de fichas de carga por setor, sendo a primeira

muito aplicada como complementiagdo aos Graficos de Montagem.

Ficha de Carga Semanal
Més 5 data 2-6 9-13 !6-20 23-27
Setor Dispon. Carga em horas Observacdes
de horas
M 285 285 228 114 57
s 475 475 380 190 95
R 475 475 380 190 95

FIGURA Modelo de ficha de carga semanal



FICHA DE CARGAS DE MAQUINAS

PROGRAMACAO DA SEMANA DE: 15/06/79 e 21/06/79

Setor: TORNOS TORNOS TORNO i
Usinagem: VOLVERES| VERTICAIS [INIVERSAL FREEA A
Horas Disponiveis 20 90 70 50 40 80
fraciivi Ind. Ind. Ind. Ind.
O
OF No. DATA e Acum. Acum. Acum. P
221 15/06/79 = ‘
10 4
229 15/06, 5.
/79 2 5 6.7
30 5 10.7
305 50 30
80 407




A Programagido Detalhada ¢ fundamental nas industnias de fabricagfo intermitente.
Nas industrias de fabricagfio continua esta funcdo tende a se atrofiar salvo se a linha de
produtos for muito diversificada. O grafico de Gantt € instrumento indispensavel para a

Programagfo Detalhada.

3.3. PREVISAQO DE VENDAS

A previsdo de vendas € sempre necessaria a qualquer organizag¢do. Nido € possivel
administrar bem sem previsdo porque o lucro de uma companhia é fungdo da, entre outras
varias, capacidade de adaptar-se as contingéncias do mercado. A previsdo ¢ feita a partir da
analise da empresa ¢ de seu ambiente, da concorréncia, além de outros fatores que
influenciam da determinacdo da previsdo como: condi¢des gerais dos negécios, do ramo, do
produto no mercado e das condi¢des internas da companhia.

Ha empresarios que ndo realizam uma previsdo formalizada por meio de pesquisas
planejadas, mas isto nfo significa que nfo seja feita uma previsdo subjetiva de vendas para
servir de base as decisdes administrativas.

E necessario que a previsdo de vendas seja feita com cautela, pois o seu impacto nos
demais departamentos ¢ bastante expressivo e influencia os setores de produgdo, pessoal,
fiancas e a maioria dos outros departamentos da empresa.

Uma previsfio otimista pode determinar que o departamento de produgéio se prepare
para comprar quantidades maiores de matéria-prima, fazer novas contratagSes, produzir
mais, a0 passo que uma previséo negativa pode determinar uma estraiégia contraria.

A previsdio pode ser feita por produto, por regifio e mercados ou por cliente. Para isso
sdo utilizados métodos cientificos ou ndo cientificos. Os métodos cientificos sdo bem mais

sofisticados e muitas vezes necessitam de julgamento pessoal. Talvez, por esta razdo, a
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maioria das empresas, principalmente a pequena e a meédia, utiliza-se de meétodos nédo
cientificos, entre os quais citamos alguns:

a) Intengdo de compra: como no método para determinagdo do potencial, os clientes
sdo questionados a repeito de compras futuras para o periodo planejado.

b) Opinido da for¢ca de vendas: os vendedores, por terem relacionamento e
conhecimento dos clientes, podem determinar quanto esperam vender.

c) Vendas passadas: ¢ um procedimento muito usado no Brasil Com base nas
informagdes historicas das vendas, faz-se uma projecdo considerando a média dos
indices alcangados, suas variagdes sazonais e ciclicas.

d) Julgamento dos executivos: os executivos, com base em sua experiéncia e intuigfo,
determinam o que a empresa vendera no periodo considerado.

Além desses, outros modelos estfio disponiveis para o planejamento, como modelos

matematicos, regressdo multipla e métodos estatisticos

Para elaborar uma previsdo formal so necessarios os seguintes passos:

1 - Determinar os objetivos para os quais serdo usadas as previsdes.

- Diwidir os produtos a serem estudados em grupos homogéneos.

(o]

(W)

- Determinar, com maior exatiddo possivel, quais os fatores que influenciam as
vendas de cada produto, cu grupo de produtos, e procurar estabelecer a importincia relativa
de cada um deles.

4 - Escolher o método de previsdo mais adequado a cada caso.

5 - Reunir todas as informagdes disponiveis.

6 - Analisar as informagdes.

7 - Verificar os resultados da analise e compara-los com outros fatores disponiveis.



8 - Estabelecer premissas sobre os efeitos dos fatores que ndo podem ser calculados
numericamente.

9 - Converter as dedugdes e premissas em previsdes.

10 - Aplicar as previsSes as operagdes da empresa.

11 - Analisar o desempenho das vendas e rever periodicamente as previsdes.



4 - CONCLUSAO

Problema de vital importdncia para a eficiéncia e a propria sobrevivéncia de qualquer
empresa indusirial ¢ o da programac#o e controle da produgio.

A cargo do departamento de P.C.P. esta a dificil e emaranhada fun¢fio de reunir todas
as informagdes sobre pedidos, vendas, compras de matérias primas, estoques, tecnologia de
produgdio e capacidade produtiva e distribuir as tarefas, exercendo, ainda, controle geral para
atingir uma integragiio ideal entre todos os setores. O mau funcionamento do departamento
de P.C.P. pode ocasionar: ndo atendimento de prazos de entrega; excesso de estoque, ou seja,
capital aplicado sem rentabilidade; atrasos ou interrup¢des na produgdo; falhas no
aproveitamento da capacidade produtiva; falta de dados para controle de eficiéncia e custos;
dificuldade de fixar responsabilidades, eic.

Deve-se ter cuidado na escolha do P.C.P. mais adequado a cada empresa, pois dada as
diferencas entre elas, tais como: tamanho; tipo de produtos; administracdo; etc, nfo ¢
possivel a implantagdo de um mesmo P.C.P. em duas empresas distintas. Ha necessidade de
um processo de adaptagio que se faz lentamente, no sen préprio emprego ou nas pesquisas

desenvolvidas deniro da empresa.
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