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SUMARIO

Este trabalho consistiu em estruturar

um departamento de P.P.C.P. recém criado, em uma fa

brica de fornos industriais.

Foram analisados os problemas causados

pela inexisténcia de um sistema de planejamento, e

projetados procedimentos de trabalho e documentos re

lacionados visando a estruturagao do setor.
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CAPITULO 1 - APRESENTACAO

1.1 - O Estagio e a Empresa

O presente trabalho foi realizado em uma em-
presa do ramo de fornos industriais e equipamentos de combus
t30. Entre seus clientes, contam—se praticamente todas as
fibricas de automdveis do pais, a maioria dos fabricantes de
auto pegas e eletro-domésticos, varias sidertrgicas, indiis

trias de forjados e mecanicos em geral.

O estdgio realizou-se no departamento de -
P.P.C.P., iniciando-se em maio de 1985 e prolongando-se até

o presente momento.

1.2 - Objetivo do Trabalho

O objetivo do trabalho & estruturar o Departa
mento de P.P.C.P. da Empresa. Para tanto, apresentamos uma
anilise do que & feito hoje em termos de planejamento, de-—
tectamos as falhas e propomos as medidas corretivas e as
acdes que deverao ser tomadas para se conseguir a estrutura-

¢do do P.P.C.P. como um sistema eficiente da Emopresa.



1.3 - Resumo

Capitulo 2 - Expoe a maneira como a Empresa -

estd organizada e descreve os seus principais produtos.

Capitulo 3 - Caracteriza a producao, o almoxa
rifado e a sequéncia do projeto desde a entrada na concor-
réncia até o inicio da fabricagdo. Descreve também os  seto

res produtivos existentes na fabrica.

Capitulo 4 - Mostra os objetivos tragados -
quando da criacao do departamento de P.P.C.P., e a sua falta
de estruturagao para cumprir esses objetivos. Descreve as

atividades desenvolvidas no setor e as falhas existentes.

Capitulo 5 - Expoe os problemas ocorridos =

através de alguns indicadores como os atrasos e as horas ex
tras. Confronta o desempenho do departamentc, frente a esses
problemas, com os objetivos tracados e define a proposta des

te trabalho.

Capitulo 6 - Analisa os procedimentos e docu

mentos que podem ser utilizados para estruturar o departamen
to de P.P.C.P. a nivel de planejamento, programagao e contro
le. Analisa também o sistema de estogue que seria mais ade-

guado a Empresa.



Capitulo 7 - Descreve a alternativa escolhida,

determinando os procedimentos a serem adotados e os documen-—
tos que serao utilizados pelo departamento. Traga também um

cronograma de implanta¢dao do sistema na Empresa,

Capitulo 8 - Na conclusdo, mostra como o sis—

tema adotado ira levar o departamento de P.P.C.P, a cumprir

os objetivos tragados gquando de sua criagido,
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CAPITULO 2 - A EMPRESA E SEUS PRODUTOS

2.1 - Estrutura Organizacional

A Empresa & tipicamente de origem familiar e

nao teve a preocupagao em se estruturar organizacionalmente.

Desde a sua criacgao, a Empresa vem crescendo
de maneira desordenada. Grande parte do fluxo de informagoes

é feita de maneira informal e verbal.

Recentemente foram contratados os servigos de
uma consultoria na area organizacional. Feito os estudos, foi
proposta e adotada uma estrutura matricial gue esta parcial-

mente representada na figura 2.1.

A Empresa ainda sofre os efeitos dos vicios
adquiridos na fase de crescimento desordenado, e isso ird
afetar o Departamento de P.P.C.P. conforme serd visto nos ca-

pitulos 4 e 5.
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2.2 — 0Os Produtos

2.2.1 - Introducao

Os equipamentos fabricados pela Empresa sao,
em geral, de grande porte e de construcao complexa, envolven-
do um nimero elevado de pegas e subcomponentes dificultando o

gerenciamento de sua producao.

Existe uma grande diversificagao entre as uni
dades produzidas. Assim, a producaoc & do tipo nao seriada, ti

picamente por encomenda, atendendo a pedidos em carteira.

Dentre os equipamentos fabricados, destacam-
se os fornos industriais pelo seu maior nimeroc de pedidos. -
Eles formam o carrc-chefe da linha de produtos da Empresa, que
ainda conta com outros tipos de equipamentos, sobressalentes

e servicgos, descritos a seguir.

2.2.2 - Forno a Banho de Sal

Sao fornos dotados de um cadinho que acomoda
o sal protetor, o qual & colocado dentro de uma camara ague

cida.



0 equipamento deste tipo de forno pode ser
tanto elétrico quanto a Sleo. Este {iltimo tipo permite o pré-
aguecimento das pegas em uma camara adjacente. J3a o forno a
banho de sal elétrico apresenta como vantagens o maior rendi
mento térmico e precisao no controle de temperatura. As figu

ras 2.2 e 2.3 mostram o esguema deste tipo de forno.

2.2.3 - PForno com Atmosfera Controlada

Existe uma variedade muito grande de fornos
de atmosfera controlada, dependendo da natureza do material

trabalhado.

A caracteristica comum destes fornos & ter
os elementos de aquecimento colocados no interior de tubos ra

diantes, isclando-o0s do contato com a atmosfera protetcra.

Servem para tratamentos como recozimento de
tiras ou fios de cobre ou ago, além de operagoes de sinteriza
cao e brasagem. A figura 2.4 mostra o esguema deste tipo de

forno.



R

FIGURA 2.2 -~ FORNO A BANHO DE SAL
ADAPTADO DA EMPRESA



11,

vantilador
% ;
*’ &
mufla X ]
W
(M D ?fﬁ
I 1
2 |
soleira N tube radiante
perfurada b JLK& S -~ | cerAmico
& PR B
- L]

FIGURA 2.3 - CORTE TRANSVERSAL DO FORNO A
BANHO DE SAL

ADAPTADO DA EMPRESA



12,

ClUIWRIISE) 3D

¥SHYdWE Vd OdV¥La¥aw
YAY¥TOEINOD VHHASOWLY WOD ONJOd - §'¢ WdNDId

anbue

efieosap ep esaw

\

epies ap euod

oynSiew ap
U0 RIR|IC

8L} SjueL03,,

p

siodwe) ep
lopeas|a

BlJRIpaISIU}

eiod

jeARpIXOUl ode
op BUOjuUEBS

JORB|[IUGA OpP 0J0W

BPRIIUS 8D BLOC

{ievoiodo)
o3pgwolne Jopebaned



s

2.2.4 - Forno de Camara

Esta & a concep¢ao mais tradicional do forno
com aguecimento el&trico. S3o utilizadas para témpera de pe-
¢as, aquecimento para formagd@c a quente, normalizacgao, reve
nimento, cementa¢do em caixa, gueima de porxcelana e outras

aplicagbes. A figura 2.5 mostra o esquema do forno da cdmara.

2.2.5 - TForno Tipo Pogo
Sao fornos de uso bastante diversificado e
se prestam a uma ampla série de tratamentos. O arranjo dos

materiais em cestos permite sua ra@pida remogao para resfria-
mento controlado posterior, tornando possivel o tratamento

de normalizagao.

Incluindo-se uma retorta selada, pode-se rea-
lizar tratamentos sob atmosfera controlada, tal como a ce-
mentagdo. A instalagao de um recirculador permite  tratamen-
tos a baixa temperatura com grande uniformidade, tal como o

revenimento. A figura 2.6 mostra o esquema do forno tipo pogo.



14,

YSHIdWA ¥ad Od¥Ldvdy¥
TIYWYD OdIL ONdOd - §°7 YdNdld

i R ) AN _ :
N i

o B ﬁ%«

74

-_‘T-.._‘_.
Pooint
j »
- 13
L]




FIGURA 2.6 - FORNO TIPO POCO
ADAPTADO DA EMPRESA
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2.2.6 = Outros Fornos

Além dos fornos anteriormente descritos, a
Empresa fabrica outros tipos de fornos, geralmente variantes
dagueles supracitados. A diferenciagao ocorre no que se refe
re as dimensdes, capacidade, acabamento e/ou algum sistema ou

dispositivo especial solicitado pelo cliente.

2.2.7 - Outros Equipamentos

Além dos fornos industriais, a Empresa fabri
ca outros equipamentos de grande porte, sempre atendendo a

encomendas. Os principais sao:

- Geradores de Atmosfera

- Estufas

- Incineradores industriais e hospitalares
~ Geradores de gas

- Aguecedores de 6leo

~ Secadores Industriais
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2.2.8 - Sobressalentes e Servicos

A Empresa encarrega—-se também de fornecer as
pecas de reposigao e executar servigos de reforma. As pegas

sobressalentes mais freqﬁéﬁ%ﬁ}emente fornecidas sao:

- Elementos de resisténcia
- Soleira

- Bico de atomizagao

- Ventilador

- Pecas refratarias

- Anel de silicone

- Cabo de compensagao

- Transformador de ignigao



capiITULO 3
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CAPITULC 3 - A PRODUGCAC DA EMPRESA

.3.1 - Caracteristicas da Producao

A Produgao da Empresa caracteriza-se por um
elevado nimero de produtos com grande diferenciagao entre -
eles, um pequenc volume de produgdo por produto e variagoes -
na sequéncia das operagoes. Atende a pedidos feitos diretamen

te pelos clientes.

Este conjunto de caracteristicas aponta para
uma produgdao do tipo intermitente por encomenda. Neste tipo
de produgdo, a "distdncia" empresa-consumidor final & nula,
isto €, a empresa atende diretamente o consumidor final, nao

existindo, portanto, nenhum estoque intermedidrio entre eles.

Por outro lado, istoc implica na necessidade -
de grandes equipamentos de produgac e de transporte. Muitos
fornos sao montados e testados na prdpria fébrica, outros de

maior porte sao montados no local de entrega.

O prazo de fornecimento para os principais -
fornos varia de 90 a 180 dias. Neles ocorre um atraso médio

de 90 dias cujas causas serao analisadas no capitulo 5.

A falta de organizacgao na Empresa, comentada

no capitulo 2, reflete-se também nos almoxarifados da produ-
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cao. Ou melhor, no finico almoxarifado existente na fébrica,
onde se armazenam todos os produtos utilizados pela fabrica,
sejam pecas e materiais de produgao comprados ou subcomponen-

tes vindos das firmas subcontratadas.

Quando o material a ser armazenado tem dimen
soes elevadas e nao poderia ser armazenado no almoxarifado, -
ele & deixado, geralmente, na entrada -da caldeiraria, até

ser utilizado na produgao.

3.2 - Sequéncia do Projeto

Todos os pedidos de Fornos e demals Equipamen
tos grandes resultam de concorréncia. Uma vez decidido a par-
ticipar de uma concorréncia, € elaborado um projeto prelimi-
nar e feita uma estimativa dos custos, bhaseada em dados his-
tdricos. Dal resultara uma proposta de fornecimento do produ

to e seu respectivo preco de venda.

Vencida a concorréncia, & feito o contrato de
venda onde se especificard o equipamento a ser fornecido, pra
zo de entrega, cronograma para diligenciamento, condigBes de
pagamento, reajustes, multas, transporte, assisténcia técnica

etc.
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Internamente ocorreri a emissdao de um Pedido
Interno (P.I.) que & um documento que comunica a efetivagao -
de um pedido caracterizando-o com os principais dados do
contrato de venda tais como especificagao do produto, preco,

prazo etc.

Cada Pedido Internc poderd ser dividido em
varias Ordens de Servigo (0.S.) conforme a complexidade ou
caracteristicas especificas do eqguipamento a ser fabricado.
Uma Ordem de Servico contém basicamente os mesmos dados do
Pedido Interno correspondente, porém restringird o trabalho a
ser executado, de modo gque o cumprimento das tarefas de todas
as Ordens de Servico implicard no cumprimento do Pedido Inter

no.

Logo apds a emissao do Pedido Interno &€ ela-
borado um cronograma de projeto e fabricagao do tipo Gantt.
Em seguida inicia-se o projeto mecanico, elétrico e listagem
dos materiais. Concluida esta fase, os setores predutivos en
carregar-se-ao da fabricagao. A figura 3.1 mostra toda a

sequéncia num fluxograma para equipamentos.

No caso dos scobressalentes, a sequéncia e
simplificada,uma vez que nao ha necessidade de se entrar nu-
ma concorréncia. Muitas pecas sobressalentes a serem forneci-

das sdo muito simples ou ja possuem um projeto pronto, devido
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4 freguéncia maior com gue elas sdo pedidas. Nestes casos e
no caso de servigos de reforma, a fase do projeto mecanico e
elétrico & desnecessaria, seguindo-se diretamente para a e
quisicdo de material e fabricagao. A figura 3.2 mostra toda

a sequéncia para o caso de sobressalentes e servigos de  re-

forma.
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Figura 3.1
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Entra na concorrencia

O

Projeto Preliminar

Estimativas de Custos

Prego do Produto

e R i S
T A N

Ganhou Concorréncia?

Contrato para Venda

Emite P.TI.

Elabora cronograma

Projeto Mecanico e Elétrico

Requisicao de Materiais

Fabricacao

Fluxograma para fornecimento de eguipamentos.

Elaborado pelo autor.



24,

Contato com cliente

Estimativa de Custos

O—0O

Preco do Produto

()
./

Contrato para fornecimento

Emite P.I.

Elabora Cronograma

Requisicao de Materiais

Fabricagao

Figura 3.2 - Fluxograma para fornecimento de sobressalentes

e servigos de reforma.

Elaborado pelo autor.
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3.3 ~— Setores Produtivos

A fabrica estd dividida em dez setores que
executam todas as Ordens de Servigo, sejam equipamentos, so-
bressalentes ou servigos de reforma.

Cada Ordem de Servico pode sofrer operagoes -
em somente um daqueles setores, em algumas delas ou mesmo em
todas elas, conforme sua caracteristica especifica., Damos a
seguir uma descrigdo sumaria dos setores,

a) Projeto Mecanico

Faz os trabalhos de engenharia de projetos me

- Calculos térmicos, estruturais e de movimen

tagao.

- Desenhos técnicos.

- Preparacao dos desenhos para a fabricacgao.

- Listagem dos materais mecdnicos requeridos

para o projeto.
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bh) Caldeiraria

Recebe chapas metdlicas e executa os traba-
l1hos de corte e dobra de chapas e perfis, Faz também a monta-
gem das partes através de soldas, construindo a carcaga dos

equipamentos.

Executa trabalhos de reposigadoc de paredes, -

portas, cantoneiras e vigas.

¢) Usinagem

Recebe pecas e componentes metdlicos e faz o
seu acabamento geral colocando as medidas na precisao requeri
da. Faz tambd&m furos e rasgos (rasgos de chaveta por exemplo)

além de trabalhar superficies de pegas soldadas.
d)} Ajustagem

Junta as pecas que ja passaram pela usinagem,
preparando os subsistemas para a montagem final no equipamen-
to.
e) Montagem Mecanica

Consiste em montar pegas, componentes e

subsistemas na carcaca ou estruturas jd montadas dos equipa-

mentos. Faz instalacOes de dobradigas, eixos, engrenagens etc,
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£) Hidraulica

Recebe matéria-prima como valvulas, conexoes
e tubos e fabrica sistemas de condugdo de g&s, agua de refri

geracdo, bleo combustivel e dleo hidraulico.

Faz também os testes dos sistemas e pecas hi-

draulicas antes de irem para a montagem.

Fabrica sobressalentes como valvula manual,

mandmetro, serpentina, mangueira, camisa de resfriamento, etc.

g) Alvenaria

Executa a montagem dos componentes refratarios
fais como tubo radiante, que & um tubo ceramico para proteger
a resisténcia eldtrica, manta cerdmica para revestimento, ti-

jolos refratirios na soleira dos eguipamentos.

h) Projeto Elétrico

Projeta o esquema dos componentes do painel
de comando e as instalacdes elétricas. Faz os calculos de
resisténcias, dos motores e dos sensores necessarios. Faz

também a listagem de materiais elétricos.
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i) Montagem Elétrica

Executa a montagem frontal do painel e a dos
componentes internos. Faz as instalagodes elétricas e as in-

terligacdes, através de cabos, entre painel e o forno.

j)} Caldeiraria Elétrica

Executa trabalhos de corte e dobra de chapas
e perfis, faz também a montagem das partes atravées de sol-
das, construindo a carcaca e a estrutura dos painéis elétri

CcOoSs.



CAPITULO 4
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CaPITULO 4 - ANALISE DO SISTEMA DE P,P,.C.P,.

4.1 - Caracteristicas e Objetivos do Departamento de

P.P.C.P.

Conforme exposto no capitulo 2, a Empresa te
ve um crescimento desordenado, sem estruturagao adequada nos
departamentos e sem comunicagdo eficiente entre os mesmos,

Nesse ambiente foi criado o departamento de
P.P.C.P.. Ele existe somente h3 alguns meses. A sua criagao

visou os seguintes objetivos:

a) Atender a todas as ordens de servico dentro do prazo pre-

visto.

b) Controlar o andamento da produgaoc.

c) Obter um equilibrio na distribuicdo de carga de  trabalho

entre os recursos produtivos (mdquinas e mao-de-obra).

d) Garantir o fornecimento de materiais quando necessarios &

produgac.

e) Otimizar o sistema de estoques.,

f) Prever gargalos e ociosidades,
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g) Permitir qgue as geréncias tenham acesso a informacoes con-

figveis.

Além destas fungoes tradicionais, o departa-
mento de P.P.C.P. da Empresa se presta ao trabalho de Coorde-
nacao de Projetos, o gual consiste em manter diversos contatos
com clientes, informando-os sobre o andamento da produgao de

sua encomenda.

0 departamento de P.P.C.P. foi criado tendo -
em mente os prejuizos que a falta de planejamento adequado -
acarreta. No entanto, este departamento nao foi estruturado
de maneira a permitir gue se alcancé“os objetivos tracados.
Essa estruturacio & o tema do presente trabalho e serd deta-

lhado nos capitulos 6 e 7.

A seguir descreveremos o que é feito hoje em

termos de P.P.C.P. na Empresa.

4,2 - Planejamento

O Planejamento se limita a elaborar cronogra-
mas, do tipo Gantt, para cada ordem de servigco dos equipamen-
tos e dos sobressalentes de maior porte e cujo prazo justifi-

gque a feitura do mesmo.
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Era feito um cronograma estatico logo apds a
emissaoc do Pedido Interno (P.I.)} e distribuido para as areas
de Projeto (Mecdnico e Elé&trico), Fabricacdao, Vendas, Custos

e Compras.

Era elaborado apenas um cronograma deste tipo
por Ordem de Servigo (0.S.), sendo gue ele nao era reprograma
do. A figura 4.1 mostra um exemplo desse tipo de cronograma.
Vale observar que este tipo de cronograma mostra uma estima
tiva de tempo de permanéncia em cada setor, naoc detalhando as
atividades desenvolvidas nos mesmos. Este tipo de detalhamen
to sera feito a nivel de programagac em um cronograma especi-
fico, conforme proposto no capitulo 6. Para substituir esse -
cronograma estatico, foi desenvolvido pelo autor um cronogra
ma mais dindmico gque permite reprogramagoes. Ele serd descri

to no capitulo 6.

4.3 - Programagao

Atualmente o departamento de P.P.C.P. nao faz
nenhum tipo de Proaramagao. Este & totalmente feito pelas -
mestrias da fabrica. A programacao em cada setor produtivo fi
ca a cargo do respectivo mestre, os quais utilizam somente a

sua "experiéncia" e o seu "bom senso".
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Como para se fazer uma boa programagao sao
‘necessarios mais do gque experiéncia e bom senso, os atrasos -
ocorrem de maneira frequente e a falta de documentagao torna
dificil, guando nao impossivel, a apuracgao de responsabilida-

des.

A lacuna na programagaoc nao se refere somente
a prazos mas tamb@&m 3 area. Especificamente no setor de Mon-
tagem Mecinica, o fator &rea se torna critico. A md programa
cao ou a falta deste faz com gue ora falte ora sobre espago -

neste setor.

4.4 - Controle

A Unica atividade desenvolvida atualmente, no
tocante ao controle da producao & a Reunido de Programagao. -
Apesar do nome, o objetivo dessa reuniao & obter a confirma
gao de prazos, tanto de fabricagao quanto de chegada de ma-

terial.

Essa reunido & feita semanalmente e conta com
a presenga de todos os gerentes da Divisao Industrial e re-
presentantes da Divisdo Comercial. Nela s&@o discutidos apenas
o andamento dos equipamentos em fabricagao. Os sobressalentes

e servicos de reforma nac tomam parte nesta reuniao.
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O sistema de controle &, portanto, falho. 0
finico conjunto de documentos existente s3o as atas das Reu-
nides de Programagées. Além disso, a falta de controle sobre
as pecas sobressalentes, que nao sado discutidas na reuniao -~
por falta de tempo, chega ao ponto de nao se saber em que fa-

se e nem mesmo em que setor da fibrica ela esta.
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CAPITULO 5 - DEFINICAO DO PROBLEMA

5.1 - 1Introducgao

Ultimamente, tem aumentado muitoc o namero de
pedidos de fornos industriais e outros equipamentos fabrica -

dos pela Empresa.

Esse aumento acarreta a utilizacao de recur-
sos produtivos (material, mao-de-obra, etc) cada vez maiores
e consequentemente a crescente dificuldade de gerenciamento -
da producdo. Se antes a Empresa conseguia trabalhar sem o]
departamento de P.P.C.P., hoje com o elevado aumento da produ

gao, o planejamento se tornou indispensavel.

5.2 - Problemas Ocorridos

A falta de um departamento estruturado de =

P.P.C.P. causa graves problemas a Empresa:

5.2.1 -~ Atrasos

Os atrasos na entrega das encomendas sao mui-

to frequentes. Nos trés filtimos semestres houve um atraso de

100% nos equipamentos de grande porte.
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A figura 5.1 mostra uma tabela onde foram re
lacionadas as datas de entrega de equipamentos de grande por-
te (fornos e equipamentos de combustao), que foram entregues

desde 1984.

Da comparac¢ao das datas prevista e real de
entrega, obtivemos o atraso ocorrido em cada equipamento. A

média dos atrasos foi da ordem de 94 dias.

Os atrasos causam custos como multas, jurocs
de capital nao recebido e custos de armazenagem, além de

prejudicarem o nome da Empresa.

Outro ponto que deve ser colocado & o gue
chamamos Eventos de Pagamentos. S3c marcos intermedidrios que
relacionam um pagamento percentual ao cumprimento de uma eta
pa na fabricagao. Como o atraso gque ocorre & generalizado, a
Empresa deixa de receber as parcelas do pagamento nas datas

previstas.



Ne ENTREGA PREVISTA ENTREGA REAL ATRASO (DIAS)
1 10/01/84 16/04/84 96
2 26/01/84 27/04/84 91
3 07/03/84 11/06/84 94
4 16/03/84 18/06/84 92
5 12/04/84 05/07/84 83
6 23/04/84 20/07/84 87
7 30/04/84 25/07/84 85
8 21/05/84 24/08/84 93:
9 15/06/84 17/09/84 92
10 26/06/84 28/09/84 92
11 09/08/84 10/01/85 151
12 11/09/84 12/01/85 121
13 18/10/84 23/01/85 95
14 07/11/84 11/02/85 94
15 22/11/84 18/02/85 86
16 07/12/84 08/03/85 91
17 22/01/85 26/04/85 94
18 27/02/85 30/05/85 93
19 13/03/85 20/06/85 97
20 29/03/85 28/06/85 89
21 08/04/85 10/07/85 82
22 17/04/85 24/07/85 97
23 09/05/85 12/08/85 93
24 13/05/85 13/08/85 90
25 24/05/85 19/08/85 85
26 10/06/85 23/08/85 73

Figura 5.1 - Tabela de atraso na entrega de equipamentos.

Elaborado pelo autor.
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5.2.2 ~— Falta de Controle

Como foi dito no capitulo 2, grande parte das
informagldes da fabrica sac verbais. Sao informacoes  extrema
mente precidrias, de qualidade inadequada e gue muitas vezes
nao chegam a tempo de se tomar alguma medida com respeito a
ela. Assim, torna-se impossivel um controle eficiente de an-

damento da produgao.

A falta de documentos de controle nao permi
te a previsao de gargalos e ociosidades, dificultando a
distribuicdo da carga de trabalho num horizonte de médio e

longo prazo.

5.2.3 - Oscilacao de Maoc de Obra

A oscilacdo de mao de obra ocorre principal-

mente em termos de horas extras.

Na tabela da figura 5.2 temos os dados de
Horas Extras em relacao a Horas Normais trabalhadas, em ter-
mos percentuais. Os dados s3o dos Gltimos tré8s semestres pa
ra os guatro setores onde a ocorréncia de horas extras foram

malis significativas.
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PERIODO CALDEI USINA ALVENA MONTAGEM
RA GEM RIA MECANICA
JAN/1984 9,2 ’ y ’
FEV/1984 8,7 o ;9 ;
MAR/1984 8,5 o ;2 0
ABR/1984 11,3 0 p "
MAI/1984 7,2 ’ ’ ;
JUN/1984 6,9 o c D
JUL/1984 11,5 3 g A
AGO/1984 7,1 0 ' '
SET/1984 7,8 7 : N
OUT/1984 6,5 7 ; '
NOV/1984 Sy . : ,
DEZ/1984 11,2 . : i
JAN/1985 10,5 2 ; ;
FEV/1985 7,8 " . ,
MAR/1985 9,7 , . }
ABR/1985 6,0 ’ ’ r
MAI/1985 7,7 ' ' '
JUN/1985 10,2 1 d ,

Figura 5.2

Normais.

Elaborado pelo autor.

-~ Tabela de Horas Extras em relagao a «Horas
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Com os dados acima citados tracamos os grafi-~
cos das figuras 5.3, 5.4, 5.5, 5.6. Neles notamos a ocorrég
cia de picos de utilizacao de horas extras evidenciando a

auséncia de programagao.

Ocorrem também contratagdes, demissoes e sub-

contratacoes, porém em escala bem menor.
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5.2.4 - Falta de Sincronismo na Fabricacao

A falta de uma programagac adequada e de uma
comunicagao eficiente entre os diversos setores, faz com que

nao haja o necessirio entrosamento para um trabalho harmdnico.

Os materiais nao chegam na hora certa. Ora
sao entregues antes do tempo, provocando problemas de espacgo,
ora chegam tardiamente agravando os problemas de atraso na

fabricacao.

Como o tipo de produgao da Empresa se caracte
riza pela auséncia de uma sequéncia bem determinada de opera-
goes, € comum ocorrerem atritos entre as chefias dos setores
produtivos. Cada um deles responsabiliza os outros pela reali

zagao das respectivas operagCes em momentos errados.

5.3 -~ Avaliacao de Definigao

No capitulo 4 foram expostos os objetivos do
departamento de P.P.C.P. e nos itens anteriores deste canitu-
lo, colocamos os principais problemas gue ocorrem hoje na
Empresa. Num confronto, percebe-se facilmente que aqueles ob-

jetivos ainda nao sao cumpridos.
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O atraso generalizado impede o cumprimento do
objetivo nimero um do departamento de P.P.C.P, gque consiste -
em atender a todas as Ordens de Servigo dentro do prazo pre
visto. O controle sobre o andamento da producdo & precario. A
ocorréncia de picos de horas extras mostra que nic existe uma
distribuicao equilibrada da carga de trabalho, nem a previsao
de gargalos e ociosidades. O fornecimento de materiais nao
ocorre no nmomento certo, devido 8 falta de sincronismo e
comunicagao adequada entre os setores. Nao ha um gerenciamen-
to eficiente do sistema de estogues. O fluxo de informagoes é
pobre e insatisfatdrio no que se refere a confiabilidade, pre

cisao e rapidez.

Portanto, © problema assim se define:

E preciso estruturar o departamento de P.P.C.P.

especificando procedimentos a serem seguidos e criando docu

mentos a serem utilizados.



CAPITULO 6
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CAPITULO 6 - ANALISE DE ALTERNATIVAS

6.1 - 2Analise do Planejamento

A esse nivel, & preciso executar atividades -
relacionadas com o planejamento de area e de carga de servi
go. O Planejamento ird determinar como e onde devera ser
fabricado cada produto, fornecendo dados basicos para a pro-
gramacao. -

Para executarem suas ;tividades, os planeja-

dores precisam:

- saber a disposicao das maquinas e dos corredores de acesso

(arranjo fisico):;

- ter uma lista atualizada de equipamentos e ferramentas de

fabricacao para conhecer a disponibilidade dos mesmos;
— ter uma lista dos materiais usualmente mantidos em estoque;

- contar com dados atualizados sobre a eficiéncia esperada em

cada setor;

- projeto detalhado dos equipamentos cujos pedidos entraram -

em carteira.
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Seriam recomendaveis as seguintes medidas:

a) Subdivisao do projeto

Quando entra um pedido em carteira, & aberto
um Pedido Interno (P.I.) que darad origem a um ou mais Ordens

de Servigo (0.S.) dividindo o projeto,

Essa divisao, entretanto, deveria ter um ni-
vel mais detalhado, ou seja, fazer uma subdivisao dos gran-—
des componentes em pequenos subcomponentes. Essa medida visa
a elaboragac de um cronograma detalhado na fase de programa -

cao.

b) Elaboracao de cronograma geral por setores

Trata-se do cronograma dindmico referido no
item 4.2. Nela, anotamos o tempo (em horas) previsto de ope-
ragao em cada semana, em cada setor produtivo. Esses cronogra
mas sao feitos em um micro computador e armazenados em disque
tes. A cada nova semana digitamos as horas ja realizadas e as
reprogramacoes feitas em funcao das posigdes tiradas na Reu-
nido de Programagao. A figura 6.1 mostra um exemplo desse ti-

po de cronograma.
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A unidade de tempo deste cronograma € a sema
na. Para facilidade de manuseio, foi criado pelo autor um ca
lendario semanal que atribui um niimero para cada uma das 52
semanas do ano. O calendirio semanal de 1985 e de 1986 podem

ser vistos nas figuras 6.2 e 6.3 respectivamente.

No cronograma da figura 6.1, colocamos o
tempo, em semanas, no eixo horizontal. Como podemos notar, =
ela comeca na semana 29 do ano de 1985, Isso se deve ao fa-
to do cronograma ter sido implantado naguela semana. Para as
Ordens de Servico (0.8.) gue j& haviam tido sua fabricacao -
iniciada antes disso, as horas anteriores a semana 29, foram

acumuladas na coluna & esquerda (coluna de acumulados).

Os significados das siglas utilizadas neste -

cronograma sao os seguintes:

SET = Setor

SEM = Semana

PRE = Horas Previstas

REA = Horas Realizadas
REP = Horas Reprogramadas
PRO = Projeto Mecanico
CAL = Caldeira

Ust = Usinagem

AJU = Ajustagem
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MME = Montagem Mecanica
HID -~ = Hidr&ulica

ALV = Alvenaria

PEL = Projeto Elétrico

MEL = Montagem Elétrica
CEL = Caldeiraria Elétrica

A primeira coluna a esquerda, no cronograma,
refere-se 3s horas previstas, realizadas e reprogramadas para

cada um dos setores produtivos.

O total de horas previstas, para cada setor é
fornecido pelo setor de estimativas. Esse total &, entao, dis
tribuido por um certo nimero de semanas, de modo a respeitar

o prazo final de entrega do equipamento.

Uma vez feita essa distribuigao das horas pre
vistas, ela permanece imutdvel até o encerramento da Ordem de

Servigo.

As horas realizadas s3o fornecidas pelos apon
tadores do setor de custos a cada semana. Baseado na compa
racdo entre as horas previstas e as realizadas e nas posicoes
tiradas da Reunido de Programacido, fazemos as reprogramacoes,

se necessario.
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Na parte superior colocamos a data de emissao
e os dados que identificam a Ordem de Servico (0.5.) como o
nome do equipamento a ser fabricado, nome do cliente, nlimero

do Pedido Interno, data e semana do pedido e de entrega.

Na parte inferior colocamos algumas observa-
cdes gerais como condigdo de pagamento, responsdvel pelo -

transporte etc.

Esse cronograma fornecerd os dados para a ela
boragdo de planilhas de carga de servigo e de area, além de
servir como base para a elaboracao dos cronogramas detalhados
por setor. Servird também como instrumento de controle da

produgdo.

Vale observar gue esse cronograma dinadmico -
(fig. 6.1) possui uma coluna de ACUMULADOS, onde anctamos oS
totais de horas, para cada setor, anteriores a semana 29 (da-
ta de implantacdo do mesmo). Serve portanto para aguelas Or-
dens de Servigo gque ja haviam tido sua execugao iniciada na

semana 29.

Foi desenvolvido pelo autor um "cronograma no
vo" para atender aquelas Ordens de Servigo gue foram inicia-
das apds a semana 29 e gque portanto, nao necessitam da coluna
de ACUMULADOS. No lugar dessa coluna foi colocadﬁiuma outrxa,
a de TOTAL ESTIMADO onde constarao as horas totais enviadas -

pelo setor de Estimativas e mostrard aos responsaveis de cada
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setor, o nimero total de horas alocados a eles. Esse cronogra
ma novo tem inicio na semana 40 e servird aquelas Ordens . de
Servigo que tiveram sua execugac iniciada a partir desta data.

A figura 6.4 mostra um desses cronogramas,

Como os cronogramas dinfmicos ainda estavam -
em fase de implantacao, agueles iniciados entre as semanas 29
e 40 foram feitos no modelo da figura 6,1, porém.com a coluna

de ACUMULADOS em branco.

Foi observado que algumas Ordens de Servigo -
(0.S.), embora poucos, necessitam de horas semanais com gqua-—

tro digitos, ou seja, superior a 999 hs/semana.

Além disso, algumas dessas 0.S. se prolongam
por um prazo maior. Elas fazem parte de uma encomenda recente,
Para esse caso foi elaborado pelo autor um cronograma dividi
do em duas folhas gue avanga em um nGmero maior de semanas, -
além de ter os digitos de horas aumentadas. As figuras 6.5 e
6.6 mostram tal cronograma (cronograma expandido). As siglas
utilizadas nele, bem como naquele da figura 6.4, saoc as mes-

mas descritas para o cronograma da figura 6.1.
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c) Elaboragdo de Planilhas de Cargas de Servigo

Essa planilha consiste em fornecer, para de
terminado setor, as horas programadas para cumprir cada Ordem
de Servico (0.5.) e o total de horas programadas para cada se

mana.

Essa planilha servird para auxiliar a repro-
gramacao do cronograma dinamico, permitindo um equilibrio na
distribuicdo de carga de trabalho, e para prever ociosidades
e gargalos, fornecendo dados para a politica de horas-—extras,

contratacao e/ou subcontratagao.

d) Elaboracao de Planilha de area

Essa planilha, feita somente para o setor de
Montagem Mecdnica onde o fator area & significativo, consiste
em mostrar a Area necessiria no setor para executar certa Or
dem de Servigo (0.S.) durante o tempo gue ela permanecer ali.
Servir&d para orientar as reprogramagoes do cronograma dinami

co e para uma melhor administragdo da &area.
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e) Elaboracao de Lista de Materiais

Seria a listagem de todos os materiais neces
sdrios para atender cada Ordem de Servigo (0.S5.) e o momento
adequado em que estes materiais entrariam na producao. O seu
estogque ou sua compra seria regulado de acordo com O proce

dimento descritc na Analise de Estogues, item 6.4.

6.2 - Analise da Programagao

A esse nivel, fazemos cronogramas detalhados
da produgao, regulamos o fluxc de materiais e programamos o

uso de area na Montagem Mecanica.

Em termos de programagao, as medidas a serem

adotadas seriam as seguintes:

a) Elaboracao de Cronograma Detalhado

Estes seriam cronogramas para serem utilizados
pelas mestrias de cada setor produtivo, e teriam um curto ho-

rizonte de programagao.

Seria do tipo Gantt para acompanhamento de
trabalhos e utilizaria o dia como unidade de tempc, devido ao

detalhe exigido.
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b) Elaboragdo de Ficha de Requisigao de Materiais

A idéia agui & regular a entrada de material
na producdo, fazendo com que o material necessario seja forne
cido no tempo certo e na quantidade correta, evitando tanto -
os atrasos quanto as chegadas prematuras. O mecanismo de
compra ou de liberac3o de material estocado & detalhado no -

item 6.4.

c) Elaboracdo de uma programacac de area

Baseado na Planilha de Area para o setor de
Montagem Mecdnica, programard a entrada dos subcomponentes e
materiais em geral naguele setor, bem como regulara o seu
tempo de permanéncia para ndo ocorrer superposicao de traba -

lhos que requeiram area muito extensa.

6.3 - Analise do Controle

A esse nivel, fazemos o controle de materiais

e do andamento da produgao.
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a) Controle de Materiais

Para o controle do material devemos diferen-—

ciar trés situagoes:

a.l) Material de Compra

Deverad ser feita a reguisigdo de compra de
maneira a obedecer os prazos das fichas de requisicao de ma
teriais e das listas de materiais feitas a nivel de planeja-

mento.

a.2) Material em Estogue

Deverada manter atualizado todas as informacoes

referentes ao estoque disponivel.

a.3) Estogue Intermediario

Engloba o inventadrio periddico de sobras de

materiais, especificando seu tipo, guantidade e estado de

conservacao.
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b) Andamento da Produgao

Para acompanhar a producdo diferenciamos dois

casos:

h.1l) Sub fornecedores

O controle dos trabalhos-sub contratados sera
feito através de diligenciamento da produgao, obtendo do sub
fornecedor, informacgoes gue servirao para eventuais reprogra

magdes no cronograma dinamico.

b.2) Fabricagao

0 controle da producadoc pode ser feito através
de reunides de reprogramacoes com as mestrias dos setores pro
Jutivos e de documentos de controle gue acompanham o produto
nas diversas etapas de sua fabricagao. O cronograma din&mico

do item 6.1 tambdm & um meio de controle da produgao.

6.4 - BAnalise do Estogque

Devido ao tipo de produgao da Empresa, o sig

tema de estoque mais adequado seria o da Estocagem para aten
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der especificamente a uma Ordem de Servigo ou a uma requisi-

cao.

Nesse sistema, os pedidos de material Serao
baseados principalmente na lista de materiais e na programa-

cdo da produgao.

A lista de materiais & enviada ao fichario de
estoque, onde & examinada para verificar quais os itens que
sdo mantidos em estoque. Para estes deve ser feito o langamen
to na ficha de estoque, reservando a quantidade necessidria pa
ra a encomenda e computando o saldo disponivel para outras en
comendas. Os itens gue ndo forem mantidos em estoque, deverao
ser comprados e, portanto, deverd ser preenchido um pedido de
compra. A programagao dard indicacOes da época em que o item
ser3 necessirio para inclusdo na ordem de compra, e, além dis
so, sera o meio utilizado para fazer o acompanhamento do cum-

primento dos prazos de entrega.
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CAPITULO 7 - ESPECIFICAGCAO DA SOLUGAO

7.1 - Planejamento

Os procedimentos e documentos adotados para o

nivel de Planejamento serac ¢s seguintes:

a) Subdivisao do Projeto

Consiste em dividir o Projeto em partes mais
especificas, com o objetivo de preparar a elaboragao de um -

cronograma detalhado na fase de Programacao.

Execugao:

Os setores de Projeto Mecdnico e Projeto  Elé
trico, ao fazerem a preparagdo dos desenhos para a fabrica, -
deverao dividir os projetos em partes menores criando Ordens

de Servigo (0.S.) mais especificas.

b) Elaboracdo da Rede de Atividades

Feita para cada produto, mostra as relagoes de
precedéncia das atividades fabris, as épocas para emissao de

requisicdo de materiais e as chegadas previstas dos mesmos.
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Visa possibilitar o acompanhamento e controle da fabricagao

do equipamento.

Execucao:

Através do contato com os setores de  Projeto
Mecdnico, Projeto Elétrico e mestrias da fdbrica, o departa
mento de P.P.C.P, estabelecerd a sequéncia de fabricagao, bem
como © momento oportuno para a chegada de material. Quanto ao
prazo previsto de chegada desses materiais, serd obtido atra-

vés de informagdes do setor de compras e dos subfornecedores.

c) Elaboragado de Cronograma Geral por Setores

S3o cronogramas baseados em horas totais por
setor, sem se preccupar em ratear as horas de cada setor pe-
las atividades desenvolvidas neles. Sao os trés cronogramas
descritos no item 6.1 e mostrados nas figuras 6.1, 6.2, 6.3 e

6.4.

Execugao:

As horas previstas totais sao recebidas do se-
tor de estimativas e distribuidas ao longo das semanas, conl
base na planilha de carga de servigo e na de drea para o se-

tor de Montagem Mecanica, pelo departamento de P.P.C.P,
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As horas realizadas em cada semana sao aponta
das pelo setor de custos. Baseado na comparacao das horas pre
vistas e realizadas, na planilha de carga de servigo e nas
informagoes da Reunido de Programagao, o departamento de =

P.P.C.P. fard as reprogramagoes semanais.

d) Elaboragao de Planilhas de Cargas de Servigo

Deverd ser feita uma planilha para cada setor
produtivo. Ela fornecerd as horas alocadas por cada Ordem de
Servico 3 esse setor. A figura 7.1 mostra o modelo de uma Pla

nilha de Carga de Servico para o setor de Caldeiraria.

O objetivo dela & auxiliar a reprogramag¢ac dos
cronogramas do item b, e servir como base para emissao, as
geréncias, de relatdrios em termos de previs@o de picos de
trabalho ou ociosidades, orientando a politica de mac de -

obra.

Execucao:

As horas de cada Ordem de Servico que irao com
por a planilha de carga de servigo sac extraidas das linhas
de horas reprogramadas dos cronogramas dinfmicos do item b,
Quando em determinadas semanas, nao houver reprogramagoes =

usar-se-ao as horas previstas para aquelas semanas,
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Notar que estas planilhas sao obtidas a partir
dos cronogramas dindmicos, mas as reprogramagoes destes sao

auxiliadas pelas planilhas de carga de servigo.

e) Elaboragdo de Planilha de Area

Consiste em mostrar a area requerida, ao longo
do tempo, por cada Ordem de Servigo no setor de Montagem Me-

cinica,

Visa a elaboragao de uma programagado de area e
servir de auxilio nas reprogramacdes dos cronogramas dindmi-

COs.

Execucao:

As areas necessarias em cada fase de uma Ordem
de Servigo sdo conseguidas através do contato com o setor de
Projeto Mecanico e Projeto Elétrico e com as mestrias da
f3brica. A figura 7.2 mostra o modelo dessa planilha. A &rea

& dada em mz.

f) Elaboragac de lista de materiais

Consiste em listar todos os materiais necessa-

rios ao atendimento de uma Ordem de Servigo e o momento de

sua entrada na produgao.
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EXecucao:

Deve ser preenchida uma lista de materiais pa
ra cada Ordem de Servigo. A listagem das partes mecanicas e
elétricas & feita pelo setor de Projeto Mecanico e Projeto
Elétrico respectivamente. O momento de entrada dos materiais
na producdo & determinado pelo departamento de P.P.C.P., ba-
seado no cronograma detalhado (item 7.2). O modelo de ficha -

para a lista de materiais & dado na figura 7.3.

7.2 - Programagao

Ao nivel de Programacac adotaremos o seguinte:

a) Elaboracado do Cronograma Detalhado

S3o cronogramas do tipo Gantt para acompanha=-
mento de trabalhos. Tem o dia como unidade de tempo e visa
ordenar o uso das miquinas produtivas, bem como servir de

orientacdo as mestrias dos setores produtivos.

Execugéo:

Com base nos desenhos de fabrica preparados pe
los setores de Projeto Mecénico e Projeto Elétrico gquando da

subdivisdo do projeto, na rede de atividades e no cronograma



LISTA DE MATERIAIS

0S: F 2541 PI:

13 422

SETOR: PROJETO ELETRICO

DATA: 02/09/85

PRODUTO: FORNO DE INDUCAO
QTD MATERIAL DATA DE E§
TREGA NA
PRODUCAO
1 Solendide 23/09/85
1 Tiristor 23/09/85
2 Bobina 02/10/85
10 m Resisténcia :
Fita 02/10/85
40 m Cabo 02/10/85
2 Trava de
Corrente 04/10/85
1 Chave Indutora | 17/10/85

FIGURA 7.3

FICHA PARA LISTA DE MATERIAIS

ELABORADO PELC AUTCR

76.
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geral (item 7.1) & feita a alocagao dos trabalhos aos equipa-

mentos produtivos disponiveis em cada setor da fabricagao.

b) Elaboragdo da Ficha de Requisigao de Materiais

Essa ficha serid o documento que permitirad regu
lar a entrada de material (matéria-prima, pecas e componentes)

na produgao.

Execucao:

Orientando-se pelo croncgrama detalhado, pela
ficha de controle (item 7.3) e pelas informagdes da reuniao -
de reprogramacdes com as mestrias, o departamento de P.P.C.P.
emitird a requisigao de material que seguird o mecanismo de
compra ou de liberagac, conforme descrito em 6.4. Um modelo -

dessa ficha pode ser visto na figura 7.4.

c) Elaboracao de Ficha de Area

Feita somente para o setor de Montagem Mecani-
ca e orientando-se pela Planilha de Area, serd preenchida a

Ficha de Area para administrar a area daquele setor.



FICHA DE REQUISICAO DE MATERIAL
SETOR REQUISITANTE: HIDRAULICA
0.S.: F 2538 PI: 13 294
QTD CODIGO MATERIAL
10 C—35E Conexoes
08 T-40V Tubos p/dleo
FIGURA 7.4 - FICHA DE REQUISICAO DE MATERIAL

ELABORADO PELO AUTOR

78.
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Execugao:
A ficha sera preenchida, pelo departamento de

P.P.C.P., conforme item ¢ de 6.2 e controlado pela Geréncia -

da Fabrica. A figura 7.5 apresenta um modelo dessa ficha.

7.3 - Controle

Para o controle de materiais e do andamento da

producao adotaremos o seguinte;

a) Controle de Materiais

a.l) Material de Compra

Conforme descrito no item a.l de 6.3.

A Ficha de Requisigao de Materiais e a Lista -

de Materiais envolvidas nessa fase, pode ser vista nas figuras

7.4 e 7.3 respectivamente.

a.2) Material em Estogue

Para se manter uma atualizagado do estogque dis-—

ponivel, preenche-se a ficha da figura 7.6 gue fara as reser



FICHA DE AREA
0.S. F2344 | p.I.: 12.855| paTA: 12/08/85
MATERTAL SOLEIRA DE CAMARA
ORIGEM ajustagem
DATA ENTRADA 13/08/85
DATA SAIDA 20/08/85
AREA OCUPADA 40 m2
AREA MATERIAL 30 m2
AREA TOTAL 70 m®
FIGURA 7.5 - FICHA DE AREA

ELABORADO PELO AUTOR

80.
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vas de materiais conforme a lista de materiais (figura 7.3},
e dard baixa quando do envio de material para a fabricacao me

diante emissao de Ficha de Requisicao de Materiais (figura -

7.4).

a.3) Estoque Intermedidrio
Conforme item a.3 de 6.3,

O documento utilizado para exercer esse contro

le & apresentado na figura 7.7.

b) Andamento da Producac
b.1l) Subfornecedores

Conforme item b.l de 6.3.

b.2) Fabricagao

A rede de atividades (item b de 7.1) permite -

um acompanhamento e controle geral do andamento da fabricagao.

O cronograma dinamico {(item c de 7.1) possibi
lita o acompanhamento e controle das horas realizadas em com

paracao com aguelas previstas para cada setor.
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Para controle mais especifico usar-se-i uma fi
cha gue acompanha cada Ordem de Servigo, anotando dados ' refe
rentes ac cumprimento de prazo de cada etapa da fabricacao.

Essa ficha & apresentada na figura 7.8.

Deverd ser feita também uma reuniao semanal -
com as mestrias dos setores produtivos, tomando posicoes guan

to ao andamento da produgdo para uma eventual reprogramagao.

7.4 - Estoque

O sistema de estogue a ser adotado sera aque

le descrito no item 6.4.

Nele serd feito um pedido de material baseado
na lista de materiais e na programagdo da produgao. Na figu

ra 7.4 temos um modelo da Ficha de Requisigdo de Materiais.

No fichirio do estoque sera feita a reserva -
dos itens mantidos em estogue e computando o saldo disponivel
para outras encomendas. A figura 7.6 mostra um modelo da 1591,

cha de Estogue.
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FICHA DE CONTROLE

PRODUTO: FORNQ TIPO POCO 0.8.: F 2501 | P.I.: 13.138
SETOR ENTRADA SAIDA RESPONSAVEL
USINAGEM 18/07/85 02/08/85 José Carlos
AJUSTAGEM 05/08/85 15/08/85 Celso
MONTAGEM
MECANTCA 15/08/85 30/08/85 Paulo
ALVENARIA 02/09/85 17/409/85 Alberto

FIGURA 7.8 - FICHA DE CONTROLE

ELABORADO PELO AUTOR
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Para aqueles itens gue nao forem mantidos em
estoque, sera preenchido um Pedido de Compra, cujo modelo es

ta na figura 7.9.

Faremos uma combinagao do sistema de estocagem
para um fim especifico, descrito em 6.4, e o sistema de esto
que minimo, no gue se refere & reposigdo dos itens mantidos -
em estoque. Na ficha de estoque da figura 7.6 notamos a exis-
téncia de uma coluna de saldo disponivel para outras encomen-
das. Quando esse saldo se tornar inferiocr a uma quantidade -

pré-fixada, faz-se um pedido de reposic¢do.

7.5 = Cronograma de Implantagdo

(1]

Para se chegar & implantagéo definitiva,

preciso executar as seguintes etapas:

A - Contratacao de pessoal.

B - Distribuicao das atividades ao pessoal.
C -~ Treinamento do pessoal envolvido.

D - Teste do Sistema.

As etapas A e B tém duragao estimada de 6 se-

manas, com inicio na semana 2 de 1986 (vide figura 6.3).



PEDIDO DE COMPRA

0.8.: F 2505 P.I.: 13 315 DATA: 07/10/85

QUANT. CcODIGO MATERIAL PRAZO
08 T-013 Trava de Seguranca | 21/10/85
03 B-009 Bobinas "TRIM" 21/10/85
FIGURA 7.9 - PEDIDO DE COMPRA

ELABORADO PELO AUTOR
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" A etapa C inclui o manuseio dos documentos =
criados e contatos com os setores envolvidos e com os sub-
fornecedores. Esta fase, estimada em 8 semanas, ird da sema-

na 8 até a semana 15 (inclusive).

A etapa D consiste em colocar todo o sistema
de P.P.C.P. proposto em funcionamento, efetuando-se os ajus
tes necessarios. A duragao estimada para esta fase &€ de 11 -

semanas, com inicio na semana 16.

Assim, a implantagao definitiva terd inicio na

semana 27.



CAPITULO 8
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CAPITULO 8 -~ CONCLUSAO

Com a estruturagao do departamento P.P.C.P.,

serd possivel alcangar os objetivos tragados no capitulo 4.

Todas as Ordens de Servico iniciadas apés a
implantacdo do sistema proposto, ser8oc acompanhadas atraves
da Rede de Atividades, dos Cronogramas Geral e Detalhado e
da Ficha de Controle, garantindo a sua fabricagdo dentro do

prazo.

O controle do andamento da produgao sera pos-
sivel através das reunidoes semanais com as mestrias, diligen
ciamentos feitos na produgao dos subfornecedores e dos docu-

mentos de controle especificados no item 7.3.

As Planilhas de Carga e de Area, junto com os
Cronogramas Geral e Detalhado permitirao prever gargalos e
ociosidades, com antecedéncia suficiente, para se tomar me-
didas que visem um eguilibrio na distribuigio de carga de

trabalho entre os recursos produtivos,

O fornecimento de materiais necessarios a
producdo € garantido pelo sistema de estoque descrito emn
7.4 e pelo controle exercido através da Rede de Atividades, -

da Lista de Materiais e da Ficha de Requisicao de Materiais.
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O sistema de estoque proposto irid ordenar as
compras de material, bem como a sua entrada na produgido, pos
sibilitando a sua utilizagdo racional. Com isso, reduzir-se-

do os custos de armazenagem de materiais em elaboracdo.

Todos os procedimentos e documentos adotados,

em conjunto, permitirdo a seleg¢do e transmissao de informacdes

confidveis as gexéncias.



92,

BIBLIOGRAFIA

1. BARATELLI, José Lucio. Um Sistema de Planejamento, Progra-

macac e controle de producdo intermitente. S3o Paulo, -

EPUSP, DEP, 1976.

2. BOUCINHAS & CAMPOS CONSULTORES S/C LTDA. Curso de Planeja-

mento, Programacaoc e Controle da Producac. Sao Paulo, -

s. ed,

3. PENERICK, Carlos Alberto. Um Sistema de Emissac de Ordens

para Producao Intermitente. Sao Paulo, EPUSP, DEP, 1980.

4. GOLDSZTEJIN, Marcelo. Sistema de P.P.C.P. para Producaoc sob

Encomenda. Sao Paulo, EPUSP, DEP, 1982.

5. MAYNARD, H. B. Manual de Engenharia de Producao. Sao Paulo,

Blficher, 1970, V. 7.

6. ZACCARELLI, Sérgio B. Programacdoc e Controle da Producado.

4a. ed. Sao Paulo, Pioneira, 1977.



