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SUMARIO

Este trabalho foi desenvolvido em uma indﬁstria do ramo eletro-
eletronico, no setor de P.C.P. da gerencia de fabricacéo.

A partir de andlise do desempenho do sistema atual, desenvolveu-
se um projeto, a nivel de implantacdo, de um novo sistema de pla
nejamento, programagao e controle, o qual se resume no estabele-
cimento de um fluxo de informagcces, a criagao de um conjunto de
documentos e um manual de procedimentos; visando a melhoria da
performace do sistema produtivo.
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CAPTTULO 1

RESUMO

Este capitulo tem por finalidade, dar ao leitor uma idéia geral do tra
balho, mostrando seus objetivos, os metodos utilizados e o resultado
final.



1.1 - OBJETIVO

0 trabalho tem por finalidade desenvolver um sistema de P.P.C.P., estrutura
do e formalizar seus procedimentos, estabelecendo um fluxo de informacdes
adequado a um sistema de P.P.C.P. para producdo sob encomenda. Tornando o
setor mais eficiente e ativo, tendo condi¢Ges de fornecer rapidamente as in
formagoes solicitadas pelos usuarios.

Assim o setor assume integralmente a sua funcao de um sistema de informacOes
auxiliando a tomada de decisces e atimizando a aplicacao dos recursos dispo
niveis.

1.2 -~ METODOLOGIA

Para atingir os objetivos propostos, foi inicialmente, necessaria uma analise
geral que levou em consiracao:

As caracteristicas da demanda: necessidade dos clientes e caracteristicas dos
produtos ‘

As caracteristicas do sistema produtivo: sequéncia da producdo, maquinas e ma
teriais utilizados

As caracteristicas do sistema do P.C.P., necessidades dos usuarios e falhas do
atual sistema,

A partir dessas informacoes foi elaborada uma proposta, baseada no modelo de
planejamento, programacao e controle da producdo para producao sob encomenda,
respeitando as particularidades da empresa e do tipo de producdo.

Seguindo este modelo e utilizando tecnicas de descricdo de sistemas de informa
cao foi estabelecido o projeto basico do sistema.

Baseado nesse projeto foi feito um detalhamento a nivel de usuario, para dar
consisténcia ao sistema, bem como viabilidade de implantacao.

1.3 - RESULTADOS

0 resultado do trabalho foi um projeto de um sistema de informa¢fes integrado,
que atendera as necessidades dos setores envolvidos; constituido de:



- Um fluxo de informacoes pre-estabelecido, que conferira maior rapidez ao
acesso das informagdes, maior especificidade e objetividade das mesmas

- A elaboracao de novos documentos e a adequacdo dos ja existentes, viabili
zando a implantacdo fisica do projeto e dando corpo ao fluxo de informacdes

- Um manual de procedimentos, que define e formaliza as rotinas do setor de
P.C.P., a forma de elaborar e interpretar os documentos projetados, garan
tindo a operacao e manutencao do sistema.



CAPITULO 2

INTRODUGAO

Para methor compreensdo do trabalho, & importante uma descricao do ambiente
onde o mesmo foi desenvolvido. Este capitulo faz uma breve apresentacao da
empresa e do desenvolvimento do estagio.



2.1 - A Empresa

2.1.1 - Caracteristicas

Este trabalho foi realizado no setor de Planejamento e Controle de uma empresa
de porte medio, do setor eletro-eletrdnico, que atua na area de instrumentacdo
elétrica e automacdo industrial, fornecendo servicos e fabricando equipamentos.

Pelo fato da empresa atuar numa drea especifica e protanto restrita do mercado,
poucos sao os clientes potenciais e os concorrentes.

Devido ao porte dos contratos, geralmente eles sdo fechados atraves de concor
réncias. Assim o controle de custos e prazos assume um relevante papel para a
empresa, quer para garantir as metas de orcamento, quer para manter um bom
historico de fornecimento.

Sao dois os grupos de seus principais clientes:

- As industrias de processo, geralmente quimicas ou petroquimicas, das quais
destacam-se as empresas estatais, com um significativo volume de negocios.

- As empresas de engenharia, contratadas por indistrias para gerenciar proje
tos de instalacoes.

2.1.2 - Estrutura Organizacional

Dentro da estrutura organizacional da empresa; aqui representada por seu orga
nograma (ver fig. 2.1), & importante destacar a geréncia de fabricacio, onde

0 trabalho foi realizado. Esta gerencia responde a diretoria de operac6és e es
ta dividida em setores, descritos na proxima secdo.

2.1.3 - Geréncia de Fabricacao

2.1.3.1 - Departamento de Paineis

a) Setor tecnico comercial

Responsavel pelos descritivos té@cnicos das propostas e levantamento de custos
para orcamentos {ver fig. 2.2) possue: :
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- Projetistas: elaboram pré-projetos e listas de materiais para cotagdo

- Orgamentistas: obtem junto aos fornecedores, as cotagoes de materiais,
calculam custos e prego basico.

b) Setor de projetos

Responsavel pelas especificacdes técnicas dos equipamentos, detalhes cons
trutivos e acompanhamento da execucdo (ver fig. 2.3), e possue:

- coordenadores: elaboram esquemas eletricos, desenhos de chaparia, lista
de materiais, manuais de teste, instalagao e operacgao. -

- desenhistas: fazem detalhamento para fabrica¢ao e desenhos finais para
os clientes.

c) Setor de serralheria e pintura

Fabrica e monta a estrutura dos paineis, placas de montagem de instrumentos
e de cobertura (ver fig. 2.4), esta dividido em:

- chaparia: transforma chapas e perfis em componentes para a construgdo
dos painéis, suas principais atividades sdo: corte estampo e dobra

- fabricacao: monta o corpo do painel, utilizando os componentes fabrica
dos pela chaparia, suas principais atividades s3o: soldagem, rebarbar e
Jateamento.

- pintura: responsavel pelo acabamento superficial do equipamento, suas
principais atividades s3o: lixamento, aplica¢do de fundo e tinta, seca
gem por estufa e retoques.

d)} Setor montagem

Efetua -az instalagdao dos instrumentos no corpo do painel, e suas inter
ligagoes (ver fig. 2.5), estd dividido em:

- elétrica: monta paineis eletricos, suas atividades sdo: montagem de com
ponentes, instrumentos, equipamentos, fiacOes e visualizacao.
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- pneumaticos: monta painéis pneumaticos, esta sendo desativada

- embalagem: responsavel pela fabricacdo de engradados, embalagem e despacho
do equipamento.

2.1.3.2 - Departamento de Controle de Qualidade

Responsavel pela qualidade da contrugdao e funcionamento dos equipamento, (ver
fig. 2.6). Executa as seguintes atividades:

- controle de recebimento: inspeciona os equipamentos comprados, verificando
seu funcionamento e a conformidade com as especificagoes

- Controle de processo: controla a qualidade dos componentes fabricados, veri
ficando suas dimensoes e acabamento.

- Teste de conjunto: verifica o funcionamento do equipamento, ajustes finais e
acompanha inspec¢ao do cliente

2.1.3.3 - Setor de Planejamento Programacdo e Controle de Producdo

Este setor sera descrito em detalhes no capitulo 5
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11.
2.2 -~ 0 Estagio

0 estagio se desenvolveu no periodo de um ano, no setor de P.C.P., que & di
retamente Tigado a gergncia de fabricacdo.

As etapas do estagio foram tais:

- Familiarizacdo com os produtos e processos da émpresa; em seguida com os do
cumentos e procedimentos do setor de P.C.P., através da elaboracao dos mes-
mos .

-~ Andalise do sistema, formulando criticas , levantando problemas do sistema e
as necessidades dos usuirios.

- Desenvolvimento de uma proposta basica e detalhamento da mesma, com constan
tes reavaliacGes tando com a chefia do setor como com a ger@éncia,



CAPTTULO 3

0S PRODUTOS

Neste capitulo, sd3o descritos os principais produtos da empresa, sua
finalidade, caracterTsticas e partes principais.

12,




3.1 - Finalidade

Os paineis eletricos sdo utilizados na indistria de processo, para monitorar,
controlar ou proteger instalacoes onde haja processos continuos de produgdo.

A funcao basica de um painél € receber informacdes sobre as condicies de um
conjunto de parametros, atraves de sensores, precessa-los e sinaliza-los pa-
ra um operador, outro painel ou até mesmo para um computador, onde serado toma
das as devidas providéncias.

3.2 - Caracteristicas

¢

Um painel e um conjunto de equipamentos, elétricos ou eletro-mecanicos, monta
dos em uma estrutura de aco. Sua complexidade depende de dois fatores:

- 0 porte do painel, ou seja, a quantidade de pontos que o mesmo monitora.
Nao ha critérios gerais, que definam o porte de um painel.

- Seu tipo, isto &, as fungdes que ele & capaz de executar. Segundo este cri
tério, os paingis s3o divididos em dois grupos, os painéis de instrumentacao
e os blindados.

Especificacoes sao definidas de acordo com as necessidades do cliente e as ca
racteristicas de suas instalacdes, dessa forma € rara a fabricacdo de  dois

paineis iguais.

3.2.1 - Paineis de instrumentacao

E o tipo mais complexo e delicado, construido para operar em ambientes amenos,
geralmente saltas de controle. Dado que sua principal funcdo e indicar a situa
cao de parametros da instalacdo, hd a necessidade de um operador, que tomara
as decisoes, (ver fig. 3.1). Eles podem ser de:

- Comando e controle: & o modelo mais completo além de receber informacdes,
possui comandos que atuam sobre elementos da instalacao.



Estes comandes sdo acionados manualmente (pelo operador), havendo op¢ao de
alguns deles serem acionados automaticamente, mas sempre com ¢ acompanha-
mento do operador.

- Sinalizacao: recebem as informacoes do campo (instalagdes), procesando-
as e transmitindo para o operador, que tomara as providencias. Situacoes
de risco podem ser identificadas e alarmadas atraves de luzes e sirenes. -

- Prote¢do e intertravamento: podem atuar em elementos estrategicos, tais

como valvulas, chaves gerais, etc., em situagoes criticas que envolvam
riscos as instalagGes du produtos.

3.2.2 - Paineis blindados

Sua principal caracteristica & ndo possuir .visualiza¢ao, geralmente s3o
instalados em locais remotos ou agressivos e utilizados em instalagoes
eletricas. Possuem protecdo contra agua e explosao (ver fig. 3.2) poden
do ser:

- Centro de distribui¢do: sdo paineis que recebem a alimentagao principal
(cabine primaria) e distribui a energia por todos os setores da instala
¢ao. Atuam também como Sistema de proteg¢do em caso de sobre-carga.

- Subestacdo unitarias: sdo sistemas de geragdo de media e alta tensdo pa
ra fornos, motores, etc.

- Centro de controle de motores: sistemas destinados ao controle de gran
des motores e protegdo contra super aquecimento, travamento, sobre carga,
etc.

3.2.3 - Paineis Pneumdticos

Funcionalmente, eles sac semelhantes aos paineis de instrumentacido, mas in
ternamente eles operam com circuitos pneumaticos e ndo eletricos. E um
produto que esta sendo retirado de linha, uma vez que os paineis eletricos
os substituem com grandes vantagens, quer nos custos de fabricacao e manu-
tengdo, quer na confiabilidade e tempo de resposta.
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FIGURA 3,1. PAINEL DE INSTRUMENTACAO - ELAB, PELO AUTOR

FIGURA 3.2, PAINEL BLINDADO - ELAB. PELO AUTOR




38 - - Paftes Constituintes

Podemos identificar um conjunto de partes, que embora variando em quantidade
ou tipo, sao encontrados na majoria dos paineis fabricados (ver fig. 3.3)

3.3.1 - Estrutura

E formada por perfis soldados ou patafusados, constituindo a base, laterais
e topo.

3.3.2 - Chaparia

Sao placas de ago, que recobrem a estrutura, fotmando 0 corpo do painel.

3.3.3 - Equipamentos

Sdo os componentes internos, responsdveis pelo funcionamento dos paindis
(fontes, transformadores, disjuntores e fusiveis).

3.3.4 - Instrumentos

Componentes de precisao, que registram as condicOes dos pardmetros controla
dos (amperimetros, displays, registradores graficos, indicadores de nivel,
etc.)

3.3.5 - Sindtico

Também chamado de visualizagdo, & a parte que transmite as informacoes rece
bidas para o operador, utilizando recursos visuais (lampadas, LED's, displays,
placa de visualizagdo, etc) e sonoros (sirenes e campainhas)

3.3.6 - Mesa de Comando

E o local onde estdo instalados os controles,’(botdes, reguladores, etc), en
carregados de transmitir os comandos para a instalagdo.
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CAPTTULO 4

A PRODUGAO

Este capitulo pretende dar ao leitor uma ideia das caracteristicas da pro
dugao e do processo de execu¢do do projeto. Fundamentais para a compreen
¢ao e analise do sistema produtivo.

18,



4.1 - Catacter¥sticas

Cada pedido passa por todas as etapas de projeto, desde as especificacoes
de engenharia até os testes e pré-operagao. Assim o processo assume  as
caracteristicas tipicas de produgio sob encomenda, ou seja:

Flexibilidade nos setores produtivos, para absorver as flutuacdes na de
manda e variagoes no processo.

Pessoal qualificado na drea de projetos, para atender as especificacoes
de cada projeto.

Flutuagoes na demanda, quer de volume, quer de caracteristicas do produ
to.

Estrutura de divisdo de projeto, para manter a unidade da administracdo
e atribuicao de responsabilidade.

4.2 - Sequencia de Projeto

A diversificagao dos projetos ndo impede que seja identificada uma sequen
cia padrao, que & valida para a maioria dos casos (ver fig.4.1)

4.2.1 - Projeto

Fase de contatos com os clientes para as especificagdes téecnicas, detalha
mento para producao e emissao de desenhos para aprovacao, esta dividido
em:

- Projeto de equipamentos, especificacoes de equipamentos, dimensdes e for
ma do painel.

- Projeto de chaparia, parte mec@nica do projeto.

- Projeto de interligagoes, patte elétrica do projeto.
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4.2,2 - Aprova¢ao

Periodo em que o cliente analisa os desenhos, faz os comentarios finais
e os Ultimos detalhes sdao acertados.

4.2.3 - Emissao de Listas de Materiais (LM)

Nesta fase todos os componentes especificados no projeto sao listados, pa
ra dar inicio ao processo de compra, atraves das requisicoes de materiais
(RM).

4.2.4 - Chaparia

Uma vez aprovados os desenhos, 0s mesmos sao enviados para fabricagao do
corpo do painel. '

Esta fase subdivide ~-se em:

Corte dos componentes da estrutura e chaparia

Trago e estampo dos componentes da chaparia

Dobra dos componentes da estrutura

Fabricagao do corpo do painel (estrutura e chaparia)

Jateamento e Pintura do painel

Controle de Qualidade

4.2.5 - Compras

Esta fase tem infcio logo apds a conclusdao das requisigbes de materiais (RM).
0 setor de suprimentos programara as compras com base nos prazos solicitados
para cada item.




4,2.6. - Montagem-

Nesta fase 0s componentes comprados sao instalados no corpo do painel e
sao feitos os acabamentos. Esta fase subdividi -ge em:

- Montagem de componentes; instrumentos, equipamentos e sinotico

- Fiacao e conexoes ; interligagoes eletricas das componentes

4.2.7 - Pre-teste

0 equipamento & submetido a testes funcionais, de isolacad e qualidade de
acabamento, sendo preparadc para inspegao do cliente.

4.2.8 - Inspecdo de embalagem

Apos a liberagdo pelo Controle de Qualidade, o equipamento fica a disposi
cao do cliente para sua inspe¢do, depois da aprovagac o mesmo € embalado
e despachado.

[ & 4%



CAPITULO 5

0 SISTEMA DE P.P.C.P. ATUAL .

0 presente capitulo tem o propdsito de dar uma visdo da atual situacao do
P.P.C.P. na empresa, descrevendo suas caracteristicas, estrutura e ativi-
dades.

As informagbes aqui contidas servirdo de base para a analise do sistema de
P.P.C.P., no proximo capitulo.
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5.1 - Caracte(isticas-

0 setor de P.C.P., do ponto de vista geral, segue o modelo de P.P.C.P. pa
ra produgac sob encomenda, no qual varios pedidos sao executados simulta-
neamente. ‘

Devido ao tipo de produgao, a geréncia concentra sua atengao na administra
gao da carteira de pedidos, transferinde ao P.C.P. a responsabilidade de
cuidar das particularidades de cada projeto.

Assim o sistema assume as seguintes caracteristicas:

- 0 planejamento & baseado em estimativas de duracao das atividades, visan
do atender o prazo estabelecido em contrato.

- Aprogramagao procura acompanhar os prazos do cronograma, geralmente nas
ultimas datas. A programagido dos setores produtivos visa distribuir
seus recursos para os projetos (MDO's) em execucao

- 0 controle da enfase as horas trabalhadas, visando minimizar os custos
de mao de obra; e aos materiais, visando atender os prazos previstos.

5.2 - Objetivos

0 objetivo final do sistema de P.P.C.P. & otimizar a aplicacao dos recur
sos disponiveis. Este objetivo pode ser dividido em sub-objetivos, para
cada tipo de recurso envolvido.

.a) relativo a3 mdo de obra

- eliminar & aplicagdo incorreta ou indevida da mao de obra
- distribuir de modo equilibrado a carga de trabalho

.b) relativo a maguinas

- melhorar sua utilizagio pela redugEo dos tempos de preparagao

.c) relativo a materiais

- garantir o fluxo de materiais, fabricados e comprados, para a produ
cao




£D.

- acompanhar os prazos de fornecimento

5.3 - Estrutura

0 P.C.P. & um setor de assessoramento, ligado diretamente a geréncia de fa
bricagao.

Troca informacGes com varios setores, tais como, compras,:produgao, adminis
tracao e projetos.

Possue uma estrutura simples {ver fig. 5.1), com a seguinte distribuigao de
cargos e fungoes:

- Supervisor: elabora cronogramas, carga de trabalho e programagao, alem de
acompanhar a elaboragao do relatorio de utilizagao, da planilha de contro
Te de materiais e da execugdo do projeto

- Analista: participa na elaboragao da carga de trabalho, acompanha a exe
cucao do projeto e faz 0s registros na planilha de controle de materiais

- Apontador: faz os registros do relatorio de utilizagao e da execugdo do
projeto.
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SUPERY
| .
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ANALISTA ADONTADOR
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FIGURA 5.1.

ESTRUTURA DO SETOR DE PCP - ELABORADO PELO AUTOR
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5.4 - Atividades

Quatro sub-sistemas integram o sistema de P.P.C.P., com as seguintes ati
vidades (ver fig. 5.2)

5.4,1 - Planejamento

Estimar capacidade produtiva mensal para cada setor produtivo

Elaborar carga de trabalho (CT) para os setores, com todos os MDO's em
carteira

Fazer grafico de carga de fabrica, considerando capacidade produtiva re
querida pelosMDO's e produgao efetivamente realizada; para cada setor,
mens lamente,

1

Quando da entrada do pedido do cliente, através do recebimento da abertu
ra do MDO, tomar as seguintes providencias:

. rever prazo de orcamento, atualizando-o ou confirmando-o

. elaborar cronograma detalhado, com as etapas de projeto, suprimento,
fabricagao e montagem

5.4.2 - Programagao

emitir ordem de fabricagdo para os sub-conjuntos e conjuntos finais dos
MDO's *

estabelecer programagao de fabrica para MDO's em andamento

Liberagao das OF's para produgao conforme programagao*

* embora previstas, essas atividades nao sZo executadas.



5.4.3 ~ C(Controle

controle da producao de todos os setores produtives, atraves de aponta
mentos homem-maquina de cada operagdo.

relatorios de controle de utilizacdo de M.0.

acompanhar fases de engepharia, suprimento e montagem conforme crohogrg
ma detalhado, atualizando-o em fun¢ao da comparagdo entre programado e
reatlizado.

5.4.4 - Controle de Materiais

quando do recebimento das listas de materiais e requisigoes, elaborar
mapa de controle de materiais comprados (P.C.M.), e acompanhar:

. desenvolvimento do fornecedor

. cotagao de prego e colocagao do pedido de compra
. prazo de entrega do fornecedor

. recebimento, inspecdo e liberacdo

- agilizar envio de materiais comprados e fabricados para a montagem

28.
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CAPTTULD 6

ANALISE

Esta analise foi dividida em duas partes, a primeira enfoca o sistema pro
dutivo como um todo, enquanto a segunda se concentra no sistema de P.P.C.P.
Cada ponto aqui analisado e criticado, servira como base para a proposta
de solugao, no proximo capitulo.
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6.1 - Analiseé do Sistema Produtive

6.1.1 - Pre1iminares

Com a acelerada evolug¢do tecnologica, caracteristica do setor, os produtos
se tornam cada vez mais complexos, os projetos se tornam mais especificos.

Com o acirramento da concorréncia’os prazos se tornam mais curtos e 0s cus
tos devem ser reduzidos.

Estas condigdes, quando impostas a um sistema produtivo nao adaptado geram

serios problemas e, consequentemente, a necessidade de uma analise detalha
da e solugoes efetivas.

Antes de procedermos a analise detalhada, do sistema do P.P.C.P., & impor-

tante observarmos o desempenho do sistema produtivo como um todo. A esse
nivel poderemos detectar os reais problemas enfrentados.

6.1.2 -~ Alguns Indicadores

6.1.2.1 - Dificuldades Gerenciais

A gerencia vem sentindo a necessidade de uma agilizagdo no sistema de in
formagoes e maior confiabilidade do mesmo. No sistema atual as informa-
¢oes ndo chegam a tempo de que as devidas providencias sejam tomadas.

0s relatorios gerados possuem muitas informagoes desnecessarias, 0 que
dificulta a localizagdo das informagoes importantes e torna sua leitura
cansativa,

6.1.2.2 - Utilizacao de Horas - Extras

Observando o nivel de utilizagao de horas-extras (fig. 6.1 e 6.2) e sua
flutuacdo ao longo do tempo, verfica-se que nao ha a preocupacao de ni-
velar a carga de trabalho nos varios setores da empresa.

A existéncia de niveis considerdveis de ociosidade, mesmo nos periodos
de pico, demonstra que o sistema ndo estd estruturado para atender essa

demanda.
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6.1.2.3 - Atrasos

As consequéncias dos atrasos sio de difici] contabilizacao, pois alem de
envolverem custos tais como multas, suspensGes de pagamento e custos fi
nanceiros, envolvem também valores intangiveis como a perda de futuros
negocios. Nao hi registros organizados de forma a obtermos dados para
analise.

Para termos uma idaia da ihporténcia do probleima do atraso, a tabela da
fig. 6.3 mostra uma estimativa da relagao entre o custo do atraso e o
faturamento, para um conjunto de MDO's encerrados. Nesta tabela desta-
camos que o custo dos atrasos atingiu cerca de 6% do faturamento desses
MDO's.

Observando a frequencia dos atrasos e a quantidade de dias, conclui-se
que 0 sistema produtive nao estd estruturado para cumprir as metas es
tabelecidas em contrato.

6.1.3 - Avaliagdo do Objetivos do Sistema

Ao confrontarmos a situacdo descrita com os objetivos do sistema produti
vo, observamos que muitos deles nio est3o sendo atingidos, dentre eles
destacamos:

- Minimizar atrasos: nao secdo 6.1.2.3, fica claro o seu nio atingimento,

Minimizar falta de materiais: uma vez que o planejamento nao & cumprido,
a programagao de compras torna-se ineficiente causando frequentes para
Tizagoes na produgao.

Minimizar utilizagdo de M.0.: isso pode ser verificado atraves dos Tndi
ces de ociosidade (fig. 6.1)

Distribuir uniformemente a carga de trabalho: a se¢ao 6.1.1.2 demonstra
o fato.
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MDO PRAZOS ATRASO ATRABO(}) CUSTO (2, ) *
(DIAS) "(DIAS) PRAZO FAT
A 30 0 0 0.00
B 90 10 1l 2.50
C S0 13 14 3.30
D 60 0 0 0.00
E 60 14 23 2.40
F 60 3 5 .50
G 120 0 0 0.00
H 90 21 23 5.30
I 90 7 8 1.80
J 90 26 28 6.60
K 150 18 12 7.60
L 120 21 18 7.10
M 240 26 11 17.60
N 270 0 0 0.00
0 210 20 10 11.90
TOTAL 1770 179 10 66.60

FIGURA 6.3.

* ESTIMADO

TABELA DE AVALIACAO DE ATRASOS - ELABORADO PELO AUTOR
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6.2 - Andlise do sistema de P.P.C.P.

Uma vez identificadas as dificuldades que a empresa vem encontrando, po
demos passar para um nhivel mais detalhado de ané]ise, procurando locali
zar a origem dessas dificuldades, especificamente as relacionadas com o
setor de P.P.C.P.

6.2.1 - Restricoes

0 P.P.C.P. integra varios sub-sistemas, que se relacionam com diversos se
tores da empresa, alguns dos quais s3ao da responsabilidade de outras geﬁgg
cias (ver fig. 6.4). Tal fato gera restrigoes, para a analise, porque’
quaisquer criticas feitas a procedimentos ou documentos de reponsabilidade
desses setores, embora construtivas, ndo implicariam em mudangas a curto
prazo. Os sub-sistemas que enfrentam esses problemas s3o:

- Sub-sistema de compras: relaciona-se com o setor de suprimentos, que e o
responsavel pela emissao das ordens de compra (0C) e informes de recebi-
mento de materiais (IRM). 0 contetido desses documentos e os procedimen
tos queos geram serao considerados restrigoes para a analise.

- Sub-sistema de controle de horas: relaciona-se com administragao, envian
do para esta a folha de horas (FH), o contelido deste documento, elabora-
do pelo P.C.P., e determinado pela administracdo.

Outra restricao reside no fato de nao haver registro historices organiza

dos e confiaveis. Assim & preciso prever nos sub-sistemas de planeja-

mento e programagac uma flexibilidade no estabelecimento das estimativas

de horas, que serao baseadas na experiencia pessoal dos responsaveis, ate
que haja dados suficientes para a fixacdao de padroes.

6.2.2 - Analise

Para analise, o setor de P.C.P. foi dividido em quatro sub-sistemas, e para
cada um deles, foram levantadas os principais problemas que ocorrem no sis-
tema atual. {ver fig. 6.5) .
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2.2.1 - Planejamento

Elaboragao do cronograma: nao existem critérios definidos para sua monta
gem; ao atual nivel de detalhamento (setores), muitos pontos sao omitidos
dificultando, posteriormente, o controle.

Carga de Trabalho: suas informagdes hdo sao consideradas no planejamento
de novos MDO's. N3o ha procedimentos para efetuar o nivelamento da car-

ga.

Em resumo: a independgncia no planejamento dos MDO's e a falta de crite-
rios (padroes) na sua elaboragdo, sao os responsave1s pe10 nao cumprimen
to do planejamento.

.2.2.2 - Programa¢ao

Emitir OF: embora conste na 1ista de atividades do P.C.P., nunca chegou
a ser implantada. A sua auséncia cria uma série de dificuldades para a
programagao, pois esta & feita baseando-se na memoria dos responsaveis.

Estabelecer Programagdo: esta atividade & feita totalmente desvinculada
do planejamento e sem nenhuma preparagao anterior, com isso nio hi henhu
ma preocupacao de otimizar as tarefas a longo prazo

.2.2.3 - Controle

Apontamento: embora nesta atividade sejam colhidas todas as informagoes
necessarias para um controle efetivo, tal ndao ocorre por nao haver para
metros de compraragao, ou seja, nao se pode controlar o que nio foi pla
nejado .

Elaboragao de relatorios de utilizagdo: o relatorio elaborado & muito ex

tenso, e as informagoes importantes estao diluidas no seu interior, este

relatorio @ distribuido para varios setores, e nio & utilizado por nenhum
deles (inclusive a geréncia).

Acompanhamento do cronograma: para esta atividade, ndo h3 criterios, nem
procedimentos formalizados.
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6.2.2.4 - Controle de Materiais

- Elaboragdo da planilha de controle de Materiais: este apontamento contem
todas informagoes para identificar o material, mas nao identifica o setor
solicitante, e a prioridade (importancia) do material.

- Acompanhamento da Compra: as fases de desenvolvimento, cotacdo e coloca
c3o do pedido nao s3o efetivamente controladas, pois nao ha procedimento
nem documentos para tal, A fase de supﬁimento & controlada atraves do
relatorio de materiais em atraso (RMA), mas este controle nac e efetivo,
divido aos seguintes fatos:

. 0s materiais passam a ser controlados depois de ja estarem atrasados e
causando problemas a produgaoc.

. os materiais s3o listados indistintamente, assim, nao sao identifica
dos os materiais que realmente estdo atrasando a producac.

. 0s prazos reais ndo sdo utilizados futuramente, para programagoes de
compras.
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6.2.3 - Cr?ticaS'GeqaiS’ao Sistema

Analisando as dificuldades apontadas, pode-se concluir gue elas sdo causa
das por falhas elementares na estrutura de cada sub-sistema e no sistema
como um todo. Dentre elas destacam-se:

- 0 planejamento nao tem seus procedimento formalizados, havendo um grande
volume de informagdes verbais e julgamentos pessoais.

- A programacao e feita sem que o planejamento seja considerado e varias
informagoes passam para a produgdo sem o conhecimento do P.C.P.

- 0 controle, embora registre as informagbes necessarias, nio possue para
metros para comparagdo entre previsto e realizado, alem do que n3o ha
procedimentos para levantamento e reavalia¢do de padroes.

No sistema como um todo observa-se a falta de integracdo dos sub-setores e
a ineficiencia dos documentos utilizados.
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CAPITULO 7

SOLUCA0. PROPOSTA

A discrigdo da solugdo estd dividida em tres partes:

- Descrigao dos fluxos: um detalhamento do sistema de informagbes, mostran
do a origem e o destino de cada informagdao, dando uma visao geral do sis
tema proposto.

- Descrigao dos documentos: mostra todos os documentos elaborados, o  con
tetido e objetivo de cada um.

- Descrigao dos procedimentos: mostra os procedimentos de cada atividade
do PCP, seus objetivos e roteiro de execugdo.
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7.1 FLUXOS DE INFORMACAQ

0 PCP & um sistema de informagoes, assim o sistema proposto & um conjunto de
procedimentos pré-estabe]eéidos, de forma a manter um fluxo de informagoes
objetivo, agilizande o processo de decisBes e tornando mais eficiente o pro
cesso produtivo. |

Para atingir esses objetivos o sistema deve ser integrado e coerente, ou se-
ja, as InformacGes devem fluir continuamente ao Tongo do sistema, sem lacunas
nem redundancias

A estrutura basica para o sistema proposto € o modelo classico de PPCP, com
algumas alteragoes (ver fig. 7.1).

Planejamento: define os procedimentos gerais a medio e longo prazo.

Programagao: define os procedimentos especificos, a curto prazo.
Froghana cal) P

Controle de Programagdo: compara ¢ programado com o realizado, levando a
' reprogramacao.

Controle de Planejamento: comprara o planejado com o realizado, levando ao
replanejamento.

Reavaliagao: compara os padroes com o realizado, levando a uma reavaliagdo
SEQuET IR
dos padroes.

Para efeitos de descrigdo os fluxos foram devididos em externos e internos

7.1.1, FLUX0S EXTERNOS |

Sao0 os fluxos de informagao que o PCP mantem com outros setores da empresa.
Esses fluxos sdo caracterizados por estarem contidos em documentos oficiais
da empresa, principalmente os que se relacionam com setores de outras gerencias

Os principais setores e os respectivos fluxos sdo descritos a seguir {ver fig.
7.2).
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7.1.1.

1 - Gerencia

.a) envia:

abertura de MD0: inicio oficial do MDO

prioridade (PRIORID): base para o planejamento

.b) recebe:

7.1.1.

carga de trabalho (C.T.): base para a administracao de pessoal
cronograma geral (CRON): para acompanhamento da evolucio do MDO
relatorio de utilizacdo (R.U.): axilia na administracdo geral

relatorio de custos de m3o-de-obra (R.C.M.0.): base para o controle
de custo. 5

relatorio de custo de materiais (R.C.MAT.}: base para o controle de
custo

2 - Coordenagao

.a) envia:

orcamento (ORC): base para levantamento de tempos
requisicao de materiais (RM): base para o controle de materiais

.b) recebe:

cronogramas (CRON): para acompanhamento da execugao

46,

- reTatErio de custo de M.0. (R.C.M.0.): para acompanhamento dos custos
- relatorio de custo de materiais (R.C.MAT): para acompanhamento dos custos

7.1.1.

3 - Produgdo

.a) envia:

apontamento (F.A.): base para o controle de horas

prioridades de materiais (Pﬁ-MAT): auxilia no controle de Materiais
prioridades dos setores (PR-ST): auxilia na programacio

programagac semanal (PROG): base para o controle de execugao

.b) recebe:

- ordem de fabricagao (0.F.): base para a producao

- relatorio de controle producao (R.C.P.): auxilia no controle de anda

formularios de programagao (PROGP): base para a programacao

mento.
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7.1.1.4 - ugrimentos

.a) envia:

- Ordem de compra (OC): base para o controle de materiais

- Informe Recebimento de Materiais (IRM): auxilia no controle de materiais

- Posigao de Materiais Comprados (POSIC): auxilia no controle de material
e programacdo semanal. '

.b) recebe:

- Relagao de Materiais em atraso (RMA): auxilia o "follow-up”
- Relagdo de Materiais pendentes (RMP): auxilia o "follow-up”
- Relagao de Materiais em compra (RMC): auxilia o "follow-up”

7.1.1.5 - Administracdo

.a) recebe:

- Folha de horas (FH): base para rateio de custos

7.1.2 - FLUX0S INTERNOS

Sao os fluxos de informacdo que circulam entre as partes do setor de PCP. Es
sas informagoes se caracterizam pela rapidez com que fluem e a relativa sim
plicidade em sua estrutura.

A - r |
Para evidenciar o carater sistemico do trabalho, os fluxos serido descritos
por niveis (ver fig. 7.3), ‘

7.1.2.1 - Fluxos Principais

Sao aqueles que pertencem ao grande ciclo do PPCP, a saber:

- Carga de trabalho (CT): base para a programagao

Formularios de programac3o (PROG@): base para a programacio semanal e a exe
cugao :

Apontamento (FA): base para o controle de horas

- Horas gastas (R.U.): base para a reavaliagao da programacao

Posicdo da CT (POSIC-CT): base para o planejamento
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- Carga revisada (REV-CT): atuacdo sobre os desvios

7.1.2.2 - Fluxos Secundarios

Sao aqueles que fornecem detalhes especificos de certas atividades. Ha trés
conjuntos de fluxos secundarios no sistema:

.a} Fluxos de controle de execugao

- Ficha de Estimativas (FE): base para elaboragao da O.F.

Prazos (PRAZ0S): base para elaboracao da 0.F,

Ordem de Fabricacao (0.F.): auxilia na programagao

Dependéncia de setgres - (DEP-ST): auxiliar no acompanhamento da O.F.
Horas gastas (R.U.): auxiliar na programagao

Dependencia da 0.F. (DEP-OF): auxiliar na programacao

.b) Fluxos do controle de material

- Posigao da PCM (POSIC-PCM): atualiza a PCM
- Dependéncia de materiais (DEP-MAT): auxilia na programagao

.c} Fluxo do planejamento
- Cronogramas (CRON): auxilia no replanejamento
- Acompanhamento (ACOMP-CRON): atualiza cronograma
- Revisdo no cronograma (REV-CRON): Consequéncia do replanejamento

7.1.2.3 - Fluxos Complementares

Sao aqueles que completam as informagdes principais, dando consistencia ao sis
tema.

- Hora Utitizadas (H.U.): para arquivo e elaboragao de padroes
- Programagao (PROG): auxiliar no controle de execugao

7.1.2.4 - Fluxos de reavaliagao

Sao fluxos relacionados a ciclos de geragdo e reavaliagao de padroes. Ha dois
conjuntos de fluxos de reavaliagao no sistema:
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.a) Fluxos de Padroes de M.0.
- Horas utilizadas (H.U.): base para elaboracdo dos padroes
- Padroes gerados (PADROES): para arquivo
- Padroes (PADRUES): auxilia na elaboragdo da ficha de estimativas (F.E.)

.b) Fluxos de Padrdes de Materiais
- Prazo, (PRAZ0S): base para elaboragdo dos padrdes
- Padrdes gerados (PADRDES): para arquivo
- Padroes (PADROES): auxiliar na programacdo de compras

7.2 - DOCUMENTOS DO P.P.C.P.

Para a viabilizagdo do sistema de informacdo proposto, & necessaria a cria
¢ao de um suporte fisico compativel, ou seja, a elaboragio de novos documentos
e modificagao dos ja existentes.

Os documentos foram separados em grupos, de acordo com o sub-sistema que os
gera.

7.2.1 - Documentos do Planejamento

7.2.1.7 - Cronograma - CRON

a) Objetivo

Estabelecer os periodos em que as atividades serao executadas, permitindo uma
visao global do projeto e o seu planejamento.

b) Descrigao

Ha dois tipos de cronograma, o cronograma geral (CRON/G) e o de fabricacao
(CRON/F), o primeiro relaciona as atividades do projeto, enguanto o segundo de
talha as atividades de fabricagdo (ver fig. 7.4). Eles sio elaborados para ca
da MDO e contem as seguintes informagdes:

- Identificacao: data de elaboragdo (DATA), nimero do MDO (MDO), nome do clien
te (CLIENTE), descri¢do do equipamento (EQUIP), data de inicio e fim do pro
Jeto (DATA-INICIO e DATA-FIM).

- Atividades: Nome da atividade (ATIV), cddigo do sub-setor envolvido (COD) |,
semanas de inicio e fim (SEM-INICIO e SEM-FIM) e semana executada equivalen-
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te (SEM-EQUIV, estima o andamento)

7.2.1.2 - CARGA DE TRABALHO - C.T.

a) Objetivo

Permitir uma visdo de media e longo prazo do nivel de ocupacao da M.0,, facili
tando o planejamento de novos MDO's e o estabelecimento de uma politica para a
Mao-de-0Obra.

b) Descricao
A carga de trabalho @ atualizada semanalmente e revisada mensalmente, e elabo

rada para cada sub-setor (ver fig. 7.5), e contém as seguintes informagoes:

Identificagio: & composta pela data de elaboragao (DATA), pelo sub-setor e
codigo (S-SETOR e COD).

MDO : possue o niimero do-MDO (MDO), horas orgadas (H-ORG), horas previstas
{(H-PREV) e horas gastas (H-GASTA).

Horas Semanais: Relaciona as semanas previstas (SEM) e as horas previstas pa
ra cada uma (H-PREV).

Capacidade produtiva: lista a capacidade produtiva para cada semana (CAP-
PROD).

. 0BS: possue também opgdo grafica

7.2.1.3 - FICHA DE ESTIMATIVA DE HORAS - F.E.

a) Objetivo

Manter informacdes detalhadas sobre a previsao de consumo de M.0. do MDO nos
setores produtivos, estabelecendo uma base para programagao e controle.

b) Descricao
A ficha de estimativas € elaborada para cada MDO, dividida por setores (ver
fig 7.6), deve ser revisada mensalmente e contém as seguintes informagoes:

- Identificagdo: Numero do MDO (MDO), data de revisdo (DATA), niumero da revi
sao (REV) e setor envolvido (SETOR).
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DATA e——
FICHA DE ESTIMATIVAS RET/..__._

SETOR | M DO

COD. SUB-SETOR

DESCRIGAO TOTAL

TOTAL

FIGURA 7.6. FICHA DE ESTIMATIVAS ~ ELABORADO PELO AUTOR
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- Componentes: Descrigdo do componentes (DESCR), horas previstas em cada sub-
setor e 0 cddigo do sub-setor (COD e H-PREV), além do total no setor (H-TOTAL)

7.2.2 - Documentos Da Programagao

7.2.2.1 - Ordem de Frabrica¢ao - O.F.

a) Objetivo

Estabelecer um roteiro de fabricagdo para cada MDO, facilitando a programacao
e permitindo um melhor controle da produgdo.

b) Descrigdo
A ordem de fabricacdo & elaborada para cada MDO, e dividida em setores (ver
fig 7.7), contendo as seguintes informagodes:

- I@entificagéo: fornece o nﬁmero do MDO (MDO), o setor envolvido (SETOR) e o
nimero da revisdo (REV)

- Atividades: para cada atividade, fornece horas previstas (HP), semana previs
ta de inicio (SEM-INICIO) e de fim (SEM-FIM).

- Componentes: Relaciona os componentes e para cada um fornece a descrigao
(DESCR), quantidade (QUANT), horas previstas e gastas (H-PREV e H-GASTA), se
mana prevista e real (SEM-PREV e SEM-REAL), alem da prioridade {(PR)

- Historico: Contém informagdes sobre fatos que prejudicaram a produgao (HIST)

7.2.2.2 - Programacao Semanal - PROG

a) Objetivo

Estabelecer a sequéncia em que os diversos MDO's serao tratados em um setor,
formalizando os procedimentos da produgao e facilitando o controle.

b) Descrigao

A programagao semanal e elaborada para cada setor (ver fig 7.8), contendo as

seguintes informacoes:

- Identificacao: possui data de elaboragac (DATA), semana referida (SEM) e se
tor envolvido (SETOR)
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al REV.
FABRI!I CACAO
SETOR: MDO:
SUB-SETOR _ cOD.:;
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PREVY | GASTA | PREV | REAL
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- DATA. .
PROGRAMAG AOQ i
BRG ° e
SEMANAL
SETOR:
SUB-SETOR: CoD.:
resp. cap prod.:
MDO  (DESCR) HR.|Rev.obsPCR| S 1 T 1 Q@ 1 Q]S [ S |D I"pgs,
PREV. mplst fpr M [ TIM[TIM|TIMIT[M|TIMTIM]T
SUB-SETOR COD.:
resp.: = . cap, prod.:
SUB-SETOR: g 500 %
resp.i cap-prod.:

FIGURA 7.8, PROGRAMACAQ SEMANAL - ADAPTADO DA EMPRESA




58.

Sub-Setor: contem nome e codigo do sub-setor (NOME e COD) alem do nome do
responsavel {RESP) e capacidade produtiva (CAP-PROD).

MDO: Relaciona o nimero do MDD (MDO), descrigdo do componente (DESCR) e
horas previstas (H-PREV).

Observacdo do PCP: contém informagdes auxiliares a programagao tais como de
pendéncia de materiais comprados ou outros setores (MP e ST) e prioridade do
MDO (PR).

Dias_programados: contém os dias e os periodos em que cada MDO esta programa
do (DIA e PERTODO).

7.2.3 - Documentos de Controle

7.2.3.1 - Relatorio de Controle de Producao - R.C.P.

a) Objetivo

Manter um registro detalhado da utilizagao das horas nos sub-setores para cada
MDO, permitindo a continua compara¢do com as previsoes

b) Descrigao

0 relatorio de controle de producdo & elaborado semanalmente, e dividido em
setores (ver fig. 7.9), contendo:

- Identificacao: data de elaboragcao, semana basee setor envolvido (DATA, SEM e
SETOR)

- MDO: para cada MDO e sub-setor (MDO e COD), contem horas gastas, horas gastas
acumuladas, horas previstas na semana e total previsto (H-SEM, H-ACUM, H-PREV-
SEM e H-PREV), alem de totais para o setor { H-SEM, H-ACUM, H-PREV-SEM, H-PREV
e % gasta).

7.2.3.2 - Relatorio de Utilizagao - R.U.

Objetivo
Manter um registro geral da alocagao de horas nos MDO's e horas improdutivas,

permitindo a obten¢dao de indices de ocupagdo para cada setor.
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RELATOR!IO DE CONTROLE DATA:
DE PRODUCAOQ s
SETOR:
COD. SUB SETOR TOTAL|Y% GAST.
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FIGURA 7.9. RELAT CONTR. DE PRODUCAO - ELABORADO PELO AUTOR
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Descrigéo

0 relatorio de utilizagao & dividido em quatro partes (ver fig.7.10), a saber:

a) horas produtivas: relaciona para cada MDO as horas gastas em cada setor pro
dutivo e contem as seguintes informagoes:

- Identificagdo: data de elaboracao e mes base (DATA e MES)

- MDO: ﬁﬁmero do MDO (MDO), horas gastas e réspectivo setor (H-GASTA e COD),
além de total gasto (H-TOTAL).

b) horas improdutivas: relaciona para cada setor as horas improdutivas em cada
codigo de improdutividade e contém as seguintes informagoes:

- ldentificacdo: data de elaboracdo e mes base (MES e DATA)

- MDO improdutivo: nimero do MDO improdutivo (MDO), codigo de improdutividade
(COD) e para cada setor as horas improdutivas (COD e H-IMPROD).

¢) Horas de maquinas: relaciona para cada MDO as horas gastas em cada maquina
e contém as seguintes informagoes:

- ldentificagdo: data de elaborac3ao e mes base (DATA e MES)

- MDO: nimero do MDO (MDO), horas gastas e respectiva maquina (H-GASTA e COD)

d) Resumo: contem as informagoes das partes anteriores agregadas:

- Identificagdo: data de elaboragdo e mes base (DATA e MES)

- Setor: nome e codigo do setor (SETOR e COD), horas normais, horas extras,
horas produtivas e improdutivas (H-NORMAL, H-EXTRA, H-PROD e H-IMPROD) alem
de total e poicentagem de utilizagao {H-TOTAL e % UTILIZ).

7.2.3.3 - Relatorio de Custos de M.0, - R.C.M.0 "

a) Objetivo

Manter a gerencia informada sobre o consumo de horas, para cada MDO e seu anda
mento com relacdo ao previsto, auxiliando nas decisdes estrategicas da gerencia.

b} Descrigao
0 relatdrio de custos & elaborado mensalmente para cada MDO, em cada setor (ver
fig. 7.11), contendo as seguintes informagoes:
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DATA__
RELATORIO DE UTILIZACAO SE ,
TIPO:

COD.SETOR
MD O TOTAL
TOT AL

RESUMO

HORAS |HORAS |HORAS |HORAS |HORAS |o

SETOR NORM. |EXTR. |TOT. |PROD |IMPROD. |%UTILIZ

FIGURA 7.10..RELATORIO DE UTILIZAGAO- ADAPTADO DA EMPRESA
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c DATA ____|
RELATORIO DE CUSTOS DE M.O. a2
COD. SETOR TOTAL
MDO MES | ACUM L/oGAS'lE

FIGURA 7.1l. RELAT. CUSTOS DE MAO DE OBRA- ELLABORADO PELO AUTOR
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Identificacdo: indica data de elaboragdo e més base (DATA e MES)

1

MDQ: numero do MDO analisado (MDO)

Setor: Contém o total de custo da M.0. em cada setor (C-SETOR)

Total: possui o total de custo da M.0. do MDO (C-MES), total acumulado
(C-ACUM), total previsto (C-PREV) e porcentagem (% GASTA)

7.2.3.4 - Planilha de Controle de Materiais - PCM

a) Objetivo
Manter um acompanhamento do processo de compra de materiais, de forma a reduzir

as paralizagbes por falta de material, através da programacdo

b) A planilha & elaborada para cada MDO (ver fig. 7.12), deve ser atualizada
pelo menos duas vezes por semana, e contém as seguintes informagoes:

Identificagdo: data da atualizagdo (DATA), niumero do MDO (MDO)

- Requisigao de Material: niimero do item da planilha (ITEM), descricio do mate
rial (DESCR), quantidade (QTDE), nUmero da requisicao (RM), data de emissao
e data solicitada (DATA-REQ e DATA-SOLIC), alem da prioridade e setor solici
tante (PR e ST)

- Ordem de Compra: possui o nﬁmero da Ordem (OC), o nome do fornecedor {FORN),
as datas de compra e prevista (DATA-COMPRA e DATA PREV), o custo total (CUSTO-
TOTAL) e o tipo de pagamento (TP)

- Informe de Recebimento de Material: data de recebimento (DATA-RECEB)

7.2.3.5 ~ Relagao de Materiais - R.M.A /  R.M.C.

a) Objetivo

Fornece para suprimentos uma listagem dos materiais em compras, dos quais a pro
ducdo esta dependente, possibilitando um acompanhamento eficiente dos forneci-

mentos.



64.

b) Descricao

Ha dois tipos de relacdo de material, o primeiro lista os materiais em atraso
(RMA}, o segundo lista os materiais que deverao chegar na proxima semana (RMC)
(ver fig. 7.13). Elas sdo elaboradas semanalmente, devem retornar com uma po
sicao de suprimentos e contém as seguintes informacdes:

~ Identificacdo: data de emissdo (DATA)

- Ordem de Compra: nimero do MDO (MDO), numero da ordem de compra (0C), nome do
fornecedor (FORNEC), descrigdo do material (DESCR) e item da planilha (ITEM)

- Datas: data inicilamente fornecida (DATA-INIC), data prevista atual (DATA -
PREV), nova data prevista por suprimentos (P0S-SUPR) e nimero da revisio da
data (REV).

7.2.3.6 - Relacao de Materiais Pendentes - RMP

a) Objetivo

Fornecer para suprimentos uma listagem de materiais solicitados e ainda nio
providenciados, permitindo uma agiliza¢do no processo de compra e facilitando
a programacao

b} Descrigao

A relagiao de materiais pendentes & elaborada quinzenalmente, deve retornar com
a posigao de suprimentos (ver fig. 7.13)e contem as seguintes informacoes:

- Identificagao: data de elaboragdo (DATA)

- Reguisicdo de Material: niimero do MDO (MDO), nimero da requisicio de material
(RM), descricao do material (DESCR), item da planilha (ITEM) e data solicita-
da (DATA-SOLIC)

- Posicao de Suprimentos: deve conter o nﬁmero da ordem de compra, ou a data
prevista para o recebimento (0C ou DATA-PREV), dependendo da informagao dis
ponivel
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RELAGAO DE MATERIAIS

[ 1em aTrASO
[Jem compra

DATA
: SEM
‘ - ITEMDATA {DATA [ POS.
RELACAO DE MATERIAIS PENDENTES
DATA
SEM
R DESC A ITEM| DATA | DATA POSIC.
MDO i - Ny PpcM!l gREQ. |l saLic SUPR.

FIGURA 7.13. RELACAO DE MAT. EM ATRASO E COMPRA-ADAP DAEMPRESA
RELACAO DE MAT, PENDENTES - ELABORADO PELO AUTOR
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7.3 - PROCEDIMENTOS DO P.P.C.P.

0 estabelecimento dos procedimentos do P.P.C.P. & uma etapa essencial para a
implantagdo do sistema. Visando este objetivo, os procedimentos foram escritos
sob a forma de manuais, que podem ser facilmente entendidos e formalizam todas
as rotinas normais do P.P.C.P.

Os procedimentos foram agrupados de acordo com sub-sistema a que eles pertencem.

7.3.1 - Procedimento do Planejamento

7.3.1.1 - Planejamento

a) Objetivo

Obter uma visdo geral do projeto (de médio e longo prazo). Estabelecer um pla
no geral de fabricagdo atraves da fixagao de datas de eventos intermediarios.
Fornecer subsidios para o estabelecimento de uma politica de administragdo
(ver fig. 7.14)

b) Procedimento

-Com base na abertura de MDO
. Solicitar informagoes do coordenador (detalhes gue nao constam na abertura
de MDO)

. elaborar cronograma geral, (com base no prazo de entrega) contendo as prin
cipais atividades (projeto, suprimento, fabricagdo, montagem e testes) e
suas datas de inicio e fim.

- Com base em dados de orgamento e padrdes

. elaborar estimativas de utilizacdo de horas hos setores produtivos (F.E.)

- elaborar cronograma detathado de fabricagao, contendo os prazos dos diver
sos setores. (CRON/F)

. distribuir as horas previstas para o setor ao longo das semanas do cronogra
ma, colocando estas horas no campo H-SEM da carga de trabalho.

. somar as horas previstas de todos os MDO's, para cada semana
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fazer o nivelamento, realocando as horaé ao longo das semana previstas
em cronograma.

verificar se a carga esta ultrapassando a capacidade produtiva normal ou
o limite de horas extras.

caso esteja, comunicar a gerencia para ver1f1car a possibilidade de al
teragadb do cronograma.

Se for possTvel* reelaborar cronograma geral e reiniciar o processo

Se nao for possivel, fazer replanejamento alterando o planejamento de
outros MDO's.

7.3.1.2 - Replanejamento

a)

objetivo

Adaptar o plano geral de fabricagao a uma nova realidade, causada pelo atra

SO
do

b)

na execucao do projeto ou pela entrada de MDO's prioritarios. Permitin-
assim uma flexibilidade na adm1n1stracao de produgao (ver fig. 7.15).
Procedimento

Com base nos cronogramas e C.T.

. atualizar cronograma com base na porcentagem de horas gastas
» avaliar andamento dos MDO's, comparando o previsto com o realizado

. caso haja um atraso que impligue em um alteragao no cronograma, comu
nicar a geréncia e obter a prioridade do MDO

. Revisar as horas previstas e o cronograma
. Revisar a carga de trabalho (CT), distribuindo as horas do MDO, reato

cando as horas dos outros MDO's de forma a ndo ultrapassar a capacida
de produtiva.
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7.3.2 - Procedimento da Programacao

7.3.2.1 - Programagao

a) Objetivo

Levantar e anotar, no formulario de programagao (PROG @), as informagGes neces
sarias para elaboracio, juntamente com a produgio, da programa¢ao semanal
(PROG ; ver fig. 7.16)

b) Procedimento

- Com base na carga de trabalho {C.T.):

. descontar das horas previstas, as horas gastas e distribuir o resultado ao
longo das semanas previstas.

. listar todos os MDO's que possuem previsao de horas na semana (colocando-os
no campo MDO da PROG @)

. transferir as horas previstas em carga de trabalho para o formulario de pro
gramagao (campo HORAS-PREV)

- Com base na planilha de controle de materiais {PCM):

. assinalar os MDO's que possuem materiais em compra com previsao de atraso
(um "*" no campo MP da PROG @)

. assinalar MDO's paralisados por falta de materiais (dois "*" no campo MP)

- Com base na ordem de fabricagao (OF)

. assinalar previsao de atraso em componentes fabricados em outros setores
(um "*" no campo ST da PROG @)

. assinalar MDO's paralisados por falta de componentes produzidos em outros
setores (dois "*" no campo ST)

. priorizar MDO's que possam ou estejam causando atrasos em outros setores
("*" ou "**" respectivamente no campo PR)
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. priorizar MDO's para retrabalho, devido a rejeigao pelo C.Q.; ou qualquer
outro MDO a critério da geréncia ("*" ou "**"' no campo PR)

- Concluido o preenchimento:

. enviar para a programagdo hos setores produtivos
. acompanhar a elaboragao da programagdo
. enviar a programagdo semanal (PROG) para o controle de produgdo (controle

de execugao).

7.3.2.2 - Elaboracao da OF

a) Objetivo

Elaborar o roteiro de producao para cada MDO, listando as atividades e horas
previstas pelo P.P.C.P. (ver fig. 7.16)

b) Procedimento

Com base na ficha de estimativas (F.E.)

. listar as atividades de cada sub-setor , os componentes a serem produzidos
e suas quantidades (campos ATIV, DESCR e QUANT)

. anotar para cada componentes horas estimadas para producao{campo H.P.)

Com base na carga de trabalho (C.T.)

. anotar para cada sub-setor a semana prevista para inicio e fim (SEM-INICIO
e SEM-FIM)

Ao concluir

. enviar para a producao e arquivo

7.3.3 - Procedimento do Controle

7.3.3.1 - Controle de Horas

a) Objetivo

Manter permanentemente atualizadas as informagoes sobre a utilizagao de horas pe
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Tos MDO's, possibilitando a imediata identificagdo de desvios entre real1zado
e previsto, e a tomada de atitudes corretivas. Alem de gerar informacoes para
o controle de custos (ver fig. 7.17).

b) Procedimento

- Com base nas informagdes de produgdo (diariamente)

. elaborar ficha de apontamento (F.A.) individual, relacionando os MDQ' S, CO
digos de atividades e horarios de inicio e fim (campos MDO,COD,HI, HF)

. calcular horas gastas e horas extras (campos HT e HE da F.A.)
- montar folha de horas (F.H.) para cada funcionario, acumulando as horas gas

tas em cada dia, para cada MDO e codigo (as horas obtidas sio colocadas nos
campos HD da F.H.)

- Com base na folha de horas (F.H.)

. elaborar relatorio de utilizacdo (R.U. )s para cada setor, comegando pela se
gao de horas produtivas acumulando as horas gastas em cada MDQ e setor, ca-
da codigo de atividade (os resultados sao colocados nos campos H-GASTA do
R.U.)

preencher a secao horas improdutivas (do R.U. ), acumulando as horas improdu
tivas de cada setor, para cada MDQ e codigo de improdutividade (resu1tado
nos campos H-IMPROD do R.U.)

- preencher a segao utilizagdo de maquinas (do R.U.), anotando as horas gastas
em cada maguina para cada MDO (campo H-UTILIZ).

. elaborar resumo do relatorio de utilizagao, com as horas gastas em cada se
tor

enviar o relatorio de utilizacao para a gerenc1a mensalmente e para a pro
ducdo semanalmente ( com o nome de Relatdrio de Controle de Produgao R.C.P.)

. acumular as horas gastas em cada setor (campo H-GASTA da C.T.)
elaborar mensalmente o relatorio de custos de mao-de-obra (R.C.M.0.), acumu

lando o produto das horas gastas por funcionario pelo respectivo custo-hora,
para cada MDO em cada setor
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7.3.3.2 - Controle de Materiais

a) Objetivo

Manter a produgao informada sobre o cumprimento dos prazos de entrega de mate-
riais comprados, possibilitande que esta se organize de forma a minimizar as
paralizacoes por falta de materiais. (ver fig. 7.18).

b) Procedimento

- Com base nas solicitagoes de compra (SC)

. anotar especificagoes, quantidades, nﬁmeto da SC e data solicitada (campos
DESCR, QUANT, SC, DS da P.C.M.).

- Com base na ordem de comrpa (OC)

. verificar se prazo previsto atende data solicitada (DS), caso nao atenda ve
rificar com a producao a prioridade do material e anotar na P.C.M. ("*" no
campo PR).

. anotar os dados da OC na P.C.M. (campos OC,FORN,DC,DP,CT,TP)

- Com base no informe de recebimento de Materiais (I.R.M.)

. dar baixa nos materiais recebidos (colocar data de recebimento no campo
DR).

. Fixar o custo, caso este seja reajustavel (transformar CT em cruzeiros e tro
car "R" por "F" em TP).

- Semanalmente, ao concluir

, listar materiais pendentes {sem OC)

. listar materiais em atraso (DP vencido)
. listar materiais em compras (DP na proxima semana’)

- Ao receber prosicao de suprimentos

. verificar se prazos atendem a produgao, caso nao atendam, comunicar a produ
¢ao e anotar na PCM ("**" no campo PR)
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7.3.3.3 - Controle de Execugdo

a) Objetivo

Acompanhar a execucao nos varios setores e compatibilizar a passagem do MDO de
um setor para outro, evitando paralizagoes por falta de componentes fabricados
(var fig. 7.19).

b)Procedimento

- Com base na ordem de fabricagao (OF)

. levantar componentes fabricados prioritﬁrios para outros setores ("*" no
campo PR da OF)

. anotar no historico o setor e componente dependentes (quadro HIST)
- Com base na programagao semanal (PROG)
. acompanhar execugao de componentes priorit&rios ("*" na PROG e OF), caso
haja atraso com relagao ao programado, comunicar a producao (setor depen

dente) e anotar na OF ("**" no campo PR).

. Comparar horas previstas com horas gastas (RCP), caso haja divergencia
solicitar justificativa da produgdo e anotar na OF (quadro HIST).
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7.3.4 - Procedimentos de Reavaliacao

7.3.4.1 - Reavaliacao de Horas

a) Objetivo

Levantar e atualizar os padroes de consumo de horas na producaoc. Os valores
obtidos serdo utilizados nas estimativas de horas do P.P.C.P. e tambem como
base nos orgamentos (ver fig. 7.20).

b} Procedimento

- Com base na ordem de fabricagao (0.F.)

. levantar para cada MDO as horas em cada atividade para os componentes

. calcular o consumo médio de horas por “componentes (dividir total de horas
gastas - H-GASTA pela quantidade QUANT)

. Calcular a variagdo média entre previsto e realizado (H-PREV e H-GASTA)

7.3.4.2 - Reavaliagdo de Prazos

a) Objetivo

Manter um registro dos prazos de fornecimento de materiais comprados. Estabe
lecendo uma base para a programacdo de compras e para o0 acompanhamento de for
necimento "follow-up" (ver fig. 7.21).

- b) Procedimento

- Com base na planilha de controle de materiais

. levantar os prazos reais de fornecimento dos itens comprados
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Calcular o prazo medio para cada tipo de material

Levantar prazos previstos pelos fornecedores

. Calcular a variacio média entre prazo previsto e prazo real para cada for

necedor,

»

7.3.5 - Procedimentos para a produgdo e geréencia

7.3.5.1 - Programac¢dao / Produgao

a) Objetivo

Alocar as horas de trabalho, previstas para os MDO's, ao longo da semana, Sis
tematizando a rotina da producdo e facilitando o controle de andamento dos -

MDO's (ver fig. 7.22)

b) Procedimento

- Ao receber o formulario de programacao (PROG)

verificar se horas previstas pelo P.C.P. sao suficientes, caso nao sejam

fazer alteracoes (campo REV)

. verificar se ha restricoes de materiais ("*" ou "**" no campo MP), caso
p
haja, consultar P.C.M., se a restricao for critica, nao programar o MDO

. verificar se hi restricdes de outros setores ("*" ou "**" no campo S,
caso haja, verificar OF, se restricao for critica, nao programar.

- Ao distribuir as horas

. dar preferéncia ao MDO's prioritarios ("*" ou "**" no campo PR)
. distribuir as horas respeitando a capacidade produtiva diaria

- Ao concluir

. colocar observacoes em todos os MD0's que ndo foram programados devide a
péstricdes criticas (campo OBS-PROD de PROG), solicitando prioridade para

eles.
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. enviar copia para o P.C.P.

7.3.5.2 - Administracdo da producao / Gerencia

a) Objetivo

Manter atualizadas as informacOes sobre o andamento dos MDO's, fornecendo sub
s7dios para a elaboracao de uma politica de adniinistracdo da producdo. Alem
de auxiliar na identificacdo e correcdo de problemas da producao (ver fig.7.23)

b) Procedimento

- Com base no cronograma geral (CRON/G)

. identificar MDO's com atraso em relacdo ao planejado

. estabelecer prioridades, levando em consideracdo: prazo de entrega, multas
contratuais e relatdrios de custo (M.0. e M.P.)

- Com base no historico (HIST)

. verificar causa dos atrasos

. identificar o setor de origem

. verificar se o problema & cronico ou eventual
. caso seja eventual, elaborar justificativa

. caso cronico:

* se o setor pertencer a gerencia convocar responsavel para esclarecimen

to e propostas de solugao

* Se o setor pertencer a outra gergncia, incluir assunto na pauta de reu

niao com gerentes

* Se a causa for externa, incluir o item historico do fornecedor ou clien
te
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7.3.5.3 - Administra¢do de Pessoal / Gerencia

a) Objetivo

Manter a capacidade produtiva permanentemente adequada ao nivel de produgao,
e procurando reduzir os custos relativos a M.0. (ver fig. 7.24)

b) Procedimento

- Com base na carga de trabalho (C.T.)

. verificar se capacidade produtiva @ inferior a demanda

. verificar se a demanda ultrapassa o limite de horas extras (fixado pe
Ta politica da empresa)

. caso nao ultrapasse o limite, autorizar horas extras para o periodo

. caso ultrapasse, verificar os relatorios de custos dos departamentos
e MDO's

* se despesas do departamento permitirem, fazer contratagoes
* se custos do MDO permitirem , fazer sub-contratagoes

. comunicar ao P.C.P. e ADM.



CRON

avalia
andamen

recebe
historico

levanta
causas

acirona
resp.

define
priorid.

comunic
PCP

il

FiM

FIGURA 7.23. FLUXOGRAMA DE

ADMINISTRACAO DA PRODUCAO
-ELABORADO PELO AUTOR

cT

7

com;ﬁ_ c/
cap. prod

85

O}'?

comp. ¢/
lim HE.

o

verifica
Custos

auitonzp
H.E.

"

provid.
5
ubreontr. contral,
Comunic
PCP
FIM
FIGURA 7.24. FLUXOGRAMA DE

ADMINISTRACAO DE PESSOAL
-ELABORADO PELO AUTOR



a7.

8.1 - Requisitos para Implantacdo

8.1.1 - Estrutura de Divisdo do Trabalho

Un aspecto importante em um sistema de P.P.C.P. adequado, & a itegracao en
tre seus sub-sistemas, ou seja, as informacgoes devem fluir entre todas as
partes do sistema de forma continua e natural. Nesse sentido foi projeta-
do o diagrama de fluxo de informacoes e em torno dele os documentos e pro
cedimentos estabelecidos.

E importante notar que a implantac3o de um sistema integrado do P.P.C.P. pre
supoe a existéncia de uma estrutura basica, principalmente quando hd a intengdo
de se implantar um sistema mecanizado.

Uma estrutura fundamental para este fim e a Estrutura de Divisao de Trabalho ,
que & uma forma de decomposic¢ao do projeto em atividades, segundo niveis hie
rarquicos (ver fig. 8.1). Assim pode-se facilmente identificar os eventos im
portantes do projeto, os responsﬁveis por cada atividade, a estrutura de contro
le, contelido de relatdrios e gerar as redes de atividades.

Associa-se a esta estrutura 0 conceito de Bloco de Trabalho, que e a unidade 95
sica para o controle, e estimativas de consumo de recursos. 0s Blocos de Tra-
balho podem se associar a estrutura contabil, utilizando os recursos da mesma (
que geralmente ndo sao bem aproveitados) para criar um sistema integrado de con.
trole de custo. o ‘

8.1.2 - Estrutura do Setor de P.C.P.

Para desempenhar suas novas fungOes, o setor devera ser reestruturado. A no
va estrutura preve uma mudanca nas atribuigﬁes dos atuais funcionarios, e a ne
cessidade da contratagao de mais um analista de P.C.P.

A estrutura de cargos de fungoes (ver fig. 8.2) e a seguinte:

- Supervisor (engenheiro): elabora cronogramas geral e de fabricagao, supervi
siona a elaboracao dos documentos e acompanha o registro dos relatorios.

- Analista (1 tecnico): elabora o formulario de programacio e ordem de fabrica
¢ado, registra a carga de trabalho e acompanha a execucdo.
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- Analista 2(tecnico): elabora reTatErio de utilizacao de M.0. e custo,
de controle de materiais e registra a P.C.M. e acompanha a execugao.

- Apontador: faz os registros da programagdo, ordem de fabricagéo, ficha de
apontamento e relatdorio de utilizagao.

8.2 - Resultados Esperados

Com a implantacdo do sistema proposto, esperamos os seguintes resultados:

a) Planejamento:

- torna-se mais criterioso, através da utilizagdo de estimativas padrao
e dados de Orgamento, ficando assim menos dependente de julgamentos

pessoais.

- serd mais detalhado, com a utilizagao de dois niveis (cronograma geral
e de fabricagao).

- terd maior confiabilidade, pelo fato de ja levar em conta o nivelamen
to da carga de trabatho.

b) Programagao

- sera mais completa, por levar em consideragao as dependéncias de materiais
comprados e fabricados.

- sera mais rapida, por ja conter os MDO's previstos para a semana e suas
respectivas horas previstas em carga de trabalho.

- torna-se mais coerente com o planejamento, através da utilizagdo dos da
dos da carga de trabalho.

c) Controle

- o controle de M.0. serd mais objetivo, com a divisdo do relatdrio atual em
trés. Relatdrio de utilizacio de M.0. e de custos de M.0., para a geren-
cia, alem do relatorio de Controle de Produgao, para a produgdo e P.C.P.
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d) Reavaliacgdo

- sua implantac3o dara condicOes, de estabelecimento dos padroes e sua
atualizacao periodica.
Fixando critérios tanto para o planejamento e controle, como tambem

para os orcamentos.

- a criacdo de padrdes de prazos de fornecedores, dara condicoes para
um melhor planejamento e programacao de compras.

e) Administracdo (Gerencia)

- tera suas decises agilizadas, com os relatorios de custo de M.0. e
materiais, aliados aos cronogramas permanentemente atualizados.

- poderd investigar as causas de problemas da producdo, com o relatorio
de utilizacdo de M.0. e os historicos da Ordem de Fabricacao.

- podera criar um sistema integrado de controle de custos, entre ela o
p.C.P. e a Contabilidade.

f) Gerais

- teremos um deslocamento no enfoque da administracao, do controle para
o planejamento estrategico. (longo prazo).

- o setor de P.C.P. passara a prever os problemas ao invés de constata
- los e registra-tos. Tendo seus horizontes ampliados.

- 0 sistema produtivo como um todo adquirira maior confiabilidade e

eficiencia no cumprimento de prazos e custos estabelecidos.

Analisando pelo ponto de vista da relacao custo-beneficio teremos:

a) 0s custos envolvidos na implantacdo serao:

- custos de modificacdo e criacdo dos impressos

- custos de admiss3o de 1 .analista para o setor de P.C.P.
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- custo de tpeinamento de pessoal

b) 0s beneficios tangiveis esperados sao:

- reducao da incidencia de multas por atrasos
- redugao da utilizagao de horas extras

- redugdo de custos financeiros sobre os materiais em elaboragao e
por atraso no faturamento.

E dificil precisar o valor destes beneficios, mas e 1Tcit9 esperar que
eles ultrapassem, e muito, os custos envolvidos. A relagao custo-bene
ficio reduzira ainda mais se considerarmos os beneficios intangiveis, como
a confianga que a empresa adquirira junto aos clientes.

A figura 8.3 mostra uma comparacaoc entre o sistema atual e o proposto.
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8.3 - Cromograma de Implanta¢ao

Para efeito de implantacao poderemos destacar 4 atjvidades basicas:

a)

d)

Atribuicao de funcoes

Nesta fase serdo indicados 0s responsaveis por cada rotina do manual
de procedimentos e a apresentagao formal do sistema aos funcionarios.

Nao deve durar mais que um mes, provavelmente em janeiro,

Contratagao e treinamento

Sera contratado um funcionadrio (analista de P.C.P.) e todos os funcio
narios deverao ser treinados para as novas fungOes. Esta fase deve
durar 1,5 mes

Pre-operagao

Periodo de acomodacdo, onde serao feitos os Ultimos ajustes nos proce
dimentos, documentos e atribuig¢des, durando entre 1 e 2 meses.

Implantagao definitiva.
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"ANEX0 1

ABREVIATURAS E SIMBOLOS UTILIZADOS

I.1 - ABREVIATURAS

01. ABERT. ou AB. MDO = Abertura de MDO

02. ACOMP, = Acompanhamento

03. ACUM. = Acumulado

04. C. = Custo

05. CAP. PROD. = Capacidade produtiva
06. COD. = Codigo

07. CRON/F = Cronograma de Fabricagao
08. CRON/G = Cronograma Geral

09. C.T. = Carga de Trabalho
10. D. = Data ou Dia

11. DEP. = Dependencia

12. DESCR. = Descrigao

s E = Estimado

14. F.A. = Ficha de Apontamento
15. F.E. = Ficha de Estimativas
16. F.H. = Folha de Horas

17. FORNEC. OU FORN. = Fornecedor

18. G = Gasta

19, H. = Horas

20, HIST. = Historico

21. I.R.M. = Informe Recebimento de Materiais
22. MAT. = Materiais

23. M.D.O. = Projeto




24,
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34,
35.
36.
37.
38.
Soe
40,
41.
42.
43.
44,
45.
46,
47.

1.2

M.0,
M.P.

ORG.

P. ou PREV.
P.C.M.

POS. ou POSIC.
PR. ou PRIORID.
PROG.

PROG @

QUANT. ou QTODE.
R.C.MAT.
R.C.M.0.
R.C.P.

RECEB.

REV.

R.M.A.

R.M.C.

R.M.P.

R.U.

sT.

SUPR.

T.

TP.

UTILIZ,

- SIMBOLOS

= PROCESSO

a7,

Mao de Obra

Materia Prima

Orgamento

Previsto

Planilha de Controle de Materiais
Posicao

Prioridade

Programacao

Pré-programagdo

Quantidade '

Relatorio de Custos de Materiais
Relatdrio de Custos de Mio:de Obra
Relatorio de Controle de Producido
Recebimento

Revisio

Relatdorio de Materiais em atraso
Relatorio de Materiais em compras
Relatorio de Materiais Pendentes
Relatorio de Utilizacao

Setot

Suprimentos

Total

Tipo

Utilizado

2. [::::::::J = DOCUMENTO
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COMUNICACAQ

VERBAL

ARQUIVO

= PROCEDIMENTO

OUTROS SETORES

8.

98.

= DECISAQ

= FIM

i

= DEPOSITO DE

DADOS
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I1.6 - ORCAMENTO .
o BT -
= ] 7] PaNEL DE INSTRUMENTAGROD
5 r:’ P DEPARBQMENTO (] MeSA BE comanpo
+ 0 {7 PaNEL DE RELES
k: | / PAINEIS 1 con
CLIENTE PPA- / REV. [D'_'l CUBICULD BLINDADO
CLIENTE £l
S RESP DATA... £ £
HORAS - HORAS
cob. PROJETO PREVISTAS coD. FABRICAGAO PREVISTAS
Ol _| DESENHD DE ¢HAPARIA 13 | cHAPARIA g !
02 | DESENHO DE ECUIPAMENTO -14 | PINTURA
03 | ESQUEMAS ELETRICOS - 15} INTERLIGAGDES ELETRICAS i
04 | ESQUEMAS PNEUMATICOS ‘16 | INTERLIGAGOES PNEUMATICAS
_05 | LISTA OE PLAQUETAS (7 | EstacAo FILTRO REDUTORA
06 | bESENHD SINGTICO 18 | siNoTICO
o7 | REGUA BORNES 19 | BARRAMENTO +ISOLADORES
08 | REwisGEs 20 | FrRATACEM -
.92 ] 2 :
10} DESENVOLVIMENTO DO RESPONSAVEL 22 -
CHAPARIA : T. HORAS __T. HORAS
CUSTO CUSTO
TOTAL TOTAL
710.001 TI0.002
HORAS ~ HORAS
1 | reste eLETRICO 23 | coORDENAGAD L
12 | veste pheumdTico 24 ] MANUAIS DE TESTES, E OPERACAD
~ T. HORAS 1. HORAS
H. [ custo CUSTO
JOTAL | TOTAL
710.001 710,000
TOTAL GERAL SALARIOS ENCARGOS
T10. 00l
CoD, MATERIALS CUsSTO TOTAL MKO OBRA =
25 CHAPARIA / TRATAM. T’OTAL DE MATERIAIS
, |26 | rinvas
27 |ELETRICOS CUSTO DE FABRICAGAD ]
28 | BARRAM./ISOLADORES e —
29 | pnEUMATICOS C/ COEFICIENTE
_30_| ESTAGAD F. REDUTORA i
31 | sindTico
32 | PLAGUETAS _c, E -
[ 35_fCONSUMIVEL | B
34 | paces -
TOTAL A
60,00 TRANSR SEGURD
TOTAL
coD, DIVERSOS CuUsTO
35 | INSPEGOES NOTAS:
36 | REUNIOES / VIAGENS ASSINATURA
3r COPRIAS RESP
TOTAL
750.00172_| 742003 s
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I1.8 - REQUISICAO DE MATERIAIS
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ANEXO III

ESTRUTURA DOS DADOS

1-CRONOGRAMA

CRON IDENTIFICACAQ
DATA
MDO
CLIENTE
DATA-INICIO
DATA-FIM J

ATIVIDADES * (1-)

NOME
CoD
SEM-INICIO
SEM-FIM
SEM-EQUIV

2-CARGA DE TRABALNO
CT IDENTIFICACAO
DATA
SUB-SETOR
CoD
CT-DADOS* (1-)
MDO
H-ORC
H-PREV
H~GASTA
HORAS-SEM * (1-)
SEM
H-PREV
CAP-PROD *(1-)

3-FICIA DE ESTIMATIVAS
FE IDENTIFICACAO
MDO
DATA
REV
SETOR
COMPONENTES* (1-)
DESCR
H-DADOS* (1-)
coD
H-PREV
H-TOTAL

107.



108.

4-0RDEM DE FABRICACAO
OF IDENTIFICACAO
MDO
SETOR
REV
SUB-BETOR* (1-)
CcoD
_HP
SEM-INICIO
SEM-FIM
COMPONENTE* (1-)
DESCR
QUANT
H-PREV
H-GASTA
SEM-PREV
SEM-REAL
PR
HISTORICO

5-PROGRAMACAO SEMANAL
PROG IDENTIFICACAO
DATA
SEM
SETOR
SUB-SETOR* (1-)
NOME
coD
RESP
CAP-PROD
PROG~-DADOS* (1-)
MDO
DESCR
H-PREV
MP
ST
PR
DIAS-PROG* (1-7)
DIa
PERIODO



109.

6-RELATORIO DE CONTROLE DE PRODUCAO
RCP IDENTIFICACAO

DATA

SETOR

SEM

RCP-DADOS* (1-)

MDO

H-DADOS* (1-)
CoD
H-SEM
H-ACUM
H-PREV~SEM
H-PREV

TOTAIS
T-SEM
T-ACUM
T-PREV-SEM
T~PRV
SGASTA

7-RELATORIO DE UTILIZACAQ
RU IDENTIFICACAO
DATA
MES
PRODUTIVAS* (1-)
MDO
SUB-SETOR* (1-)
cob
H-GASTA
H-TOTAL
IMPRODUTIVAS* (1-)
MDO-COD-IMPROD
SUB-SETOR* (1-)
coD
H-IMPROD
TOTAL
MAQUINAS* (1-)
COD-MAQ
H-GASTA
RESUMO
SETOR* (1-)
H-NORMAL
H-EXTRA
H-TOTAL
H-PROD
H~IMPROD
SUTILLIZ



110.

8-RELATORIO DE CUSTOS DE M.O.
RCMO IDENTIFICACAO
DATA
MES
RC-DADOS* (1-)
MDO
SETOR* (1-)
coD
C-SETOR
TOTAL
C-MES
C-ACUM
C—-PREV
2GASTA

S-PALNILHA DE CONTROLE DE MATERIAIS
PCHM IDENTIFICACAQ
DATA
MDO
ITEM* (1-)

RM
NO.
DESCR
QTDE
D-REQ
D-SOLIC
PR
ST

ocC
NO.
FORNEC
D~COMPRA
D-PREV
custTo
TP

IRM
D-RECEB

C-TOTAL



10 -RELACAO DE MATERIAIS
RMA/C IDENTIFICACAQO

TR

TiPQ

DATA

REF-MAT* (1-)

MDO

O] 2

_FORNEC

DESCR

ITEM

DATAS
D~INICIAL
D-PREV
POSIC-SUPR
REV

1l -RELACAO DE MATERIAIS PENDENTES
RMP IDENTIFICACAO
DATA
REF-MAT* (1-)
MDO
RM
DESCR
D-SOLIC
POSIC-SUPR
oC
D-PREV

1.



CAPITULCO

CAPITULCO

CAPITULO

CAPITULO

CAPITULO

CAPITULO

2.01
2.02
2.03
2.04
2.05
2.06

3.01
3.02
3.03

4.01

5.01
5.02

6.01
6.02
6.03
6.04
6.05

7.01
7.02
7.03
7.04
7.05
7.06
7.07
7.08
7.09
7.10
7.11
7.12
7.13
7.14
7.15
7.16
7.17
7.18
7.19
7.20

ANEXO IV

INDICE DE FIGURAS

ORGANOGRAMA DA EMPRESA
FLUXOGRAMA DE ORCAMENTO
FLUXOGRAMA DE PROJETO
FLUXOGRAMA DE SERR. E PINT.
FLUXOGRAMA DE MONTAGEM
FLUXOGRAMA DE C.Q.

PAINEL DE INSTRUMENTOS
PAINEL BLINDADO
PARTES CONSTITUINTES

SEQUENCIA DE PROJETO

ESTRUTURA DO SETOR DE PCP
FLUXOGRAMA DO PCP

UTILIZACAO DE H.E. NA FABRICA
UTILIZACAQO DE H.E. NOS SETORES
AVALIACAOC DE CUSTOS DE ATRABOS
DIAGRAMA DE INFORMACOES

FLUXO DE DOCUMENTOS

ESQUEMA DO SISTEMA PROPOSTO
DIAGRAMA DE FLUXO DE INFORMACOES
DIAGRAMA DE FLUXO DE INFORMACOES
CRONOGRAMA

CARGA DE TRABALHO

FICHA DE ESTIMATIVAS

ORDEM DE FABRICACAO

PROGRAMACAQ SEMANAL

RELAT. CONTROLE DE PRODUCAOQ

RELAT. UTILIZACAO

RELAT. CUSTO DE M.O.

PLANILHA DE CONTROLE DE MATERIAIS
RELAC DE MAT EM ATRASQ,COMPRAE E PENDENTES
FLUXOGRAMA DE PLANEJAMENTO
FLUXOGRAMA DE REPLANEJ.

FLUXQGRAMA DE PROGRAMACAO E ELAB OF
FLUXOGRAMA DE CONTR. DE HORAS
FLUXOGRAMA DE CONTR. DE MATERIAILSG
FLUXQGRAMA DE CONTR. DE EXECUCAO
FLUXOGRAMA DE REAVALIACAO DE HORAS

112.

15
15
17

20

26
29

32
33
35
37
38




CAPITULO .

7.21
7.22
7.23
7.24

8.01
8.02
8.03

FLUXOGRAMA DE REAVALIACAO DE PRAZOS
FLUXOGRAMA DE PROG./PRODUCAO

FLUXOGRAMA DE ADM. DA PRODUCAO/GERENCIA
FLUXOGRAMA DE ADM. DE PESSOAL/GERENCIA

ESTRUTURA DE DIVISAO DO TRABALHO
ESTRUTURA DO SETOR DE PCP PROPOSTO
QUADRO COMP ENTRE SISTEMA PROPOSTO E ATUAL

113,
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