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RESUMDO

£ pretensao que este trabalho estabeleca um siste
ma para programar e controlar a produgéo de um conjunto de
pequenas e médias empresas que possuem determinadas caracte-

risticas comuns.

Estas caracteristicas foram definidas em termos
do tipo de produgéo, da maneira utilizada para obtengéo dos
componentes para montagem dos produtos finais e da administra
cao geral da empresa. _
As empresas devem possuir, necessariamente, as caracteristi -
cas comuns para cue o sistema possa ser utilizado,'pois este

& baseado nestas mesmas caracteristicas.

‘Para alcancar o objetivo, o trabalho passou por
guatro fases.
A primeira serviu para o posicionamento do problema e estabe-
lecimento do conjunto de caracteristicas necessarias as empre
sas para se utilizarem do sistema.
A segunda e terceira fases caracterizam o conjunto de ativida
des com gue o sistema se ira preocupar e as estruturas respon
saveis pelas atividades fundamentais, bem como sua Operaciong
lizacao. ' o
A Ultima fase, de uma maneira geral, mostra a experiéncia com

o sistema e a sua avaliacao.
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ABSTRACT

The objective of this thesis is to.devélop a

system for the planning and control of production for a

group of small or medium sized firms which have common

characteristics.

These characteristics are defined in terms of

the type of production, the methods used to
nents for assembly of the final product and
management of the firm. The firms must have

characteristics in order for the systeﬁs to
The work was developed in four

l.- definition of the problem and the
of the firms involved;

obtain compo-
the general
the necessary

be used.
phases:‘

characteristics

2.~ definition of the activities necessary for the

operation of the system;

3.- definition of the relationships between the activi

ties in order that the system might operate

efficiently;

4.~ the testing and evaluation of the

system.
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DEFINICOES NECESSARIAS

COMPONENTE EMPRESA - £ todo o componente do produto final
| quée é fabricado inteiramente pela em
presa para a qual o sistema serd pro
posto. '

COMPONENTE DE TERCEIROS - E todo o componente do produto final
da empresa para a qual o sistema se-
. ra proposto, e que & adquirido total

mente pronto de outra empresa.

COMPONENTE MISTO - £ todo o componente do produto final
que & em parte fabricado pela empre-
sa, para a qual o sistema sera pro -
posto, e em parte por alguma outra |

empresa.

DISSECACAO INICIAL - Um produto final & formado por diver
sos componentes. A dissecagao inici-
al consiste na determinaggo de todas
as espécies e quantidades de compo -
nentes que fazem parte de todos os
produtos citados na lista de pedidos
emitida pelo setor de vendas para a

programagéo e controle da produgéo.

DISSECACRO FINAL - Consiste na determinacao de todas as
espécies e quantidades de componentes
.que fazem parte de todos os produtos
finais fabricados em um ciclo do sis-

tenma.

'CICLO DO'§iéTEMA - E o intervalo de tempo compreendido en

tre o momento em que a lista de pedi-
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dos chega a programagéo e controle da
produgao e o momento em gue a Ultima
~ comunicacao de montagem chega & pro -

gramagao e controle de produgao.

CONFRONTO - ' _ Foi utilizado confronto para designar
uma operacio de controle realizada na
sequinte situacio: uma determinada
quantidade de algum componente esta
em "A". De "A", parte segue para "B"
e parte para "C". As quantidades gue
agora estao em "B" e "C" encontrar -
se-ao em "D" (no caso, & o'produto
final). O confronto &€ justamente ve-
rificar se todas as quantidades que

estavam em "A" foram para "D".
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1.- INTRODUCAO

Este trabalho teve sua origem ao longo de um periodo de vin

: P . PN |

te meses dentro de empresas pequenas e medias, assim classifica
cas pelo CEBRAE - Centro Brasileiro de Assisténcia Gerencial a

Pequena e Média Empresa.

Neste periodo, existiu a oportunidade de se observar a gran
de importancia de um sistema para a programagao e controle da
producao, e sua iIntima relacao com a situacao geral da empresa.
As respostas provccadas por estes sistemas sao dadas pela produ
cao, cujo resultado final é o elemento motor e o mais represen-

tativo da empresa, o produto.

Neste periodo foi observado a caréncia de sistemas para pro
gramar e controlar a produ¢50, implantados com um planejamento
sistémico. Os existentes normalmente sao origindrios de uma sim
ples atividade que gera outras tantas, junto a passagem de di -
versos programadores e controladores de produgéo pela empresa .
Hoje, estes sistemas possuem um nimero ‘excessivo de atividades

gue nao oferecem o numero de informagdes necessario.

Estas observagaes, entre outras sendo que algumas serao ci-
tadas ao longo do trabalho levaram-nos a pensar em um sistema

que fosse ao encontro das necessidades constatadas.

Este trabalho mostra um sistema que nao deveria atender ape
nas a uma empresa, mas sim a um conjunto de empresas, para ser

viavel sua realizagao como um trabalho de pesquisa.



Este conjunto de empresas nao deveria ser igual ao universo -

de pequenas e médias empresas, mas deveriam,

sim, as empresas

deste conjunto possuir caracteristicas comuns, de modo que fos-

se possivel montar um sistema tendo-as como base.

Desta maneira, seria obtida uma solugao real para uma amos-

tra de empresas. Isto significa a obtengao de uma solugado onde

o nimero de variaveis consideradas & significativo.

Para-que o universo de pequenas e médias
berto por sistemas de programagéo e controle
ra haver o isolamento de outros conjuntos de
belecimento de caracteristicas, e utilizagao
jam montados outros sistemas, tantos quantos
tos isolados.

empresas fique co-
da producgao, deve-
empresas pelo esta
destas para que se

fossem os conjun -
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l.lV/L O Problema de uma maneira geral

A programagao e controle da produgao é uma fungao adminis-

trativa cujos principais objetivos sao:

- a realizacao de programas que orientarao e dirigirao o
setor de producao de uma empresa no que diz respeito ao "que" ,
"quanto", “quando"'e "onde" produzir, bem como a realizagéo'de
‘controles quantitativos sobre o produzido e tudo o que foi en -

volvido para segquir os programas tragados.

- responder as perguntas "o gue", "quanto", "quando", e
"onde" fabricar de maneira Otima, para que os custos sejam mini

mos.

- fornecer ao setor de custos todas as informagoes necessa

rias a area produtiva.

O controle, no seu sentido mais restrito, consiste simples
mente na verifiCagéo das respostas dadas, gquando da execug50<ks

programas de produgao;

"PLANEJAMENTO

X A > NTR L
PROGRAMA EXECUCAO CONTROLE

FIG.1 — ESQUEMA DE UMA ATIVIDADE
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No seu ‘sentido mais'amplo) mais verdadeiro, esta a"réalimeg
tagao"; seria, entao, a comparagao do que foi feito com o que .
deveria ser feito, sendo, pois, realizada uma analise das distor
gaes para novas tomadas de decisao junto ao programa de produ -
gao.

PLANEJAMENTO : EXECUCAD CONTROLE
PROGRANA A e

REALIMENTAGAO

FIG. 2 — ESQUEMA DE UMA ATIVIDADE DE CONTROLE MAIS AMPLA

A necessidade e a importancia deste tipo de trabalho foram
verificadas por tbda a evolucao das emprésas, desde quando produ
ziam em regime artesanal, até a especificagao do trabalho, a de-
partamentalizacao.

Inicialmente o artesao recebia a ordem para fabricar um determi-
nado produto, e sabia como fazé-lo, sabia toda a seqﬁéncia das
operagBes. O controle era executado em bases completamente infor
mais pelo elemento emissor da ordem de fabricagao. Evidentemen -
te, este & um modelo primario de programacao e controle de produ
gao. v

Hoje, com a finalidade de reduzir os custos de produgéo, as fa- .
bricas estao divididas em secgoes ou departamentos, cada um in -
cumbido de realizar um tipo de operacao. Neste tipo de fabrica,
para produzir com eficiéncia, nao é mais possivel programaf e
controlar a producao conforme o primeiro modelo, pois a caracte-
ristica destas & a elevada interagao entre a produgao, O setor
de administracao dos materiais, o setor de vendas, o setor finan

ceiro e administracao geral.

Evidentemente, para que os resultados finais sejam atingi -
dos, esta interacgao entre os diversos setores devera ser coorde-

nada para que a dinamica a ser assumida siga o ritmo certo, e as
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"saidas" obtidas sejam exatamente as desejadas.

/
g) g coomougie |
2) S EhEe———> PROGRAMAGAO E saibas
E| oAt At > CONTROLE DA
w PROGRAMACAO FINANCEIRA ~
POLITICA PRODUGAO

FIG. 3 — REPRESENTACT\O DAS ENTRADAS ESPECIFICAS E SAIDAS GENERICAS DO SISTEMA

Esta coordenagao somente serd possivel se existir um fluxo
de informacoes do Orgao coordenador (programagao e controle da
produgéo) para os diversos setores - fluxo divergente - e outro
fluxo destes setores para o Orgao coordenador - fluxo conver -
gente.

FIG. 4 — FLUXO DE INFORMAGCOES QUE
DEVE.EXISTIR ENTRE PROGRA
MACAO E CONTROLE DA PRO-
DUGAO E 0S DIVERSOS SETO
RES DA EMPRESA —TROCA DE
INFORMACOES.
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Esta troca de.informagdes tornara as decisoes mais rapidas

e precisas.

Com a programagao e controle da produgao € o elemento coor

- denador da interacao natural entre os diversos setores, devera

relacionar-se com estes diversos setores para o desempenho ' de

suas funcgoes.

As relagSes’mais importantes, normalmente desenvolvidas pa

ra manter a dindmica do sistema, sao com alta administracao,que

trata de definir qual a "politica" a ser sequida ou decisoes

que devem ser tomadas para nao fugir a esta politica; com produ

¢ao e com vendas
resses, as vezes

pras a fazer, de

que procura colocar em termos Otimos os inte -

divergentes, manifestados por ambos; com com -

modo que seus resultados sejam conciliados com

os interesses da produgao,ecom a do almoxarifado e manutengao.

A necessidade da utlllzagao de algum sistema de programa -

cdo e controle da
ao exposto; porém

traz dificuldades

producao pelas empresas

(1)

€ notoria frente

a utilizacao destes sistemas muitas vezes

as empresas em sua utilizagao algumas vezes

devido ao proprio sistema, outras devido a atitudes das empre -
sas.
(1) - Segundo uma pesquisa realizada entre aproximadamente 240

empresas (pequenas_e médias) distribuidas nas cidades de Porto Ale

gre, Salvador e S
estes empresarlos

mento ou na coordenagao da produgao, imprevistos de qualidade

técnicos.

ao Paulo,

Os principais problemas citados por

sao: falta de producao ou de espaco; custos
excessivos, baixa ef1c1enc1a, precarldade de equipamento ou ins-
talagoes, deficiéncia de matérias-primas; deficiéncia no planeja

e
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Um sistema de programagao e controle da produgao possui uti
lizacao adequada quando seu nivel de complexidade € compativel
com o nivel de complexidade operacional da empresa; nao sendo as
sim, est3 instalada a primeira dificuldade para a utilizagao des
tes sistemas. Entre outras dificuldades, surgem aigumas no momen
- to em que a empresa sofre um processo de desenvolvimento, pois
podera o sistema implantado nao ser flexivel, ficando em opera -

gEo sem possuir um relacionamento correto com a empresa.

Nesta situacgao, a solucgao seria a troca de sistema, que ge-
raria indmeras perturbagaes por um periodo que seria o de elabo-
racao, implantagao e adaptagao ao novo sistema.

Alguns outros aspectos como: nivel de pessoal normalmente baixo,
contratado pelas empresas para programar e controlar a produgao
(tarefa que exige planejamento de atividades e-coordenagéo de pes
soal e € de alta responsabilidade e confiabilidade para tomadas

as decisoes futuras); o poder de decisBes concedido, geralmente
muito pecueno; a falta de apoio operacional por parte da direto-
ria e outros departamentos; a nao-considera¢ao do sistema como

um todo salientariam algumas dificuldades que caem sobre as em -
presas gquando da utilizagéo de sistemas para programar e contro-

lar a producgao.
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1.2. - A hipotese

Praticamente, nunca foram encontradas duas empresas distin
tas utilizando-se do mesmo sistema de programagao e controle da
producao. , .

Entre as razoOes para esta diferenciagao € a existéncia de um
conjunto de varijaveis Geradoras deste fato. Serao aqui salienta

das apenas trés de grande importancia:

1 - O tipo de indUstria - o setor

a- O processo de produgao
Muitas vezes, empresas cujo produto final é o mes - -

mo utilizam - se de processos de produgéo distintos.

b- O Produto .
O produto € o maior diferenciador das caracteristi-
cas das empresas, de modo a exigir que estas pos’ -
suam solugoes distintas para programar e controlar

a produgao.

c~ O regime de produgao
As empresas podem-se utilizar basicamente de trés
regimes de producgao: continuo, por lote de fabrica-
¢ao e por atendimento de pedidos. Todos exigem sis-
temas de programagao e controle da produgéo distin-
tos.

2 - O tamanho da empresa

O tamanho da empresa influi de uma maneira geral, de

'
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modo que, quanto maior for a empresa, mais detalhado de
vera ser o sistema para programar e controlar a produ -
cao. O tamanho da empresa podera estar liéado a habili-
dade da empresa em aceitar novas técnicas. Diante dis -
to, poderemos encontrar sistemas de PCP flexiveis, que
estdo constantemente sendo atualizados, assim como en -
contrar sistemas que nao cumprem O minimo de suas fun -

¢oes devido a desatualizagao e inflexibilidade.
3 - As diferengas entre estruturas administrativas.

As empresas com estruturas administrativas <diferentes
fundamentalmente nao poderao possuir o mesmo sistema de
programagéo e controle da produgéo.

Considerando somente estas variiveis, ja concluimos = n3o
ser possivel genefalizar, para todo o universo de empresas, SO -~
lucoes satisfatdrias para programacgao e controle da producgao, de
vido justamente aos amplos intervalos que estas variaveis assu -
mem. Poderiamos, sim realizar um estudo sObre toda a gama de em-
presas e propor um sistema de programagéo e cohtrole da produgéo,
contendo apenas as variaveils que aparecem em todos os elementos
da amostra (empresas). Este sistema seria genérico para toda a
gama de empresas, mas estaria sendo considerado um numero de va-~

riaveis quase sempre menor do que o real de cada empresa.

No entanto, se forem trocadas as caracteristicas que deve
possuir um conjunto de empresas para receber um determinado sis-
tema de programacaoc e controle da producao, podera ser conhecido
o conjunto de variaveis que atuam nestas empresas, limitado pe -

las caracteristicas anteriormente tracgadas.

Entao, com isto € possivel o estabelecimento de uma solucgao
satisfatoria para um sistema de programagao e controle da produ
¢cao genérico, para o conjunto das empresas cujas caracteristicas

foram previamente tracadas.

Sera satisfatdria e possivel esta solucao porque considerara

as variaveis que realmente atuam em todas as empresas que
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participam do conjunto limitado pelas caracteristicas tracadas .

Durante um periodo de 20 meses, nos anos de 1974 e 1975, fo
ram visitadas 16 empresas, que se distribuiam entfé as cidades
de Esteio, Canoas, Porto Alegre, Pelotas, Santo Angelo.e Farrou-
pilha, no Estado do Rio Grande do Sul. Estas empresas pertencem
aos mais variados ramos e foram classificadas, quanto aovtamanhq
em pequenas, pequenas-médias, médias-pequenas e médias.Esta cla§
sificagao é dada somente com relacgao ao nimero de funcionarios ,

e a equivaléncia € a seguinte:

Empresa Pequena até 45 empregados
Empresa Pequena - Média de 46 a 80 empregados
Empresa Média - Pequena de 81 a 110 empregados
Empresa Média ’ de 111 a 350 empregados

A programacao e controle da produc3o traz a estas empresas
pelo menos uma das dificuldades anteriormente comentadas . Isto

pode ser observado no gquadro a seguir:
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cODIGO:
'S - Possui a dificuldade salientada .
N - Nao possui a dificuldade salientada

A média de nimero de dificuldades por empresas & elevada e
igual a 2,5. Isto reforca a necessidade da elaboragao de algum
sistema que possibilite as empresas uma mior facilidade em sua
utilizacao. E isto somente sera possivel se este sistema for pro
jetado considerando todas as variaveis atuantes nas empresas,
acrescentando-se algumas caracteristicas que serdo necessirias
para que nao se gerem dificuldades.



1.3. - Metodologia para explorar a hipdtese

!

J L iias Jadt

CARACTERIZAGAO DA AREA ONDE
O PROBLEMA SE SITUA

DEFINICAO DO PROBLEMA

DETERMINACAO DO QUE SERA A
SOLUCAO PARA ELIMINAGCAO 0O
' PROBLEMA

DETERMINACAO DA AREA DE ACAO DO
"MODELO A SER ELABORADO

FORMULAGAO DE UM MODELO
CONCEITUAL = . . -

TORNAR OPERACIONAL O MODELO CONCEITUAL

METODO DE CONTROLE DO MODELO

METODOLOGIA PARA IMPLANTACKO DO MOODELO

e o i e g T+ e e mm e e | L werm et i o m i



.TESTE DO MODELO

CONCLUSAO E RECOMENDACOES
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"2.- CARACTERIZACAO DAS EMPRESAS PARA AS QUAIS O SISTEMA SERA
PROPOSTO

2.1. - As caracteristicas

Serao consideradas as caracteristicas fundamentais
para que a empresa possa utilizar-se do sistema a ser propos-

to, com o maximo rendimento.

2{1.1. - Quanto ao Produto

0(s) produto(s) deverd(do) ser resultado

da montagem de "p" componentes( )

Como exemplo destes produtos, citamos:

- liquidificador

- mdquina de escrever .
- disjuntores termoelétricos

-~ automovel

- vassouras

- quadro de comando elétrico

- implementos agricolas.

(2) - Serao considerados componentes todos os elementos que com-
poem os produtos flnals e que, para participarem nestes ] e]
mente sofram as operagoes de montagem. Portanto sera o com
ponente a uaidade para fins de controle deste sistema.
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2.1.2. - Quanto a obtencao dos componentes

" ]

A maneira pela qual a empresa obtém os "n" com
(1}

ponentes de que necessita para a fabricagéo de seus "m

produtos &€ a seguinte:

- "t" componentes sao fabricados pela propria empresa

(componentes empresa)

- "y" componentes sao adquiridos totalmente prontos de

outras empresas (componentes de terceiros)

- "u" componentes sao fabricados parcialmente pela pré
pria empresa, isto &, sofrem alguma ou algumas opera

g5es por parte de terceiros (Componentes mistos). De
modo que: :

t+u+vs=n

2.1.3. - Quanto a matéria - prima

A matéria-prima adquirida pela empresa, num to
tal de z itens, deverd ser destinada & fabricacao  de
"t + u" (componentes empresa + componentes mistos),'ti-
pos de componentes gue serao consumidos pela‘produgao
(montagem) dos produtos finais e mercado de reposigéo.
Podera, ainda, produzir "r" componentes diferentes dos
que utiliza em seus produtos para atendimento de outras

empresas . De modo que:

"Z" ITENS DE t+u+r
MATERIA PRIMA COMPONENTES

N
7

FIG. 5 — INDICAGAQ DA TRANSFORMACKO DOS"Z" ITENS DE MATERIA PRIMA NOS
t+u+r TiPOS DE COMPONENTES.
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2.1.4. - Quanto ao Regime de Producao

As empresas, para se utilizarem do sistema
gue sera desenvolvido, deverao atuar dentro dos seguin
tes regimes de produgéo:-por pedidos, continuoc com mon

tagem, ou por lotes de fabricagao.

Regime Continuo com Montagem - Este regime

apresenta varias linhas de fabricagao continua, uma pa
ra cada parte, que convergem nos locais de montagem.

No desenho a seguir, esta esquematizado o modelo:
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ESTOQUE : : ESTOQUE

DE ' OE
" MATERIAL - PRODUTOS

\/

ACABADOS

LINHA A %"e_}

SRZ
LINHA B \B/

LINHA C N\C/ (or)
-2/

d
HA M \W/ {
LIN ‘ Y

FIG. 6 — REGIME DE PRODUCZ\’O CONTINUO COM MONTAGEM .

E comum nas empresas do tipo que esta sendo caracterizado,
para alguns produtos (os dé maior demanda e para pedidos nao
.grandes), manter estoques para que o atendimento seja imediato.
Isto mostra que alguns produtos poderao estar sendo fabricados
em regime de producao continua e outros por pedido. O sistema que

sera proposto devera considerar situagoes deste tipo.

2.1.5. - Quanto a Estrutura Organizacional

A estrutura organizacional minima da empresa, no que diz
respeito a possibilidade de implantagéo do sistemé, devera ter,no
3?2 nivel, o programador e controlador da producao e, no 49 nivel,
os responsaveis pela "Producao" (chefe da fabrica), "almoxarifa =~
do" e "Montagem".
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Nao interessa ao sistema o posicionamento administrativo de

"setor de compras" e "departamento de vendas".

0 quadro 2 mostra uma divisao administrativa das empresas,

segundo o seu grau de complexidade.

EMPRESA | EMPRESA. EMPRESA I EMPRESA  |EMPRESA MAIS
SIMPLES SIMPLES 1 SIMPLES 2 COMPLEXA COMPLEXA
ADM. ADM. ADM. ADM. ADM. ADM. 1. DESDOBRASH

GERAL SUPERIOR SUPERIOR SUPERIOR SUPERIOR SUPERIOR 0S
ADM. ADM. ADM. ADM. ADM. ADM. SETORES DE
VENDAS FINANCEIRA  |GERAL GERAL PESSOAL PESSOAL ~ |VENDAS E
ADM. £ ADM. ADM. ADM. ADM. PRooucA'o
PRODUGAOQ GERAL FINANCEIRA  |FINANCEIRA  |FINANCEIRA  |GERAL :
ADM. ADM. ADM. ADM. ~ |aom. 2.CRIA-SE
PRODUCAO  |VENDAS MATERIAIS  |MATERIAIS  |FINANCEIRA OUTROS
ADM. ADM. {aDM ADM. ADM.
VENDAS PRODUGAO VENDAS VENDAS MATERIAIS SETORES.
ADM.  _ ADM. ADM. 3 DESDOBRA-SE
PRODUCAC  |PRODUCAO  |EQUIPAMENTO | A ADMINISTRA
ADM. ADM. ~ ‘
FILIAIS VENDAS CAO SUPERIOR.
ADM.
PRODUCAO
ADM. GERAL  |ADM. SUPERIOR [ADM. SUPERIOR {ADM.SUPERIOR |ADM.SUPERIOR |ADM. SUPERIOR
MAIS 2 NAIS 3 MAIS 4 MAIS 5 MAIS 6 MAIS 7
SETORES SETORES SETORES SETORES SETORES SETORES

QUADRO 2 — DIVISAO ADMINISTRATIVA DAS EMPRESAS SEGUNDO SEU GRAU DE COMPLEXIDADE.

As empresas para as quais o sistema sera desenvolvido nor -

'malmente deverao estar dentro da classificagao acima como empre-

sa simples 1

e empresa simples 2.

Isto nao significa que, em empresas com estruturas administrati-

vas mais complexas, o sistema nao possa ser empregado, pois o)

dnico elemento que iria contra tal medida & o fato de que o sis-

tema nao vai prever atividades para algumas das fungEes que apa-

recem nas demais classificagoes.
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0 2.1.6. - Quanto a Politica de Entrega de Pedidos

O procedimento normal para atendimento de um
cliente sera iniciado apds o recebimento de seu pedi-
"do. Os produtos ali solicitados deverao ser fabrica -~
dos em data determinada, através de uma programagao
de producao que sera feita para todos os pedidos. No
entanto a empresa podera atender imediatamente ads pe
didos de demanda mais elevada, sendo estes os produ -

tos que estao em regime de produgao continua.

O sistema tera flexibilidade para trabalhar
somente com a primeira e segunda situagSes‘simultaneg
mente ‘ou somente com a primeira situacao. No entanto
nao estara sendo otimamente aproveitado se 0 regime de

produgcao for exclusivamente continuc.

(3) - Lima, José Geraldo de e Delgado, Joaqgim de Lima
Organizagéo e Administracao de Pequenas e Medias Empre
sas, 12 Edigao, Editora atlas , 1974 - p~ 40
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2.2. -~ Relacionamento entre uma amostra de empresa e as carac-

teristicas estabelecidas

Tomando novamente a amostra de 16 empresas visitadas e fa-
zendo o relacionamento destas com as caracteristicas que devem
possuir as ampresas para poderem operar com o sistema, teremos

0 seguinte quadro:
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Observando o quadro anterior, podemos ver que as empresas
IIAII ’ IIBII ’ n Dll ' llFll R 11 Lll ' llNll ’ " oll ' llQll ’ possuem tOdaS ) as cara—q
teristicas para se utilizarem do sistema proposto, com o maior

rendimento, e pertencendo a elas ramos distintos.
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3.- O SISTEMA COMPLEXO

Sistema complexo designa o agregado de fungaes operacio -
nais, que sao necessarias ser mantidas para cumprir os objeti-

vos que lhe sao atribuidos.

O sistema complexo a ser proposto utilizara como unidade

fundamental de programacao e controle o componente. (item 2.1.1).

Estimulam as fun¢oes operacionais do sistema complexo a

ser proposto os seguintes elementos:

~ fornecedores da empresa

consumidores da empresa

- terceiros

departamentos ou setores de:
compras
vendas
montagem
programacao e controle da producao
produgao

almoxarifado

Sao saidas fundamentais do sistema, a pontualidade de entrg'
ga de pedidos, reducao do tempo para entrega de pedidos, os rela
torios contendo informagoes sobre saldos de estoques (de produ -

tos prontos e componentes) e todas as informagSes para o setor
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de custos.

'PONTUALIDADE NO
ATENDIMENTO -
RELATORIO INFORMANDO

rd

SALDOS _
INFORMACOES PARA o
CUSTOS 7

ENTRADAS

5> SISTEMA

SAIDAS

FIG.7 — SAIDAS FUNDAMENTAIS

Outras saidas serao fornecidas pelo sistema tais como os
indices de refugos, informagoes sobre utilizagao de tempo, infor
macoes para estabelecimento da relagao compra-consumo e outras
informacoes que, no desenvolvimento normal do sistema, podem ser
consideradas como de segunda ordem; como exemplo, citamos o na -
mero de requisigaes de material dirigidas ao almoxarifado duran-
te um ciclo do sistema e o numero médio de parcelas em que sao
produzidas as quantidades de componentes necessarios a um ciclo
do sistema.

Para que estas salidas sejam realmente conseguidas, & necessario
que as seguintes informacoes sejam as entradas : desejo ou neces
sidade do consumidor em adquirir produtos da emprésa, politica
administrativa e econOmica-financeira da empresa, capacidade pro
dutiva da empresa sempre atualizada, situacao das compras reali-

zadas, niveis de estogue, previsao da demanda.
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/
DESEo o
U NECes )
[o0] CONSUMIDOR SIDADE

CAPACIDADE PRODUTIVA | )
MANUTENGAO . .
SITUACAO DAS COMPRAS

NIVEIS DE ESTOQUE SAIDAS

{ _PREVISAO D DENANDA __ SISTEMA
POLITICA DE ATENDIMENTO

PROGRAMACAO FINANCEIRA 3

POLITICA

P

b

N\

ENTRADAS

FIG. 8 — ENTRADAS NECESS_/-(RIAS PARA>PROPORCIONAR AS SAIDAS DESEJADAS.

Evidentemente, para que o sistema consiga proporcionar as
salidas desejadas a partir das entradas, deverd possuir um ele -
mento de controle, de modo que seja possivel comparar as saidas
conseguidas com as desejadas e realimentar o sistema com alguma

informagao,se houver diferencas entre as saidas.

A SAIDA
ENT%D > SISTEMA

v

FIG.9 - SISTEMA DE
CONTROLE
PARA VERIFICA

REALIMENTAGAOQ ¢RO DA QUALI-
DADE DAS

SAIDAS.
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As _figuras (10) e (11) mostram o sistema ‘complexo. A figura
'('10)- destaca somente as i'nlteragaes entre os diversos setores in-
ternos e externos, e a figura (11) mostra o conjunto de ativida-
des que formam o si'stema comp lexo. a
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3.1. - Os Subsistemas A ' “

Subsistemas sao as divisces de primeira ordem do sistema

complexo.

O sistema complexo ja apresentado foi dividido em cinco

subsistemas, que sao:

- subsistema da ordem de servigo para a produgéo, montagem

e reserva de componentes ao almoxarifado;
- subsistema da alimentacao da produgao;
- subsistema da alimentagao da montagem;

- subsistema da distribuigéo dos componentes empresa € mis-

. to,

- subsistema de fechamento.

3.1.1. - Subsistema da ordem de servico para a producao e

montagem, e reserva de componentes ao almoxarifado

E por meio deste subsistema que o sistema comple-

x0 & acionado.

O departamento de vendas, apOs uma série de roti-
nas que desenvolve internamente e junto ao consumidor, emite uma
lista de pedidos a programagao e controle da producgao. As guanti

dades constantes nesta lista deverao ser produzidas até o fim do
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ciclo do sistema.

Se a empresa oferecer alguns itens "a pronta en-

trega", isto sera éonseqﬂéncia de uma politica de vendas que a
empresa preténde seguir. Esta politica devera ser comunicada a
programagao e controle da produgao, simultaneamente ou nao a.
lista de pedidos, para que seja possivel a determinagéo das
quantidades a ser fabricadas durante o ciclo.

As quantidades registradas na lista de pedidos, e/ou as comuni
cadas pelo departamento de vendas como sendo as quantidades ne-
cessidrias para atendimento imediato, serao lancadas no sistema
~ componente "dissecagéo inicial", onde & possivel determinar as
quantidades dos mais diversos componentes que necessitam ser
fabricados. ' ,

As quantidades de componente empresa e misto obtidas no sistema
componente "dissecagao inicial" poderao ser levadas e processa-
das no sistema componente "carga de maguina". O resultado obti-
do deste ultimo processamento possibilitarad a determinagao das

ordens de servigo que serao emitidas para a produgao.

A execugao das ordens de servigo emitidas para a
producao farada com gque diversas quantidades de componentes fiquem
disponiveis para a montagem. Quando, entao, esta disponibilidade
for constatada, o que sera feito utilizando-se os dispositivos
de controle (4) que serd chamado de retorno da ordem de servicgo
(para os componentes empresa e misto) e comunicagao de recebimen-
to de componentes de terceiros ( para componentes de tercéiros)
uma ordem de servigo para a montagem sera emitida. l
Com este procedimento, havera a certeza gquando a montagem requi
sitar os componentes que serao necessarios ao cumprimento das or-

dens de servigo, estes estarao realmente disponiveis.

O modelo para ordem de servigo para montagem sera
conforme a figura 12 do modelo a seguir:

44)5— Estes dispositivos. de controle mencionados serao detalhados
“em itens seguintes.
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ORDEM DE SERVICO PARA MONTAGEM

Nl ][]

€ODIGO
o |QUANTIDADE DOPROGUTO . | QUANTIDADE

LOGOTIPO

(0]
DO PRO

[S17d
SO

FIG.12 - ORDEM DE SERVICO
PARA A MONTAGEM.

O modelo apresentado como ordem de servigo para a montagem
possui os elementos informativos minimos para uma "0S". O modelo
apresentado nao deve ser considerado o uUnico, pois uma ordem de
servigo para montagem podera ter suas caracteristicas baseadas

fundamentalmente na propria linha de montagem.

As quantidades de componentes de terceiros, obtidas pelo
sistema componente "dissecagao inicial", serao encaminhadas ao
almoxarifado em lista (lista de reserva), para que seja verifi-
cada a disponibilidade das quantias que brevemente serao requisi-
_ tadas pela montagemn.

A lista de reserva Seré emitida em duas vias, sendo uma retida no
orgao emissor (PCP) e outra enviada ao almoxarifado; e seu modelo

sera conforme a fig. 13.
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LISTA DE RESERVA DE COMPONEN-
LosoTipo TES DE TERCEIROS.

c60i160 Quant| | ¢cépi6o | quant.|| copiso QUANT,

T1

T2

T3
T4

Tu-2

vTu-I

Tu

FIG. 13 — LISTA DE RESERVA DE COMPONENTES DE
TERCEIROS.

O procedimento do almoxarifado quando recebe a lista de reserva
de componentes de terceiros, gue serao necessarios para a produ-
cao durante um ciclo de produtos finais, serao'd verificar se e-
xistem estes componentes, nas quantidades desejadas. Se existi -
rem, bastara que, de alguma maneira, os considere reservados. Se
nao existirem, devera ser enviada ao setor de compras uma solici
tacao de compras, contendo justamente os componentes nao-existen

tes em estoque. O setor de compras devera, observando suas roti-

~nas, fazer com que os componentes solicitados sejam entregues

na empresa em tempo habil (tempo em gue serao requisitados pela
montagem) . A chegada da lista de reserva ao almoxarifado permite
caso seja constatada alguma irregularidade, a regularizagéo des-

ta situacao, isto &, conseguir o material faltante em tempo para
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sua utilizagao.

Este sUbsistéma_permite também a ligagio direta entre pro
‘gramagao e controle da produgao com o setor de compras e com
terceiros - isto para casos da.primeira aquisigio de um compo -
nente de terceiro ou da fabricagéo do primeiro lote de um compo
nente misto - pois ambas as situagaes exigem um maior grau de de

talhamento técnico do componente.

Deve-se salientar que, para empresas onde a departamentali-
zagéo & em nivel superior aos das empresas caracterizadas, os as
pectos técnicos do produto devem estar aos cuidados de um depar-

tamento técnico ou de engenharia.

A seguir, as figuras (14) e (15) mostram as atividades deste

subsistema em dois fluxogramas (forma reduzida e detalhada).

3.1.2. - Subsistema da "Alimentacao da Producao"

Quando a ordem de sexrvigo para a produgao e reser
va de componentes do almoxarifado, que sera enviada pela progra-
magéo e controle da produgéo, chegarem a"produgéo",‘estaré sendo

acionado o subsistema da "alimentacao da producgao".

Imediatamente apds o recebimento da "ordem de Ser
vigo" a "produgao" enviara uma requisigao de matéria - prima ao
"almoxarifado". O almoxarifado fara a constatag¢ao da existéncia
ou nao da matéria-prima requisitada; se existir (situagao normal,
esta sera imediatamente enviada a producao; se nao existir (situa
cao anormal) , serd enviada ao setor de compras uma "solicitagao
de compras", gue, observando rotinas deste setor, sera transforma
da em uma ordem de compras e enviada ao (s) fornecedor (es). Es-
tes, posteriormente, entregarao os itens comprados no almoxarifa-
do da empresa e poderao, entao, ser transferidos para a secgao re

quisitante.
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LoGoTIPol NOME DA EMPRESA

SOLICITACAO DE COMPRAS
E /OU FABRICAGAQ

ITEM QUANT.

ITEM

QUANT. ITEM QUANT.

Lo o]

b o o o e e e - . -t - e = - ———
e e e = e e = e A = - - o o = o

EMPRESA

MISTO

TERCEIROS

DATA: L/

RESP:

EMITIDA POR!

FiG. 18 — MODELO DA SOL(CITACZO DE COMPRAS E /OU FABRICA(;ZO.
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» Este conjunto de atividades estd representado nas figuras
(16) e (17), que sao os dois fluxogramas (forma simplificada e
detalhada) do subsistema. ' . _ -

3.1.3. - Subsistema da "Alimentacao da Montagem"

 Este subsistema & acionado pela ordem de servigo
para a montagem. '

A montagem, apOs receber a ordem ﬁe'servigo, cujo
modelo_jé foi apresentado no item 3.1.1., emitird uma requisicao
de componentes ao almoxarifado. Se os componentes existirem em
estogque (situagao normal), estes serao imediatamente levados pa-
ra a montagem junto com a documentagao de controle. Se o material
nao existir em estogue (situagao anormal), o almoxarifado devera
emitir uma solicitacdo de compras e/ou fabricagéo em duas vias,
conforme a origem do componente nao-existente em estoque. Esta
solicitacao serd conforme figura abaixo:



o - ——— o —— . - = ;e = O - = o —— o " —— " . e o i T o o S M o o i e o = e S WA T = me A T e e S - s S . o o o = —

A
N

FORNECEDOR COMPRAS ALMQWWWADOi
. . S

= . . . A

< {{PROGRAMACRO !
' ‘Li E CONTROLE &
}‘-' DA PRODU(}ZOE’
H .

TOL ;]
& e TR oY |

A S —— . f . Eﬂa:zﬁamaAc-ﬁJ»

MONTAGEM

FIG. 19 — SUBSISTEMA DA ALIMENTAGAO DA MONTAGEM
FLUXOGRAMA SIMPLIFICADO DAS- INT"RA(;OES ENTRE -AS DIVERSAS -
SECOES E/0U SETORES.
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_ Quando é montagem requisita um'determinado compo -

nente, a causa deste ato é a necessidade deste componente; se . ©

componente nao existir em estoque, o minimo que serd exigido = &

que este componente esteja nas bancadas da montagem'no minimo de

tempo possivel para que, neste. minimo tempo as necessidades da mon
tagem sejam satisfeitas. | _

Para que isto ocorra, o sistema prevé a entrega destes componen -

tes (quando forem componentes empresa e misto) sendo realizada di

retamente pela produgéo a montagem, sem passar pelo amloxarifado.

Assim, deverao ser verificadas nao sO a entrega do material em si,

mas todas as atividades de controle necessarias.
As atividades deste subsistema sao apresentadas nas
figuras (19) e (20), que sao a forma simplificada e detalhada res-

pectivamente do fluxograma do subsistema.

.3.1.4., - Subsistema de "Distribuicao dos Componentes Empre-

sa e Misto"

Quando uma quantidade suficiente de componentes for
considerada pronta em uma determinada operagéo, ela sera transfe -
rida para a operagao seguinte. Neste momento, estarid sendo aciona-

do o subsistema de ‘distribuicao de componentes empresa e misto.

Quando a operagao concluida para a quantidade chama-
da "suficiente" for a primeira operacgao do conjunto pelo qual deve-
ra passar o componente, serd acionado o sistema componente "Retor -
no da 0S".

Os componentes empresa e misto, possuem trés opgoes
de destino para quando sairem da produgao; irao para o almoxarifa-
do ou montagem quando estiverem totalmente prontos; quando nao to-

talmente prontos, seguirao para terceiros.

Sempre acompanharao o material guias de transferén -

cias, que, no momento em que estiverem acompanhando um material es-
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tao acionando o sistema componente "guias de transferéncia par-
ciais e totais". Estas guias permitirao aos postos emissores e
receptores de algum material, realizar um controle quantitativo

dos materiais.

‘0 material ‘que sai da produgao e vai para tercei-
ros poderd retornar diretamente para o almoxarifado se nio tiver
necessidade de sofrer alguma operagao. Mas, se tiver, sua entra-
da na empresa acontecera direfamente pela produgao.

O material que for enviado diretamente da produgéo para a monta-
gem, irad em conseqiiéncia de algum atraso na produqéo ou, em algu-

ma circunstancia que exija essa transferéncia direta.

Este subsistema permitira um controle quantltatlvo
dos componentes empresa e mistos por todos os pontos da empresa,

por onde precisem passar.
As atividades deste subsistema estao representadas

nas figuras (21) e (22),’que sao os fluxogramas do subsistema

nas suas formas simplificada e detalhada, respectivamente.

3.1.5. - Subsistemas de "Fechamento”

Este subsistema dard os resultados finais do que

“aconteceu na produgdo durante o ciclo do sistema.

2 montagem, o almoxarifado e o setor de compras de-
verao enviar a programagéo e controle da produgéo guias de trans-
feréncia totais e comunicagao de recebimento de componentes de
terceiros, onde indicarao todas as quantidades de componentes que
receberam da produgao, de terceiros e dos fornecedores durante o
ciclo do sistema. Isto dara condigoes de o programador e controla
dor da_produgéo apurar se os diversos componentes (produzidos e
comprados) seguiram os caminhos que seriam normais.

C procedimento para verificagéo dos dois tipos de componentes em
presa e misto e verificacao dos componentes de terceiros serao

distintos.
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; Para os componentes empresa € misto, o conhecimen- -
to do que foi produzido (que sera fornecido pelo retorno da or -
dem de servigo para a produgao) e dos totais transferidos para

almoxarifado e montagem dard condigoes de verificar a existéncia

ou nio de alguma irregularidade.

Para os componentes de terceiros, o procedimento pa

ra o confronto deverad ser o seguinte:

- deve ser realizado um inventario de estogque para

determinagcao de um saldo correto.

- devem ser conhecidas as entradas - quantidades

compradas.

- - também devem ser perfeitamente determinadas as
saidas através do sistema componente dissecagao

final.

Bastara que seja realizada uma operagéo simples
(saldo + entrada - salda) para a determinacgao de um novo saldo e
seu confronto com o existente no almoxarifado. Esta operacao pode
ra ser realizada pelo programador e controlador da produgao.
Para realizacao destes confrontos, o programador e controlador da
producgao utilizar-se-a do sistema componente confronto e controle
de saldo.
Caso os confrontos apresentem resultados que nao sejam os espera -
dos, podera o programador e controlador da produgéo désenvolver
uma atividade de verificagao junto ao almoxarifado, produgao e ter
ceiros.
Se os resultados forem os esperados, a programagao e controle da
'produgéo, utilizando a comunicagéo de montagem (em intervalos de
tempos que poderao ser combinados entre o responsavel pela monta -
gem e O programador e controlador da produgéo), contendo valores
gue representem as'quantidades mandadas no intervalo combinadb,
acionarad o sistema componente dissecacao final, de onde podera ser
obtido o total de componentes que estao participando de produtos

pProntos (sera a saida de componentes verificada no sistema).

- Estes novos valores (saida) serao colocados no sis-
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tema componente controle de saldo, de onde determinaremos - ©
saldo final de componentes em estoque.

Oé dois fluxogramas a seguir, figuras (23) e (24),
mostram as atiVidades deste subsistema. - ' ’
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3.2. - Os sistemas Componentes

Os sistemas. componentes referem-se a divisao de ter

ceira ordem do sistema complexo.

A divisao de terceira ordem do sistema complexo apre

sentado gerou o0s seguintes sistemas componentes:

- sistema componente dissecagao inicial
- sistema componente carga de maguina

- sistema componente retorno da ordem de servigo da

produgao

- sistema componente guias de transferéncias parciais

e totais
- sistema componente dissecagao final

- sistema componente de confronto e controle de saldo.

3.2.1. - Sistema Componente "Dissecacao Inicial

Os produtos desta empresa sao todos, como ja foi carac
terizado, resultado da uniao de diversos'componentes; entao, cada
produto, possui uma lista de componentes que o constituem. E carac
teristica, também, que alguns componentes possam estar presentes

-em diversos produtos.

Este sistema componente "dissecacao inicial” utilizar-

se-a basicamente da lista de componentes que formam cada produto.
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Com esta lista e outras informagaes como quantidade de componen
tes necessérios para atender ao mercado de reposigao, quantida-
de desejada para deixar em estogue (de prdduto pronto, ou compo
nentes) e quantidade existente em estoque, poderé-este sistema
apresentar o total de componentes que necessitam ser fabricados
(se componentes empresa ou misto) ou comprados (se componentes

de terceiros).

© 0 sistema componente utilizar-se-a de um formulario,

cujo modelo e operagao estao no anexo 1.

3.2.2. - Sistema Cdmponente "Carga de Maguina"

‘ Este sistema componente utilizara diretémente_os va-
lores finais do sistema componente "dissecagao inicial® (quanti
dade a serem fabricados no ciclo). A base de seu funcionamento
ficara ao encargo do programador e controlador da produgao, .que
devera ter ampla experiéncia da linha de produgac gque ira "car-

regar"

O ciclo deste sistema componente devera ser menor do
que o ciclo do sistema complexo. Desta maneira, sera menor a pro
babilidade de ocorrerem desvios; sendo assim,o0s ajustes que se
fizerem necessarios no decorrer do ciclo do sistema, quando ocor

rerem desvios, serao mais facilmente consegquidos.

O estabelecimento do tamanho dos ciclos deste siste-
ma componente, bem como sua funcionabilidade, dependera, como ja
foi anteriormente citado, do programador e controlador da produ-
¢ao, principalmente do seu conhecimento sobre a produgao; dos tem
pos de cada operagao; do servig¢o de manutencao dos equipamentos;

do desempenho do pessoal da produgéo, eth

Este sistema utilizara um formulario, cujo modelo e

operagao estao no anexo 2.
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3.2.3. - Sistema Componente "Retorno da OS"

Este sistema componente é acionado quando a primei-
‘ra operacao da seqgfiéncia necessdria para a produgao do componen
te for concluida para a quantidade solicitada na "ordem de ser-
vigo". Isto fara com que a secgao responsavel por esta primei-
ra operacgao envie para a programagao e controle da produgao (re
torno) e "ticket" destacavel da ordem de servigo que lhe corres
ponde, devidamente preenchido. |

Este "ticket" (em duas vias), junto ao programador e controla -
dor da produgao, dara informagoes a programagao e controle da
produgSo sobre a quantidade realmente produzida, tempo consumi-
.do para,produgéo da quantidade indicada e pessoas que trabalha-
ram na ordem de servico. Dara também condig¢oes a realizagao de
um confronto entre o tempo realmente consumido e o previsto, o
gue permitira medidas corretivas (quando necessarias), bastante
préximas ao momento em que aconteceu o fato gerador da necessi-
dade desta medida corretiva. Isto sera, em sintese, © acompanha
mento do sistema componente "carga de maquina".

No momento em que retornar, o "ticket" correspondente a proxima
Operagéo, a indicagSo da quantidade realmente produzida permiti-
ra, tambéem, o estabelecimento do Indice de "refugados" entre es

tas duas operacoes da seqliéncia.

A conclusao de todas as operagoes da seqfiéncia pro-
dutiva de um determinado componente.permitira o estabelecimento
. dos Indices ja mencionados para toda a ordem de servigo, assim
como o confronto do tempo realmente gasto para a conclusao da
"OS" e o tempo previsto. Permitirad também ajustes maiores (se
for o caso) junto ao sistema componente "carga de magquina". Quan
do toda a ordem de servico estiver na programagao e controle da
produgéo, serd destacada a 22 via e enviada para o setor de cus-—
tos.

O modelo e operacao da ordem de servigo estao no ane
X0 3. |
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- 3.2.4. - Sistema Componente "Guias de Transferéncias parci-

ais e Totais

A "producgao" envia os componentes para o almoxarifa

do, montagem e terceiros.

Este sistema componente & acionado quando houver
necessidade ou interesse de ser enviado algum material da produ
950 para um dos postos citados, pois, sempre que isto aconte -
cer, este material ird acompanhado da guia de transferéncia par

cial que relacionara o material que segue.

O material que, em um determinado momento, for leva
do da produgéo para o almoxarifado, podera, em outra ocasiao

ser transferido para a montagem, e vice-versa.

2o fim do ciclo do sistema, o almoxarifado e a mon-
tagem emitirao uma guia de transferdncia total para a programa
cao e controle da produgao. Nestas guias, deverao estar regis -
tradas as quantidades totais que foram transferidas a estes pos

tos no decorrer do ciclo.

Os modelos das guias e suas operagoes estao no ane-
X0 4.

3.2.5. - Sistema Componente "Dissecacao Final"

Este sistema componente & acionado e mantido pelas
comunicagaes de montagem (anexo 5) enviadas pela montagem para
a programagao e controle da produg¢ao, que, imediatamente apds o©
recebimento, sao lancgadas no formulario basico para desenvolvi-

mento do sistema componente "dissecacao inicial™.

Este sistema componente permitirad o conhecimento das
qguantidades de componentes que foram consumidas em produtos pron-

tos. Estes valores representam a "saida" de componentes do sistema
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conmp lexo.

0 modelo e operagao do formulario-base para o desen

volvimento deste sistema componente:estéo no anexo 5.

3.2.6. — Sistema componente "Confronto e controle de Saldo"

Este sistema utilizara basicamente o formulario, cu-

jo modelo e operacionalizagao estao no anexo 6.

0 confronto constard se as quantidades que entraram
no sistema tomaram os caminhos esperados. Se os reSultados forem
os esperados, nada devera ser realizado; caso contrario, devera
o programador e controlador da produgao realizar uma verificagao

para localizar o ponto gerador desta desigqualdade.

Os valores necessirios para a obtencgao dos resulta -
dos, esperados ou nao, serao:
1.~ ENTRADA - quantidade de componentes que entraram

no sistema.

2.—- TOTAL TRANSFERIDO/REQUERIDO - walores transferi-
- dos da produgao para montagem e almoxarifado du-
rante o ciclo - isto para componentes empresa e
misto. Para componentes de terceiros, o almoxari-
fado enviara uma guia de requisigao total de com-
ponentes de terceiros (modelo e operacionalizagao
no anexo 6).

Para a determinagéo do saldo de componentes em estoque
no fim do ciclo, serd necessario conhecer o saldo anterior, a en -
trada, os valores refugados gue serao comunicados pela montagem e
produgéo a programagéo e controle da produgao mediante uso da comu
nicacao de refugos (modelo e operacionalizac¢ac - anexo 6), e os va
lores de saida que estarao no formulario-base para desenvolvimento

do sistema componente dissecacao inicial.
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4.- IMPLANTACAO

Para que seja realizada a implantagao de um sistema qual-
quer, & necessario, antes de mais nada, uma metodologia para
tal, pois estaremos colocando uma estrutura no seio de outra,e
se nao houver um planejamento, muitos problemas na certa surgi.

rao.

E comum, quandoe da implantagéo de algum sistema em uma oOr
ganizagéo, surgirem modificagaes gque se fazem necessérias, de-
vido a aspectos puramente préticos. Por esta razao, a metodolg
gia de implantagao e o proprio sistema devem ser flexiveis a
ponto de fazer com que uma destas situagSes seja normalmente
resolvida. ’ '

O sistema proposto devera, na maior parte das vezes, ser
implantado sem que sejam necessarias modificagaes; mas, em ou -
tras, deverd sofrer modificagoes - evidentemente que nao as ba-

sicas ou estruturais.
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4.1. - Metodologia para Implahtagéo do Sistema Proposto

Para que uma empresa se utilize do sistema proposto, para
programagéo e controle da'produgéo, devera possuir uma infra -
estrutura minima que possibilite a operagéo normal deste siste-
ma sem esforgos muito grandes por parte de algum departamento
ou seccao, ou algum elemento individualmente. Esta infra-estru-
tura deverd contar com um departamento de programagao e contro-
le da produgao em condigoes, de manter em marcha o conjunto de
tarefas que lhe serao pertinentes e para isto, precisa-se basi-
camente de recursos humanos. Faz parte também desta infra-estrg
tura a existéncia dos departamentos ou secgoes de compras,ven -

das e do almoxarifado.

O departamento ou sec¢ao de compras deverad ter condicoes
de processar as solicitagées de compras que irad receber, de mo-
do a transformé—las no material solicitado no periodo de tempo
determinado como habil.

O departamento ou secgao de vendas devera ter condicoes de for-
necer 3 programacao e controle da producao a lista de pedidos,
que devem ser atendidos ao fim de cada ciclo do éistema ou du-
rante os mesmos. Devera também ter condicoes de estabelecer po-
liticas de vendas e previsoes de venda.

O almoxarifado devera estar organizado de maneira a ter o con -
trole de estoques de todos os Itens que armazena e saber os pon
tos de encomenda, de modo a nunca faltar algum material no mo -
mento da requisigao.Devera também ter condi¢oes de fornecer to-
dos os relatdrios que forem necessarios a continuidade regular

da operacionalizac¢ao do sistema complexo.
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A montagem e a produgao deverao ter condiq5es de dar con
tinuidade ao fluxo de informagoes existentes dentro do sistema,
com a finalidade de continuidade operacional do sistema comple-

xo.

~ Uma vez que a empresa possua’esta-infra—estrutura,'a im -
plantagao do sistema complexo proposto sera simplesmente o acio
namento organlzado e controlado de um conjunto de atividades e
informagbes. Este acionamento devera ser posterior a um treina-
mento que devera ser dado a todas as pessoas gue se envolverem

direta ou indiretamente com © sistema.

Este treinamento objetiva que todos conhegam as finalida -
des da implantagéo'deste sistema para programar e controlar a
producao, possuam uma visao global do mesmo e saibam de sua im
portancia e responsabilidades dentro do sistema. Aos elementos
que.estaréo diretamente operando o sistema, devera ser ensinado
O preenchimento, distribuigéo e periodicidade dos formularios,

guias, listas, requisicoes, etc. .

O fornecimento de maior detalhamento aos operadores do sis
tema normalmente sO sera conseguido quando o sistema ja estiver
em utilizacao, pois serao estes de ordem estritamente pratica,

podendo, inclusive, ser criados ou adaptados para cada empresa.

Um maior rendimento sera obtido na implantagao do sistema
se esta for feita de forma gradual, sendo estabelecido previamen
te uma ordem de  avanco(gque podera ser caracteristica de cada em-—

presa) para a implantacao do sistema.
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4.2. - Atividades Fundamentais dos Departamentos e/ou Seccoes

envolvidas no sistema

4.2.1. - Atividades Fundamentais do Departamento ou

Seccao de compras de um ciclo do sistema

- Receber solicitagaes de compras e, através de

rotinas prdprias, transforma-las em ordens de
compras e envia-las ao(s) fornecedor (es), de

modo gue o material comprado esteja na empresa

sempre em tempo habil.

- Comunicar a quem interesse a situacgao das com -
pras realizadas ou em realizacao, ou dqualquer ou
tra informacao ligada ao setor (normalmente com
caracteristicas proprias para cada empresa), em
periodos pré-determinados ou sempre que solicita
do.

- Estabelecer os pontos de pedido dos diversos itens
que saoc comprados. Esta determinagao devera ser
realizada em conjunto com a programagéo e controle
da producao que possui a politica e previsao de

vendas.

- Emitir a comunicagao de recebimento de componentes
de terceiros .e enviad-la para a programagao e contro

le da produgao
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Atividades Fundamentais do Departamento ou Sécgéo

. de Vendas em um Ciclo do Sistema

‘ Estabelecer a politica”de vendas; para tai,.po-

derd trabalhar em conjunto com a diretoria, pro
gramacao e controle da produgao.

Interagir com o consumidor para estabelecimen-
to do pedido.

Fazer passar o pedido por determinadas rotinas

para confirma-lo ou nao.

Fornecer a programagao e controle da produgao a
lista de pedidos que devera ser atendida durante
o ciclo, ou ao fim deste.

AtiVidades'Fundémentais do Almoxarifado em um Ciclo -

do Sistema

Receber para guarda e controle quantitativo to -

dos os materiais de uso na empresa.

Solicitar a compra de um material sempre que seu

estoque atingir o ponto de pedido.

Entregar material mediante requisicao de material -

firmada por elementos reconhecidos para tal.

Reservar componentes mediante lista de solicita -

gao de reserva.
Enviar 3 programagao e controle da producgao guia
de transferéncia total e guia de requisicao to-

tal.

Emitir solicitagao de fabricagao quando necessa -
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rio, e enviala i programagao e controle da pro-

dugao.

- Fornecer todas as-informaqus, mostrando todos
os documentos que possui, quando houver necessi
dade de uma verificagao quantitativa por parte

da programagao e controle da produgao.

4.2.4. - Atividades Fundamentais da Montagem em um Ciclo do

Sistema

- Receber a ordem de montagem da programagéo e con

trole da produgao e executa-la.

- Requisitar ao almoxarifado os componentes neces-

‘sarios.

- Emitir guia de transferéncia total produgao-mon- -

tagem para a programagao e controle da produgao.

- Enviar comunicaqéo de refugos para a programagao

e controle da produgao.

- Enviar comunicagao de montagem para a programacao

e controle da produgao.

- Enviar os produtos prontos para o local onde se -

rao armazenados.

4.2.5. - Atividades Fundamentais da Producao em um Ciclo do

Sistema

- Receber a ordem de servico da programacao e contro

le da produgao e executa-la.
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_Requisitér matéria-prima ao almoxarifado.

Fazer retornar a ordem de servico para a progra
macao e controle da produgao. ' ’

Enviar para terceiros os componentes que neces-

sitam sofrer alguma(s) operacao (operacoes).

Enviar componentes prontos para o almoxarifado

e/ou montagem.

Enviar comunicagao de refugo para a programagao

e controle da produgao.

Atividades Fundamentais da Programacao e Controle

da Producao em um Ciclo do Sistema

Seguir a politica de vendas estabelecida pela em

presa.

Receber a lista de pedidos que devem ser atendi-

dos em um ciclo do sistema.

Determinar, utilizando-se do formulario-base pa-

ra desenvolvimento do sistema componente "Disse-

cacao Inicial", as quantidades que devem ser fa-

bricadas em um ciclo do sistema.
Realizar a carga de magquina, utilizando - se do
formulario - Base para desenvolvimento do sistema

"Componente Carga de Maguina".

Emitir as ordens de servigo para a produgao.

"Emitir as ordens de servigo para a. montagem.
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- Acompanhar o desenvolvimento das ordens de ser-

.vigo através do seu retorno, bem como a reali -
‘mentagao do sistema "Componente Carga de Maqui-
na". ' | '

- Receber as guias de transferéncia totais emiti-
das pelo almoxarifado e montagem, a guia vde
agquisicao total emitida pelo almoxarifado, as
comunicacgoes de refugos e montagem e a comunica

cao de recebimento de componentes de terceiros.

- Transcrever todas as informagoes recebidas para
os locais devidos a fim de possibilitar -a conti
nuidade das atividades de controle.

- Realizar a verificagao junto ao almoxarifado, &
produgéo.e a terceiros quando alguma anormalida

de for constatada.

-~ Receber a solicitagao de fabricagao emitida pelo
almoxarifado.

- Emitir ordens de servigo para terceiros com deta
lhamento técnico quando estes estiverem prestan-

do servico pela primeira vez.

- Emitir‘solicitagéo de compras ao departamento ou
setor de compras com detalhamento técnico, quan-
do se tratar da primeira compra de um determina-

do material que necessite deste detalhamento.

-~ a _..
- Promover a transferencia da 2- via da ordem de

servigo para o setor de custos.
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4.3. - Experiéncia com sistema

0,pfesente trabalho teve sua origem em um estudo realizado
-para,atender as necessidades de programagao e controle da produ
¢30 da linha de fabricag3o de centros de distribuicio de uma
empresa dedicada a produgao de'equipameﬁtos elétricos.

Esta empresa enquadra-se perfeitamente nas caracteristicas
dadas como fundamentais para que as empresas se utilizem direta
mente do sistema proposto, conforme quadro apresentado no item

2.2. onde a empresa citada estad caracterizada pela letra "F" .

As; maiores dificuldades encontradas pela emrpesa .para pro-
gramar e controlar a produgéo, em consegfiéncia do sistema que
' estava sendo utilizado eram: a incompatibilidade deste sistema
com a linha de rpoducgao e o produto, e a falta de apoio opera -

cional, principalmente por parte dos elementos da produgao.

0 trabalho da programagio e controle da produgéo era, muitas
vezes desconsiderado pela diretoria, que exigia que pedidos"nao
programados" fossem entregues no intervalo de tempo igual ao
minimo necessirio & fabricagao. Outro aspecto bastante relevante
no que diz respeito as dificuldades de programar e controlar a
produgao era o das intromissoes verificadas no trabalho do pro-
gramador e controlador da produgéo. Isto acontecia, sem duvida,
pelo fato do sistema utilizado ser totalmente aberto, nao haven
do obrigacoes e tarefas bem-definidas.

Os resultados obtidos eram atrasos na entrega de pedidos, altos

custos de producao e grande.desarmonia entre o pessoal.



 -65-

Frente a estes problemas, o sistema_pfoposto encontrava - -
se}exatamente dentro das expectativas do programador e controla
dor da produgdo e da diregdo da empresa, que desejava a solugao

do problema.

O sistema proposto € compativel com o nivel de complexida-
de do produto e da produqao. A falta de apoio operacional e as
intromissoes verificadas na'térefa do programador e controlador
da produgao seriam eliminadas com as obrigagoes e definigoes de

tarefas que propoe.

Estes aspectos tornaram-se téovlatentes que a assisténcia
a sua implantagao foi manifestada pelo responsavel pela produ -
¢ao. Evidentemente, isto ocorreu pelo fato de se perder a opor-
tunidade de atuar diretamente na programagéo de uma maneira des
comprometida, embora continuasse com o direito de tomar deci -
soes sobre a programagéo, com o detalhe de que a responsabilidace
Atambém lhe pertenceria. A resisténcia oferecida por este elemen-
to estava dificultando o trabalho de preparagao da infra-estrutu

ra.

A implantagao propriamente dita teve seu inicio com uma ex-
planagéo levada a efeito com o maximo grau de detalhe ao programa
dor é controlador da produgao. Foi realizada outra semelhante,
porém junto a mestres e o engenheiro responsavel pela produgao ,
enquanto o programador e controlador da.produgéo detalhava o sis-

tema a todos o0s outros elementos que estariam envolvidos.

" Bos responsaveis por custos, compras e vendas, foi mostrado
todo o sistema, salientando-se particularmente suas tarefas e

obrigagoes.

O sistema, segundo o plano de implantagao, seria posto gra-
dualmente, em funcionamento de modo a tornar mais perceptivel a
fungéo de cada atividade, formulario, guia, 1lista ou requisi -

cao. A implantagao comegou a se desenvolver conforme o plano.
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ApOs algﬁmas horas de trabalho na implanta_«;éo do sistema,
a empresa optou para a complementaq:'éo desta tarefa) pela'utili-
' zagao exclusiva de sua equipe, que, neste momento, ja possula
todas as 1nformaq:oes para tal.



5.~ AVALIACAO DO SISTEMA

A idéia de implantar um sistema em uma empresa, devera gene
ricamente, ser oriunda da necessidade de dar solugoes a pontos
até entao carentes.

'As solugdes que podem ser obtidas atravésdestes sistemas se
rao sempre os resultados provocados pelas saidas destes sistemas
ou as proprias saidas. - |
Se um sistema é implantado para, de uma maneira mais direta, . se
conseguidas saidas (solugdes), a eficiéncia deste sistema serai

medida através destas saidas.

De uma maneira mais geral, podemos dizer que a avaliacao po -
de ser feita pela mensuragéo do "alcance" dos objetivos.
O sistema proposto sera avaliado da mesma maneira pelos resulta-

dos provocados por suas saidas ou diretamente por estas.

Foramvrelacionadas como saidas fundamentais deste sistema
a pontualidade de entrega, a redugéo do tempo para entrega de
pedidos, os relatdrios contendo informagoes sobre saldos de esto
ques e as informagoes necessarias ao setor de custos.
As saidas, pontualidade da entrega dos pediéos e reducgao do tem-
po de entrega de pedidos normalmente sao formadas por algumas
saidés ou levam a um conjunto de conclusodes que podem ser entao,
as saidas.
Por exemplo, a primeira saida mencionada (pontualidade na entre-
ga dos pedidos) s0 existirad quando for conseguido um bom entrosa
mento entre os diversos departamentos ou secgoes. Este entrosa -

mento envolve ampla troca de informagoes, principalmente entre
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compras e produgao, vendas e produgao, pessoal e produgao etc.
Estes conjuntos de 1nformagoes poderiam ser tomados como saldas.
A segunda saida (redugao do. tempo de entrega de pedidos), quan-
do for.alcangada, ‘mostra que esta havendo uma utilizaqéo  r§ _
cional dos fatores de produgao, e isto constitui um conjunto de
informagoes que podera ter um valor imenso para programar e con
trolar a produgao. _ ‘

As. demais saidas sao do tipo informativo, isto &, propiciam um
conjunto de elementos a empresa que lhe permitem obter resulta-
dos extremamente satisfatorios em todas as areas, O que poderia

ser considerado como a saida do sistema.

O sistema proposto possui fundamentalmente um conjunto bas
tante grande de pontos que podem ser avaliados. A escolha des-
tes pontos esta diretamente vinculada aos objetivos que motiva-
ram a implantagao do sistema.
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6.- CONCLUSOES

A grande dificuldade normalmente encontrada gquando da reali
zacao de projetos de sistemas é a obtengao do valor mais proximo
de l(um)para a relagao entre o numero de variaveis que deve ser
considerado e o nimero de variaveis possivel de ser considerado.
Esta relagao é o elemento que define a confianca que pode ser
atribuida ao sistema. '

O nimero de variaveis que deve ser considerado € o numero neces-
sario para que o sistema seja confiavel. -

O nimero de variaveis possivel de ser considerado no sistema &
o nimero constituido pelas varidveis que participam em todas as
empresas ou em um numero significativo destas as quais serao
abrangidas pelo sistema. _

Para que esta dificuldade fosse reduzida e que fosse possivel
criar um sistema de alta confianga, foram estabelecidas caracte-

risticas.

Necessariamente, as empresas devem possuir estas caracteristicas
para poderem utilizar-se do sistema.

Este procedimento fez com que o numero de variaveis possivel de
ser considerada fosse aumentado pois, as empresas reunidas por
caracteristicas semelhantes possuem um maior nimero de variaveis
comuns (variaveis possiveis de serem consideradas).

Deste modo, o sistema € de alta confianga uma vez que foi proje-
tado com base em um conjunto de caracteristicas e destinado a em

presas que possuem este conjunto de caracteristicas.

Um sistema genérico,quando de sua implantagao em empresas,
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deVeré'sempre sofrer ‘algumas adaptagSes;'o sistema proposto nun

ca sofrerd adaptagoes estruturais devido 3s bases que foram uti
lizadas para sua concepgao. ' ‘ .

As adaptagoes normalmente serao devidas a caracteristicas funcio

nais da empresa.

Ao longo deste trabalho, foi procurado caracterizar qﬁe' o
maior rendimento do sistema podera ser conseguido-na'pequena e mé
dia empresa. Como exemplo disto, pode-se citar o duplo controle
‘de estoque dos componentes, que & realizado pelo sistema. Isto,
evidentemente, so oferece vantagens na pequena e média empresa,
onde a possibilidade de os valores em estoque serem diferentes
‘dos registros normalmente € maior, quer pelo nivel de almoxari-
fe ,empregado, quer por problemas de espago necessario e disponi-
vel para o almoxarifado,quer por problemas de habito de trabalho
dos fundionarios que normalmente nao recebem treinamento, quer
por problemas de recepgéo de materiél, quer por retiradas de ma-
terial sem comunicagao ao almoxarifado, etc.

Oanrelagéo ao estabelecimento do nimero de componentes e/ou
produtos que o sistema admite, seria extremamente dificil fazé -
lo quando da concepgao deste. Estas limitagces do sistema deverao
ser observadas quando de uma andlise da empresa voltada para a uti

zacao do sistema.

A implantacao de um sistema deste tipo gerara um conjunto de
focos organizacionais, isto &, serd o criador das necessidades de-
um conjunto de dados de que a empresa € carente. Entao, para que’
o sistema possa funcionar plenamente, a empresa devera, aos pou -
cos, satisfazer a estas necessidades, e conseqglientemente, estara
aumentando seus arquivos de informagoes. Este &, sem dﬁvida, o be

neficio colateral mais importante que o sistema propicia.

Este sistema, por ser bastante amplo, nao podera ser implanta
do como um todo no seio de uma empresa . '
A metodologia recomendada para ser conseguida a implantagao com
maior eficiéncia, & realizd-la em partes, cuja ordem devera ser

determinada posteriormente a uma analise da empresa voltada para
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a utlllzagao deste sistema.
£ possivel que em alguns casos apos a analise seja permitido
concluir da nao necessidade de implantagao de todo o sistema,mas

somente de alguns de seus subsistemas.

Este sistema podera ser mais ou menos explorado. Isto depeg'
derd exclusivamente do analista da empresa.
Dependera de seu conhecimentc do sistema e de sua sens1b111dade
na analise de uma empresa voltada para a utilizagao do sistema

proposto.

Frente a este sistema proposto (sistema complexo), o contrg
le de qualidade foi considerado um sistema independente e nao um
subsistema. | '
Este sistema independente estara ligado ao sistema complexo por
duas vias entrada e saIda de 1nformagoes, que poderao ser colo
cados os mais diversos pontos deste. A escolha dos pontos depen
dera fundamentalmente do sistema que for concebido para o contro
le de qualidade.
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A.l.1. - Formulario Base para o Desenvolvimento do Siste-

ma Componente "Dissecacao Inicial"

A.l1.2. - Formulario para Comunicacao de Recebimento de Com-

ponentes de Terceiros
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COMUNICAGAO DE RECEBIMENTO DE
NOME COMPONENTES DE TERCEIROS
LOGQTIPO DA
- EMPRESA PERIODO!
fTem CUANTIDADE ITEM QUANTIDADE [LEM LNTICADE
S T1 TU-n-1 : ;
T2 TU-m-2 :
T3 TU-n-3 :
T4 o §
E AN
Ts é E s 5
7 é é ? ?
8 TU-3
T9 TU-2
: : : TU-1
TU-n : 5 U
DATA! VA A RESP:
FORMULARIO PARA COMUNICACAO DE RECEBIMENTO DE

FIG. 26 —

-~ COMPONENTES DE TERCEIROS
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‘A.l.1. - Formulario Base para Desenvolvimento do Sistema Compo-

nente "Dissecacao Inicial"
Figura 25

'A.1.1.1. - Forma de Apresentacao do Formulério'-'Basebpara'de'-

senvolvimento do Sistema Componente "Dissecacao

Inicial"”

0 formulario apresentado conforme figura 25, assim como os
demais, encontram-se em sua forma genérica. Devido a'istogﬁbffd.
definido o numero dos componentes de cada tipo que participam
em um nimero também nao-definido de produtos. Foi realizada a
distribuicdo do nimero de cada componente (niimero localizado em
um quadrado ao lado de um retangulo vazio, sempre na coluna "pro
duto") que participa em cada produto, utilizando-se uma tabela

de numeros aleatorios.

- A coluna E "quantidade realmente fabricada" - Retorno = da
0S - nao possui definido o nimero de parcelas que serao necessa-
rias; isto porque este numero podera variar de empresa para em -~
presa, pelo fato de ser totalmente dependente dos critérios adota
dos pelo programador e controlador da producao, da politica admi-

nistrativa da empresa e dos lotes econdmicos de fabricagao.

2.1.1.2. - Operacionalizacao do Formulario - Base para desenvol -

vimento do Sistema Componente "Dissecacao Inicial"

Este formulario devera ser utilizado da seguinte maneira:

Periodo: Neste espago, devera ser registrado o intervalo de

tempo que correspondera ao ciclo do sistema



Periodo de entrega: = Alguns pedidos poderao ter maior urgén -

cia na entrega, e isto devera ser regis-
trado nesta linha sob»o produto ou pro -
dutos que tiverem esta necessidade. O re
‘gistro devera ser um numero que indique
a ordem de prioridade entre'os produtos
prioritarios. O registro para colocagéo
da prioridade de entrega devera ser inde
pendente da quantidade que realmente ti-

ver urgéncia ou prioridade de entrega.

Total a fabricar: Nesta linha, devera ser registradé a quan

| tidade de produto que devera ser fabrica-
da durante o ciclo ao fim do sistema. Es-
ta quantidade devera ser determinada = a
partir da lista de pedidos, que devera
ser atendida durante ou ao fim do mesmo e
enviada pelo departamentb de vendas. Serd
também considerada a quantidade de produ -
tos prontos, que se deseja deixar em esto-

que e a politica de vendas da empresa.

Componentes - Tipo : Esta coluna sera apenas para classificagéo

dos componentes nas trés classes de que a
empresa se utiliza - componentes empresa ,
misto e terceiros.

Componentes:: A coluna "componentes" estad dividida em

trés outras colunas. A primeira, "c6digo";
sera utilizada para registro do cddigo do

componente; a segunda para denominagéo do
componente; e a terceira para registro do
nimero do desenho ou padrao; ou algo que

identifique um modelo deste componente.

Produtos: A operacionalizacao desta coluna é a seguin
te: '



Tendo a linha "total a fabricar" os re -
gistros completos, observaremos que cada
quantidade estad sobre o nome de um produ
to, e, abaixo deste nome, existem alguns
retangulos em branco e um quédro ao lado
‘esquerdo contendo um niimero.

A quantidade do produto a fabricar deve-
ra ser multiplicada por cada um destes ni
meros, € o produto colocado no retangulo
até entao em branco, ao lado.

Tomaremos como detalhe, a fim de tornar
mais facil o entendimento, a subcoluna
correspondente ao produto m3, e imaginare
mos que 20 unidades deste produto m3 de -

vam ser fabricadas, conforme figura 27.
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— PRIORIDADE DE ENTREGA

. 20 | TOTAL A FABRICAR

91180 |—=2.20x9

5|100 — 20 %5

8| 160

91180

h\' ‘

FIG. 27 — DETALHE — COLUNA PRODUTO DO FORMULARIO BASE PARA O SISTEMA
COMPONENTE DISSECACAO INICIAL.
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Ent3o, realizando as diversas operagdes
de multiplicagdo, foram obtidos valores
que correspondem ao numero de cémponen-
tes que serao necessarios péra a ptodu&
cao da quantidade a fabricar (multipli-
cando) registrada acima. ' '

Este procedimento deve ser o0 mesmo para
todos os produtos, portanto para todas

as subcolunas da coluna "Produto".

Componentes de reposi- WNesta coluna, serao colocados os nime -

-

gao: ros gue. expressam as quantiaades de éog
ponentes necessarios para atender ao mer
cado de reposigao. Estas gquantidades de-
vem chegar a este formulario, oriundas
do departamento de vendas, via lista de
pedidos e/ou politica de atendimento.
Esta coluna sO sera usada se a empresa

~atender a este tipo de mercado.

Coluna A - "Quantida- Uma vez estando toda a coluna "Produtos"

de necessaria" ‘ preenchida, devera ser realizada uma so-

ma horizontal correspondente a linha de
cada componente, sendo as parcelas desta
soma 0s valores registrados dentro dos
retangulos das diversas sub-colunas da
coluna "produto"” ou ainda sendo as diver-
sas quantidades de um componente que sao
necessarios para a produgio de diversas
guantidades, de diversos produtos. O valor
da soma para cada linha, ou seja, para ca-
da componente, representa a quantidade to-
tal destes componentes necessarios a produ
cao das diversas quantidades dos produtos
que possuem este componente como um dos

elementos.



Coluna B Quantidade

desejada deixar . em
- estoque
"Coluna C - "Quantida--

de em estogue"

Coluna D - "Quantida-

de de a “fabricar -

comprar"

Coluna E - Quantidade

realmente fabricada/

comprada" - Retorno
da OS
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Nesta coluna, o programador e .controla -

dor da produgac ira registrar as quantida
des deséjadas'déixar em estogue de todos

ou de alguns componentes. Este valor pode
ser em'funqéo da parada de uma méquina‘pg
ra sofrer trabalho de manutencdo no proxi
mo cicélo, da inviabilidade econdmica  de

produzir somente a quantidade necessaria,

da politica de vendas, etc., portanto, nog

malmente, a‘decisﬁo sera do programador e
controlador da produgéo gue podera estar
recebendo instrugdes da diretoria, do de -
partamento de finangas ou de algum outfo
departamento.

Nesta coluna, serao colocados 0s registros -
das quantidadés existentes em estoque dos
diversos componentes. Estes valores serao
fornecidos pelo prdprio sistema, como sera

comentado mais adiante.

Nesta coluna, serao registrados os valores
das quantidades de componentes que devem
ser fabricadas ou compradas. Estes valores
serao obtidos somando-se os valores da co-
luna "A" e "B" (para um mesmo componente)
e subtraindo -se o correspondente da colu-

na "C", portanto 2 + B - C.

Esta coluna esta dividida em n - 1 subcolu
na, sendo n para “parcelaé“ e uma para o}
total.

A coluna D fornece a gquantidade a fabricar/

conmprar. Esta gquantidade, dependendo de uma

'série de fatores, podera ser toda realizada

em uma sO ordem de servigo ou em mais de
uma .ordem de servico (para componentes em -

pPresa e misto, ou em um ou mais pedidos de
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compra (para compbnentes’de terceiros) .
A producao fara tantas entregas de mate-
rial quantaé forem as ordens de servigo
recebidas, a menos que estas sejam se -
guidas (de numeros seguidos), perdendo,en
t3o, a necessidade de serem separadas.
Algo semelhante acontecera com as ordens
de compras, que sao emitidas pelo setor
de compras. _ _
‘A decisao do nimero de ordens a serem emi
_tidaé para a fabricacio de uma determina-
da quantidade de um componente devera ser
tomada entre o programador,bsetor de com-
pras, manutengao e outros Orgaos gue pode
rao estar envolvidos. -

O registro das quantidades, que serao as
parcelas desta coluna "E", sera trazido
pelo retorno da ordem demservigo (para
componentes empresa e misto) ou por uma
conunicagao de recebimento (para componen
tes de terceiros), cujo modelo.e operacgao
sao apresentados neste mesmo anexo.

Esta quantidade que poderd ser igual ou
diferente da quantidade solicitada sera

a realmente produzida ou comprada.

Esta diferenca podera existir devido a que
bras existentes entre as operagaes, ehga -
nos na contagem, tamanho das embalagens,
descontos oferecidos em compras de maior
quantidade, etc. | _

O conhecimento deste valor real evitara
que se acurule um erro no controle de esto
que (saldo) nao-qualificado, fazendc, en-
t3o, com que seja perdido o controle, nao
podendo ser verificada alguma anomalia no
Sistema.

2 subcoluna "Total" serd preenchida com a



Ccluna "Prioridades—

_8.3_v

soma dos valores contidos nas subcolunas

w12 parcela", "2° parcela", "nimero par
cela". | o - _ |
2o lado de cada subcoluna parcela, have-
ra uma pequena coluna para registro qua-
litativo (RQ), com a finélidade‘de faci-
litar ao programador e controlador da
produgcao o acompanhamento dos itens que
estao sendo dados como disponiveis vpara
a produgéo (montagem) de algum produto em
uma determinada quantidade. Se o compo -
nente esta disponivel para a montagem,ng
da havera a registrar na coluna (RQ), e
serid assinalado um "X" quando o componen

te nao mais estiver disponivel.

Esta coluna esta dividida em 4 subcolu -

nas, sendo duas a duas pertencentes ao

conjunto ordem-guantidade.

Esta coluna é operada da seguinte manei-

ra: '

suponhamos que alguma quantidade de produ
to "4" possui prioridade de entrega "1"

e a quantidade a fabricar deste produto &
igual a 50 unidades, mas somente 30 estao
enguadrados cdentro da prioridade "1". Es-
ta quantidade "30" sera, agora, o multi -
plicando; portanto efetuaremos a multipli
cagéo de 30 por todos os nUmeros coloca -
dos nos guadrados existentes ‘dentro da
subcoluna do produto "4", e os resultados
serdo colocados dentro da subcoluna "quan
tidade" da coluna "prioridades". Ao lado

destes valores, colocaremos na subcoluna

"ordem" o nUmero 1, indicando que aquela

(s) guantidade (s) de componente (s) pos-

suem prioridade 1 prara fabricagao. Isto
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A.2. - BNEXO 2

A.2.1. - Formulario base para desenvolvimento do sistema

_componente "Carga de Maguina"
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Formulario base para desenvolvimento do sistema compo -

A.2.1. -
nente "Carga de Maquina"
Fig. 28
A.2.1.1. - Forma de apresentacao do Formulario Base para desen -

volvimento do sistema componente "Carga de Maguina

Foi considerado cue o nimero total de operagSes produtivas
existentes na émpresa é igual a "R", sendo que "R" deve ser um
numero igual ou maior que um (R > 1). ’

Para a realizagdo de cada uma destas operacdes, foi tambdm con-
siderado que existem "Q" maqulnas dlsponlvels, sendo "Q" um name
ro -igual ou maior gque um (Q >>l)

2 empresa trabalha "H" horas por dia, sendo "H" menor bu igual a
24 horas (H x 24). _

A diferenca entre 24 horas e o nimero de horas trabalhadas por
dia serd considerada como possiveis horas extras.

O tempo minimo de operagao nesta situagao genérica foi considera
do uma hora, deixando a diferenca para possiveis correcoes. A de
terminagao deverd ser realizada para cada situagdo particular.

0 modelo deste formulirio & conforme a figura 28.

2.2.1.2. - Operacionalizacao do Formulario - Base para desenvol-

vimento do sistema componente "Carga de Magquina

' Sera basico para o programador e controlador da producido o
~conhecimento dos tempos necessarios para a realizagao de uma de -

terminada opéragao em uma certa gquantidade de componentes.

0 programador tendo, entao, esta 1nformagao, conhecendo tam-
bém as quantidades gque deverao ser fabricadas e as quantldades que
possuem prioridade de fabrlcagao (estas fornecidas pelo formulario
base para o sistema componente dissecagéo inicial), tempos de tro-
cas de ferramentas, indices de produtividade do pessoal produtivo
direto e informac¢oes da equipe de manuten¢ao sobre a maguinaria,
poderd, entio, realizar o preenchimento deste formulario, ou seja,

o carregamento das maguinas.
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Suponhamos que por diversos motivos, o programador e dontrg
lador da produgao coricluiu que o primeiro componente a ser fabri
cado & o "E 6". A quantidade a ser fabricada é igual a 400 unida
des . Este componente necessita, para sua fabricagéo das opera_—.

gaes n2u, u3n’ e "R",

Os tempos de maquina necessarios para a produgao de 400 uni

dades para cada operagao estao no quadro (4) abaixo:

COMPONENTE |~ QUANTIDADE OPERAGAO MAQUINA TEMPO-HORA
E6 400 2 TODAS 3
E6 400 3 MAQ. 1 6
MAQ. 2 5
DEMAIS 3
E6 400 R TODAS 2

QUADRO 4 — RELAGAO ENTRE TEMPO, MAQUINA E OPERAGAO PARA PRODUCAO DE UMA
DETERMINADA QUANTIDADE DE COMPONENTE A SER FABRICADA.
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Os registros deverao ir para o formulario,; reservando as
horas necessérias'em cada operagao para o componente em ques - -

tao.

0 quadro abaixo mostra como deve ser realizado o preenchi-
mento. '

OBS.: (1) - Neste detalhe (quadro 5), consideraremos que a empre
sa trabalha 8 horas por dia, sendo o seguinte horadrio de
inicio e término dos turnos.

MANHA : TARDE

ENTRADA SAIDA. | ENTRADA | saAiDA

8.00 1200 13.00 17200

QUADRO 5 — DETALHE INDICANDO HORARIO DE INICIO
E TERMINO DE TURNO DE TRABALHO.

OBS.: (2) - Para a operacao 3, sera escolhida gualquer maquina

que realize esta operacao em 3 horas.

OBS.: (3) - Na realidade, a carga de maguina pode ser realiza-
da, nao sendo esperado gue toda a quantidade complete a
operacgao, para, entao, ser transferida para a proxima
operagéo. Dependendo da quantidade que esta sendo traba-
lhada, podera ser programado um nimero de entregas inter
mediarias. Esta situacao dependera da distribuicao fisi-
ca da empresa, do sistema de transpcerte interno, das ne-

cessidades gue se impoem, etc.
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A figura (29) abaixo, mostra um detalhe deste formulario, onde
se verifica o transporte dos componentes para a proxima opera-
cao somente apds estar concluida a operagao antecedente,

para
~toda a quantidade que deve ser produzida.



T

HORA

S 00

10 00

1 60

14 00

1700

v

OPERACAO 2

NP

E6

E6

£6

NE

EP

EE

HAQ. 2

NP

NE

EP

EE

WAQ. Q

NP

NE

EP

EE

0PERACAO 3

NP

RE

EP

EE

MAQ. 2

NP

NE

EP

EE

NP

E6

E6

E6

NE -

EP

EE

-

OPERAGCAO R

MAQ. 1

NP

E6

EG -

NE

EP

EE

WEQ. 2

NP

NE

ep

EE

MAQ. Q

NP

NE

EpP

EE

FIG. 28 .— DETALHE DO EORI\./?ULAR!O BASE PARA DESENVOLVIMENTO

DO SISTEMA COMPONENTE CARGA DE MAQUINA.
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0 sistema consiste basicamenté em reservar as horas ‘'que
ser3o necessarias a cada operagao, com uma identificagao do com
ponente que ser3 trabalhado. .

Com este formuldrio completo, existirdo condigdes de o programa
dor e controlador da producdo iniciar a emissio de ordens de

servico, pois este dard a ordem em que cada componente comecgari
a ser fabricado e quando se realizard cada operagao para a pro-

dugao deste componente.

Quando iniciar o retorno da ordem de servigo, o programa -
dor podera fazer o registro (neste mesmo formuldrio) do tempo
realmente consumido; terd, entdo, condicdes de avaliar a previ-
sao anteriormente realizada, e, constantemente, atualizar de
uma maneira geral seu conhecimento sobre a produgao. O retorno
da ordem de servigo também possibilitard ao programador e con -
trolador da pfodugéo a realizagao de qualquer rearranjo que pos
Sa ser necessario, motivado pela conclusao adiantada ou atrasa-

da de uma ordem de servicgo.

A carga de m&quina podera ser realizada para todo o ciclo
do sistema, de uma sO vez, bem como para fragoes deste ciclo.Es
ta determinacao serd em fungao do tamanho do ciclo, do conheci-
mento gue possui o programador da produgéo dos tempos de opera-
cdo, da politica de prazos para entrega, etc.

Esta tarefa podera ser simplificada para ciclos menores; por is
S0, a necessicdade de ser criteriosamente determinado o tamanho

do periodo para o qual serao realizadas as cargas de maguinas.

Esta variavel devera ser otimamente dimensionada, se consi

deradas as demais variaveis de cada empresa.
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- ANEXO 3

A.3.1. - Formulario - Base pafa o desenvolvimento do sis-

tema componente "Retorno da ordem de Servico"
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A.3.1. - Formulario-Base para o desenvolvimento do sistema com-

Qohente "Retorno da Ordem de Servico"

Figura 30.

"A.3.1.1. - Forma de apresentacao do formulario -. base para o}

‘desenvolvimento do sistema componente "Retorno da

ordem de servico"

O formulario - base para o desenvolvimento do sistema com-
ponente "Retorno da Ordem de Servigo" serd a propria ordem de
servico para a produgao (figura 30). | |
Este formulario poésui'duas vias, sendo ambas apresentadas em
divisOes, em nuimero igual ao de operagOes que sao desenvolvidas
na propria producao (R operacoes), mais uma diviséo'para infor-
magces primarias da ordem de servico. Todas as divisdes sao pos
siveis de ser destacadas facilmente. Estas divisoes (que sao
chamadas tiras) possuem varios conjuntos de locais proprios para
o registro da data eAhora’déJinicio e término da realizagdo de
operagBes para uma quantidade desejada de itens, também para re-
gistro do tempo total consumido, para realizacao de tbda a brdem
de servicgo, quantidade realmente produzida neste tempo total e
numero do funcionario gue trabalhou esta quantidade realmente
produzida, registrada acima. O nlimero destes conjuntos serd igual
ao numero de funcionarios que poderao trabalhar ou que for esta-
belecido que trabalhem, simultanea cu separadamente em uma ordem
de servico.

Com isto, o retorno das "0S5" proporcionara informacoes sobre o

rendimento do pessoal da produgao.

2.3.1.2. - Operacionalizacao do formuldrio-base para o desenvol-

vimento do sistema componente "Ordem de Servico"

I utilizacgao deste formulario tera inicio apds o sistema
componente carga de maquina ter fornecido seus resultados, pelo
menos para uma fracao do ciclo do sistema. Estes resultados se-

rao as informagoes de gue o programador e controlador da produgac
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necessitara para ordenar a emissio daé'ordens de servigo para
a produgao. , T | -

O preenchimento destas "Ordens de Servigo" e sua circulagao sao
“conforme o modelo que segue: vamos supor que a ordem de servico
serd emitida para a fabricacao de 400 unidades do componenté-E'

. 6
o0 qual necessita para sua fabricagao sofrer operacoes 2,3 e R.

O programador e controlador da produgao realizarid alguma
marca para a identificagao das operacodes a serém_realizadas ' no
quadro "Segtiéncia das COperacoes", localizado na tira de informa
¢oes primirias, de modo a caracterizar as operagdes que deverao
ser sequidas para a fabricagao do componente.EG. Neste caso, de

vem ser marcadas as operag5es 2,3 e R, conforme figura 31.

SEQUENCIA DAS OPERAGOES A SEREM SEGUIDAS
1 ‘ 2 ‘ 3 % """""" R-1 f%

FIG. 31 — DETALHE — QUADRO DAS OPERACOES A
SEREM SEGUIDAS —0S'" PARA
A PRODUGAO.
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Sera colocado o nome do componente, cédigo'e data da emisf
sio em locais proprios. | ' ' '
A esquerda da "oOrdem de servigo" , sera feito o registro do N?
da "0S" e da quantidade a fabricar, em locais prdprios na tira
de informag6esvprimérias e nas tiras correspondentes as opera -
gaes que serao executadas no caso, a 2, 3 e R - deixando as de-
mais em branco. Nas tiras correspondéntes e cada operagéo, exis
te espago para registrar gqual a operagéo gue sera desenvolvida
depois desta; cuja tira pertence. Isto servira para o elemento
responsavel por algumas operacao® possua constantemente a informa
cao do local onde devera mandar determinada quantidade de compo
nentes; apds ter concluido sua operacao. Este registro sera fei

A

to em p.po onde p.op, significa proxima operagéo.
Posteriormente, rubricard em todos os locais proprios para

tal, obedecendo as operagoes gque serao realizadas. O preenchimen
- : . . = s

to da 2= via ocorre- automaticamente, pois e utilizado papel car-

bono fixo.

Estando entao, a ordem de servigo totalmente pronta para
sequir para a produgao, o programador e controlador da producao
destacara a tira de informagoOes primarias nas duas vias e coloca
ra em um guadro de controle das ordens de servigo, conforme mo-
delo da figura 32, que serd o seu espelho para acompanhar a pro-
ducgao.

Devera este quadro fornecer a posigao de todas as ordens de ser-

vico abertas ao longo do ciclo, conforme veremos.
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OPOSNQ . N© ' Ne

L N M I 1 ]
, N il 1. 1 M
R R nn 3 L M

FIG.32 — QUADRO DE CONTROLE DAS ORDENS DE SERVICO

Apds a tira de informagoes ter sido destacada e colocada no qua
dro de controle das ordens de servigo, o restante da ordem de
servico sera enviada para a 18 operacao a ser realizada; consi-
derando o exemplo dado anteriormente, ira para a operacgao 2.

O conjunto ("OS" menos a tira de informagdes primarias) permane
cera nesta operagéo até que alguma quantidéde de componente se-
ja transferida para a proxima operacao (considerando o exemplo,
sera a operacao 3). Esta quantidade de componente sera acompa -
nhada pelo conjunto "OS" menos a tira de informacdes primarias,
menos a tira correspondente d primeira operacao (no caso, a ope
racdc n® 2). Quando a 12 operacdo estiver concluida, para toda
a guantidade ordenada, a tira correspondente a esta 12 operacgao
serad enviada para o quadro de controle de ordens de servigo. Es
ta operagao ira repetir-se até que a tira correspondente & Glti

ma opéragéo chegue ao guadro de controle das ordens de servicgo.
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A medida que estas tiras forem chegando ao quadro de con-
trole, o programador e controlador da produgao estara receben-
do informagoes para realimentar o sistema componente carga de

maquina, reatualizando-o ou confirmando-o.

Este procedimento devera ser o mesmo para todas as "OS",
de modo que o controle seja geral. o

A tira correspondente a Ultima operacao trara o registro
da quantidade realmente produzida do componente (os demais mos-
tram as quantidades realmente pfoduzidas por cada operagﬁo),Es-
tes valores (quantidade realmente produzida de componentes)deve
rao, a medida que forem chegando ao quadro, ser transferidos pa.
ra a coluna "E" do formulirio-base para o sistema componente
dissecagao inicial. ' ' ‘ |
Depois de terem sido retiradas todas as informacgoes das ordens
de servico, ou no momento em que a Gltima tira da OS chegar ao
quadro a 22 via sera retirada para ser enviada ao setor de cus-
tos. No caso do setor de custos necessitar da 22 via com maior
‘urgéncia, a separagao (12 e 22 vias) poderd ser feita na saida
da produgéo, indo a 12 via para o quadro da programagao e contro
le da producao e a 22 para o setor de custos.
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A.4 - ANEXO 4

A.4.1. - Formulario - base para o desenvolvimento do sis-

tema componente "Guias de transferéncias totais

e parciais"”

\Y



NO ME
LOGOTIRO DA
EMPRESA
Tem DUANTIDADE (TEM CUANTIDADE iTeM QUANTIDADE |
El . ‘ M1 T1
£2 A M2 T2
£3 M3 i :
H H
€4 w4 [ :
S ] :
ES M5 : |
—— — ' '
EE : ; ! '
' i i :
1 ] 3
;ET : i ! '
i 5 ! :
E8 i : { i
; ———] i : : :
: : : ; 1 i
. : ! : : '
. : i E : ? :
' : : : ! 5 :
i : ! V- : :
1 H i t
Et—7 H | ' )
i : H !
E1-6 ' : N i
H : 1 i
Et-5 ! ! 4 H
' 1 H 1
M 1
Ei-4 MV-4 - i E
e ]
E1-3 MV—3 ! :
. +
E1—2 : MV -2 : '
E1-1 MV -1 TU-1
£t MV . TU
EMPRESA 11 MISTO 1 TERCEIRO ]
" DATA | l ] Rsspowsévstl ! .

FIG. 33 — MODELO DE TODAS AS GUIAS DE TRANSFERENCIAS TOTAIS E
PARCIAIS. ‘



TTTT T

LOGOTIPO oA .
EMPRESA _PARCIAL
: PRODUCAD~ALMOXARIFADO

ih ) SRERRER
LOGOTIPO : PARCIAL - ’
' PRODUCAO — MONTAGEM

o ol T [T

LoGorPo | DA ’ . PERIODO!

EMPRESA ~
’ PRODUCAO - ALMCX ARIFADO

T [T

LOGOTIPO D4 ’ PERIODO:

EMPRESA . -.
‘ PRODUCAO —MONTAGEM

rlG 34-35-36-37 CABECALHO DE TODAS AS GUIAS
DE TRANSFERENCIAS TOTAIS &

PARCIAIS. , .
. )
we LT T[]
NOME - ,
LOGOTIPO DA PERIODO!
EMPRESA . - ,
PRODUCAO < TERCEIROS

FIG. 38 — CABECALHO DA GU!A DE TRANSFERENCIA
P‘?ODUC"O TEF?CEIROS
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A.4.1. - Formulario - base para desenvolvimento do sistema com-—

ponente "Guias de transferéncia totais e parciais"

Figuras 33, 34, 35, 36 e 37.

A.4.1.1. - Forma de apresentacao do formulario - base para de-

senvolvimento do sistema componente "Guias de trans-

feréncia totais e parciais"

Os formuldrios que serdo utilizados para transferéncias
totais e parciais apresentam trés conjuntos de colunas para re-
gistro dos codigos dos itens e registro das quantidades trahsfg
ridas. A ordem em que estes cddigos dos itens estao dispostbs é
a mesma dos formuvlarios - base para desenvolvimento do sistema
componentes "disseca¢ao inicial", "dissecagado final" e "de con-
fronto e controle de saldo". Isto tornara a operacionalizacao
bastante simblificada.

Possuem também espago para registro da data de emissao e para a
‘assinatura do responsavel.
Todas as guias serao emitidas em duas vias, com excecao da pro-

ducao-terceiros, que sera em trés vias.

A.4.1.2. - Operacionalizacao do formulario-base para desenvolvi-

mento do sistema componente "Guias de transferéncias

totais e parciais™"

Quando algum material for transferido da produgao para almo
xarifado, montagem ou terceiros, uma guia de transferéncia apro-
priada séra emitida. O preenchimento destas guias é elementar,
com o registro da quantidade ao lado do item transfefido, data
da emissao e rubrica do responsavel pela emissao.

2 distribuigao destas vias & a seguinte: registram transferéncias
parciais (transferéncias gque ocorrem durahte o ciclo) entre a
produgcao e o almoxarifado e a producio e a montagem sio emitidas
em duas vias, a 12 via devera acompanhar o material, indo da pro-
ducdo para o almoxarifado; a 22 via ficarid junto ao drgdo emissor

no caso, a produgao.
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as guias'de'transferénciés producao-terceiros serao emiti -
das em trés vias, sendo a primeira_retida no drgao emissor (pro
dugc3o) e as outras duas enviadas para o receptor do material no
caso, terceiros. 0 material de terceiros voltara para a empresa,
e isto podera acontecer pelo almoxarifado, montagem ou produgao-
neste'ﬁltimo caso, quando o componente necessitar sofrer algﬁma
operagéo para ser dado como pronto. |
No primeiro caso (o material entrandb pelo almoxarifado), das
duas vias gque estavam com terceiros, uma é retida (-3-‘-EI via) por
este, e a outra (2é via) acompanha o material ao almoxarifado ,
para o qual tudo passa como uma transferéncia comum entre produ
¢cao e almoxarifado. No segundo caso (transferéncia de terceiros
para produgéo), dasvduas vias qué estavam com terceiros, a 28
via acompanhara o material até a produgao, ficando a terceira re
tida. A produgio juntard a via recebida (22 via) com a via que
ficou retida quando da emiss3o desta guia de transferéncia (12

via) .

Neste momento, darad a operacgao completa, podendo anulad - las,
a menos que sejam mantidas juntamente com as guias que foram para
o almoxarifado, provenientes de terceiros, para fins de controle

da quantidade de : servico prestado por terceiros.

Durante o ciclo do sistema, a montagem e o almoxarifado guar
daram as guias de transferéncias parciais que receberam a primei
ra somente da produgéo, a segunda da producao e de terceiros.

2o fim do ciclo, determinarao o total de itens transferidos e se
ra feito o registro destas quantidades nas guias de transferén -
cias totais, também emitidas em duas vias, sendo uma retida no
orgao emissor (montagem ou almoxarifado)e a outra enviada para a
programagéo e controle da produgao, que, posteriormente, devera
transcrever estes registros para outros formularios, para serem

utilizados por outros sistemas componentes.
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A.5. - ANEXO 5

A.5.1. - Formulario para comunicacao de montagem

A.5.2. - Formulario - base para desenvolvimento do sis-

tema componente "Dissecacao Final"




LocoTiPo NOME 'COMUNICACAO DEMONTAGEM
EMPRESA
we T T 1171
PRODUTO .OUANT!DADE PRODUTO QUANTIDADE
1 m-n~4
2 m—n-5
3 m-n~6
4 m-n~7
5 m-n-8
, s
7 ;
s |
H
¥ H
m=—n m—3
m-n-1 m—2
m-n-2 ) m-1
m—n-3 m
OATA . /[
' RESP

FIG. 39 ~ COMUNICAGAO DE MONTAGEM




T
<
=] I bee = o e o b oo e o]
&
o
<l
([ N S Ay Uwuiouounupuvon S B I Y A | A T O - R
i |
-
3
s T N U T T A T N N S S PR T SORPRp R B promom -
- - — - .
~ .| v e ° " -
~
) # N ]
S - S R L T T A ] | S— T |
~ - ] - = ™ «| ~
N
! hontnbaind b 1R TR A (R N T E S (N A S N N N B of ittt B T A TR AR 1 S O O B N SRt T S O T T O I Sllddadnd
3 l— - -
vl "] @A Ld
2
T TTT T T T T ™ T T T T T
e f T i _ 1 IR IR i i T A RN N
& R e N [ RN i NI A ey I
o | 1 ! _ o Tl ! 1o oo Vo
& BHEHHIEIR . IR IHEEEE 1N R R T
o ! | i ! | I , | ! i
1 | o]y | 1 1 v o]
Pl Uop==a 0 ]! ' ! ol r=-m R f ! ol Y N RSt I
byt B! ! _ ol I IREHE ! i Lo Lhfln] ol
! | | | i | T I b Pt o
o Lo i f Py b | i vl T HER
Lot k== by ! _ [T e B N R NS N O Hh el
' H ! i ! ! IR Iy o
8 11 [ O I N I OO O i L R I Lol ) sl : ] I I Ll iy Wl
-
= 4
= tow ]| beeeanad VRN & T T N S N Sqwepupupupumpupe B I N NN S (N | S S N (N SO b
B pape b = = ; :
i - - alv
Pl
>
- I I I I J S O 1 0 O O —
= S0 R N - I
g8 iy - ) y
° g
3 3
M —m J | amann| B O N R | A T A Y B T O " I I e —
= ~N ~ Ll - "
(RN .
§ ¥
3¢ 4
(=2 T T A A R i R - F~="""77 S R T ke """
E8 nEEE - Biie ] ]
IV {
sz
P i
55 I Q _
fral=- N T A A T I A b O I O O [=mmms ded U e
~l e 1= o Y ra
” s
P .
w vy 723
Yoo p
38% | 8 BE— e
2°9% 5
[} Q
o
,\K
@
e b
w “ & [ (& o
= ~ ~N o= 3 o ~lo|vtelmlot~ < M
.= w | jo & g Sl wiw|~|® |1 BRI <l [ | N
2 o e J_A v_n ._h = m ,w v vt U (Wi v pW) Eﬁ lllllll Jﬂw m.u ol ..._“_ i bl A 164 W m.d b Mlllllll!;_i .W utu uvm W Lol ol whakeluiniate .v =
o & ad O [ Ll Rl -
ot g . §
o |

vE38dii3 il 0LStw REEEET!

NTO DO SISTEMA

",
l

L

0 FINAL,

CH

7

BASE PARA DESENVOLVIE
\SE

ENTE D

I

FORMULARIO

" COMPO

.

1€.— 40




-108-

'A.5.1. - Formulario para comunicacao de montagem

Figura 39

A.5.1.1. - Forma de apresentacao do formulidrio para comunica -

cao de montagem

A comunicagao de montagem & um documento que sera emitido
pela montagem para a programagac e controle da produgao, com’
O registro das quantidades montadas em um periodo qualquer, mé—
nor ou igual ao ciclo do sistema. v v
Este formulario ja possui o nome ou cddigo dos produtos de modo
a facilitar o preenchimento, terd um nimero de ordem que sérvi—
rad para a localizacdo em caso de alguma verificacao a data e a

assinatura do responsavel.

. Este documento & apresentado em duas vias, e sen modelo &

apresentado na figura 39.

2.5.1.2. - Operacionalizacao do formulario para comunicacao de

mont agem

Para qﬁe este documento seja preenchido, bastara o registro
das guantidades montadas, ao lado do produto correspondente.
A periodicidade de emissao deste documento devera ser determina-
‘da pelo responsavel pela montagem e/ou programador da produgao.
2pds o preenchimento, uma via seguirad para a programagao e con-

trole da produgao, e a outra ficara retida na seccao emissora.

A.5.2. - Formulario - base para desenvolvimento do sistema .com-

ponente "Dissecacao Final

Figura 40
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‘ ‘

A.5.2.1. - Forma de Apresentacdo do formulidrio-base para desen -

volvimento do sistema componente "Dissecacao Final"

Este formulario servira basicamente para a determinacgao das
quantidades de componentes que participaram em produtos prontos,
durante um ciclo do sistema.

Para tal, esta dividido em duas partes.'Em uma'delas, sao feitos
os registros dos produtos mohtados. A determinagéo do total mon-
tado serd resultado da soma de "K" parcelas , isto &, do regis -
tro de "K" comunicacdes de montagem. O niimero de parcelas devera
ser determinado pelas partes interessadas, conforme ja foi salien
tado. - _ ’

A outra parte deste formulario (idéntica a do formulério—base pa
ra desenvolvimento do sistema componente dissecagao inicial) se
ra para a realizacao da disseéagso, agora final, pois trata com
valores ja fabricados, e o conjunto de somas horizontais gera

uma coluna "total-saida" que representa as quantidades dos diver
sos componentes gue participaram em produtos prontos no ciclo.

Seu modelo é apresentado na figura 40.

A.5.2.2. - Operacionalizacao do Formuldrio - Base para desenvol-

vimento do sistema componente "Dissecacao Final"

Este formulario fixo ficara junto ao programador e controla-
dor da produgéo,paraquese efetue registro de informagoes que rece
bera. » ‘

A parte superior deste formulario sera preenchida ao longo do ciclo
do sistema, pois, a cada comunicagéo de montagem que for recebida
pela programagao e controle da produgao, os valores nela transcri
tos para a linha correspondente a parcela. 2o fim do ciclo, sera
feita a adicao dos valores correspondentes a cada produto, sendo,
entao, preenchida a linha total da primeira parte do formulario.

A segunda parte deste formulario (inferior) consiste em um guadro
de distribuicao de componentes por produto, igual a coluna "produ
to" do formuladrio - base para desenvolvimento do sistema "Compo -
nente Dissecacao Inicial" .

Os valores da linha total da 12 parte deste formuldrio serdo os
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multiplicandos de cada coluna, sendo os multiplicadores os nume
ros (qué:representam as quantidades de cada componente)»coloca-
dos nos quadrados éo lado dos retangulos que ainda se encontram
vazios. Por exemplo, supondo-se qﬁe o total de produtos "3" mon
tados durante o ciclo do sistema seja iqual a "30" unidades.

A figurav4l abaixo, mostra um detalhe, tornandovméis explicati-

va a situagao.

PRODUTOS 3

w
TOTAL 30

2| 60 |—~30x2

7] 210 |~2» 30x7

9] 270 |-t 30x9

.

FIG. 41 — DETALHE DO FORMULARIO BASE DO SISTEMA COMPONENTE
DISSECACAO FINAL.



-111-

:A soma horizontal destas "parcelas" (cada uma correspoﬁde a
'quantidade total de componentes que participaram na'quantidade

de produtos prontos, registrada acima) sera registrada na cbluna
"total—saida“. Cada registro destes, correspondé ao total de um
determinado componente que participou no total dos produtos monta
dos. Evidentemente, estes valores representam a saida dos compo -

nentes da empresa.
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A.6. - ANEXO 6

A.6.1. - Formuldrio base para desenvolvimento do sistema compo-

nente "Confronto e Controle de saldo de Componentes.

A.6.2. - Formulario para guia de requisicao total de componentes

de terceiros

A.6.3. Formulério;pata comunicacao de refugos
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- GUIA DE REQUISICAO TOTAL DE
LOGGTIPO D& CONMPGNENTES DE TERCEIROS
ADF .
; EMPRESA PERIODO: . :
ITEM QUANTIDLIE fTom QULNTIDEDE frew QUANTIDLDE
T} TVa-1 : ;
T2 - TV-n-2 , §
3 TV-n-3 i
T4 ! ; ; :
H : H ]
T5 : : : |
i ; : ;
H ] 1 .
T6 ' : ] i
- : : ; :
17 t t 1. 1
: ! : :
78 : : : :
T 5 ; TU-3
I i
] M 1 1
! H i ! TU-2
a : 1 1
3 : : i TU-1
TU~n : TU -
i :
DATA! / / ' RESP.. .
—_— J .

FiG. 43 — GUIA DE REQUISICAO TOTAL DE COMPONENTES
DE TERCEIROS. ‘ '
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FIG. 44 — COMUNICACAO DE REFUGOS.
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A.6.1. - Formulirio - Base para desenvolvimento do sistema com-

ponentei"confronto e controle de saldo de componentes"”
Figura 42.

A;6.l.1 -Forma de apresentacao do formulario - base para desen-

volvimento do sistema componente "Confronto e controle

de saldo de componentes"

Este formuladrio & fixo. Possui duas colunas para identifica
cao dos componentes (cddigo e diniminagao) e (6) seis colunas pa
ra registro de saldo anterior, entrada, total transferido, dife-
renga, saida, refugados e saldo. Estas colunas serao preenchidas,
na sua maioria, apos o recebimento de algum documento emitido de
alguma seccao. Seu modelo & apresentado na figura 42.

.

A.6.1.2. - Operacionalizacao do formulario - base pafa o desen -

volvimento do sistema componente "Confronto e Contro-

le de saldo de componentes"”

A coluna "saldo anterior" sera preenchida com valores extrai
dos da coluna "Saldo" deste mesmo formulario, porém do periodo an
terior, e quando da implantacao, este valor devera ser fornecido

por um inventario rigorosamente realizado.

A coluna "entrada" sera ocupada com registro de valores que
serao transcritos da "sub-coluna total" da coluna "E" do formula-
rio-base para desenvolvimento do Sistema Componente Dissecacao

Inicial.

, A coluna "total transferido" deve ser considerada separada-
mente para componentes empresa e misto e componentes de tercei -
ros. _

Para componentes empresa e misto, sera preenchida com registros
dos valores existentes nas quias de transferéncias totais envia-
das no fim do ciclo pela montagem e almoxarifado para a programa

cao e controle da produgao.
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Para componentes "terceiros",_os»valoresrseréo'aqueles da guia
‘de requisicdes totais de componentes de terceiros que serd emi-

tida pelo almoxarifado no fim do ciclo.

A coluna "diferengaﬁ’seréipreenchida com resultados da ope-
racao de subtracio entre os valores das colunas"entrada" e total
transferido. Os valores dos registros qué deverao existir nor -
malmente nesta coluna serao somente dois para todos os componen-

tes. Estes valores sao:

, - zero - quando a quantidade a fabricar ou a comprar (coluna
"D" - formulario - base para desenvolvimento do sistema componen-.
te dissecacado inicial) for igual a guantidade necessaria (coluna .

"A" - do mesmo formulario).

- igual a diferenga entre quantidade que se deseja deixar em
estoque e quantidade em estogque (valores da coluna A (-) valores
da coluna B do formulario - base para desenvolvimento do Sistema
Componente Dissecacao Inicial. Este resultado sera obtido quando
as quantidades necessarias e quantidades a fabricar/comprar (co-
lunas "A" e "D" respectivamente) forem diferentes. '
Qualquer'resultado diferente destes dois significa que os valo -
res transferidos ou requeridos nao foram integralmente utiliza-
dos nos produtos pfontos. Caberé ao programador e controlador da
producao realizar a verificacao para-localizacao do ponto gera -

dor desta diferenca.

- A coluna "Saida" sera preenchida com. os valores transcritos
da coluna "total - saida", do formulario - base para desenvolvi-
mento do Sistema componente Dissecagao Final.

A coluna "refugados" sera preenchida com valores trazidos
pelas comunicacces de refugos emitidas pela montagem e producgao,

e enviadas para a programacao e controle da produgao.

A coluna "saldo" sera preenchida com resultados das opera -
coes de subtragao entre a coluna entrada e o resultado da adicao

entre refugados e salda. .
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A.6.2, - Formulario para Guia de Requisicao Total de componen—

tes de terceiros

Figura 43

A.6.2.1- Forma de apresentacao da guia de requisicao total de

componentes de terceiros

.Esta guia apresenta-se em_duas vias; poésui registrados em
seu conteddo todos os componentes de terceiros que sao utilizados
pela empresa ( U componentes de tercéiros). Este procedimento
facilitari o preenchimento da guia. Possui também espégo para re
gistro do periodo (ao qual pertence a guia), para a data da emis-
sao e rubrica do responsavel pela emissio. O modelo desta guia se

ra apresentado na Figura 43.

2.6.2.2. - Operacionalizacao da Guia de reguisicao total de com-

ponentes de terceiros

Esta guia sera emitida pelo almoxarifadoficando uma via reti
da neste e a outra sendo enviada para a programagéo e controle da
produgdo no fim do ciclo do sistema.

Os valores registrados na guia representam as quantidades totais
de componentes de terceiros que foram requisitados ao almoxarifa-
do durante um ciclo do sistema.

A programacao e controle da producao utilizar-se-a destes valores
para transcrevé-los para a coluna total transferido (corresponden
te aos componentes de terceiros) do formulario - base para desen-

volvimento do sistema componente confronto e controle de saldo.
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A.6.3. -Formuldrio para Comunicacao de Refugos

A.6.3.1. - Forma'de'apresentagéo da comunicagéo de refugos

Este documento também & emitido em duas vias e pbssui espa
¢o para serem efetuados os registros de todos os ‘componentes
que.séo utilizados pela emprega._Possui também espaco para regis
tro do periodo ao qual pertence a comunicagao, para a data, ru-
brica do responsavel pela emissao e para registro dajsngSo emis

sora da comunicagéo. Seu modelo & apresentado na figura 44.

A.6.3.2. - Operacionalizacao da comunicacao de refugos

“Esta comuniéagéo podera ser emitida pela produgao, controle
de qualidade e montagem, em duas vias. Uma via seguira para a
programagao e controle da producao e a outra ficara retida na
secgao emissora. Os valores registrados nesta comunicagao signi-
- ficarao as gquantidades de componentes que, de uma maneira ou de
outra, foram, por alguém de direito, refugados, e serao transcri
tas para a coluna_refugédos do formularioc - base para desenvol

vimento do sistema componente confronto e controle de saldo.



