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SISTEMAS DE PRODUCAO

OO sistema de produgao convencional
> Pré-requisitos / Planejamento e ccntrole dos estoques / Emissao de ordens
Programacac de ordens / Liberacac ¢ acompanhamento

€0 Planejamento dos Recursos de Manufatura (MRP)
> Visao geral do sistema / Os principios do MRP / Planejamento das pricridades

A filosofia da Tecnologia da Produgao Otimizada (OPT)
B A base para a OPT / A filosofia OPT / O software OPT

A filosofia Just-In-Time (JIT)

B Os principios do JiT/ O contiole da qualidade total / Producéao focalizada / Kanbar /
Nivelamento da producao / Minimizacao do Lead-Time / Troca rapida de
ferramentas / Padronizacéo das operacdes / Autonomacao / Circulos de controle de
qualidade / O relacionamento fernecedor-cliente JIT
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SISTEMA DE PRODUCAQ

£ um processo planejado pelo qual insumos séo transformados em produtos Uteis
> O objetivo é colocé-los a disposigéo dos consumidores

{0 produto final é consequéncia de submontagens de pecas componentes compradas
ou fabricadas

©As empresas sdo organismos dindmicos, em constante crescimento e adaptagao
> Estrutura em linha > crescimento para baixo
> Estrutura de apoio > crescimento para os lados

©A estrutura da empresa e o fluxo de informacodes empregado varia conforme o tipo de
producao e o tamanho da empresa

Continua (ind.quimica, cimento, linhas de montagem)
> Intermitente repetitiva (mdveis, autopecas, eletrodomést)
Intermitente sob encomenda (estaleiros, turbinas)

¢Tipo de producéo

{Quanto maior a empresa, mais formal e detalhado é seu sistema de producéo
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PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAD

€0 Planejamento e Controle da Produgéo (PCP) é uma funcao de apoio de coordenacéo
das varias atividades do sistema de procducéao no sentido de cumprir os programas
preestabelecidos

©Pré-requisitos do PCP :
> Como e onde produZil s3> Roteiro da Produgéo
» Quanto produzir > Planejamento Global da Produgéo

QFuncoes do PCP :
> Planejamento e Controle dos Estoques
» Emissao de Ordens
P Programacado das Ordens de Fabricacio
» Movimentacao das Ordens de Fabricagao
» Acompanhamento da Producao
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ROTEIRO DA PRODUCAQ

<Tem por objetivo determinar o melhor método de produgao das pecas, subconjuntos e
montagens dos produtos acabados que a fabrica produz.
> E subordinada ao Departamento de Engenharia

{Principais decisdes tomadas pelo Roteiro da Producao :
» Comprar ou fabricar
> Fluxo de montagem
> Forma e tamanho da matéria-prima
» Divisao do trabalho a ser feito
> Escolha da maquina na qual a operacdo seré executada
P Sequéncia segundo a qual as operacdes serao feitas
> Escolha do ferramental

$Principais documentos emitidos pelo Roteiro da Producéo
> Fluxograma do produto acabado
> Relacao geral de pecas
P Sequéncia de operacoes
» Folha de matéria-prima
> Folha de maquinas

\
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Vendas Fluxograma do produto acabado PLAC
Sequéncia de operacdes
Lista de matéria-prima

Lista de méquinas

Relacdo geral de pecas
,

/

M ===
Consultae Engerintia
s industrial
previsdo de vendas L

Lista de ferromentas
e dispositivos
Desenhos e

previsio de vendas

Engenharia do

Projoto de

produto ferramentas

Figura 4.2 — Esquema de funcionamento do Rotciro da Produgido.
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Completo

A4-1685 | 45.800 Aco 8 |Arruela
A4-1637 | 45.700 Aco 7 |Arruela
4 | 45.600 | Aco 6 |Retentor
) | 65500 | % 5_ |Conj. Luva completo
45.400 | __ Aco 4 |Mola
5_1|_45.300 % 3___{Conjunto do Peso
| -45200| Ago | 2 |Arrueis de Encesto
45.100 % 1__ |Conj.Eixo C/Pivd e Sup.
Codigo_| Material | Pos. |Designagio
11 onidnio Eixo 6 Cilindros gg"o';g

Lista de Pegas e Subconjuntos do Conjunto do Eixo
com Pivé e Suporte — Cédigo 45.100

Quant. Cédigo Material Dezignagéo
2 PN 34 X 20 Aco Rebite tubular
2 PN 2 X 49 Aco Arruela plana
2 45,130 Aco Inoxidével Pivd de peso
2 45.120 Ago Suporte p/ mola
1 45.110 - Conj. Eixo e Cond. Peso
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EXEMPLO DE FOLHA DE MAQUINA.

Prensa de 60 toneladas

Cédigo Denominagdo OP | Aplicagio H
Q Modelo | 100
43.111 | Prato Fixo do Ruptor | 10 | 1 40.000 | 0,11
1 60.000 | 0,11
1 80.000 | 0,11
30 (1 40000 | 0,15
1 60.000 | 0,15
1 80.000 | 0,15
47,122 | Suporte do Dispositivo | 10 | 1 40.000 0,06
1 60.000 | 0,06
1 80.000 | 0,06 |
20| 1 40.000 | 0,12 |
1 60.000 | 0,12
1 80.000 | 0,12
40 | 1 40.000 | 0,20
1 60.000 | 0,20
1 80.000 | 0,20

EXEMPLO DE FOLHA DE MATERIA-PRIMA

Chapa de Ago SAE 1020#% = 20 61-511-20
Cddigo Denominagao Aplicagic kg
Q Modzlo 100
43.126 Suporte para a Mola 1 40.000 0,6
1 60.000 0,6
1 80.000 0,6
51.2( r da Presilha 2 40.00 0,2
2 60.020 0,2
2 80.00 0,2
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65,000
1 - 45,100
1 -45.110
1-45.111
1-45.112 |
2 - 45.120
2 - 45.130
2 — PN -- 2x49
2 - PN 34x20
1 - 45.200
2 - 45.300
1-45.310
1-45311
1-45.312
1-45313
145320
2 - 45.400
1 - £5.500
1 - 65510
1 - 45511
1-66.512
1-45513
1 - 45520
1 — 45.600
1-45.700 |
1-45.000 |

Conj. eixo completo 6 ¢,
Conj. eixo e suporte
Coenj. eixo

Eixo

Condutor do peso
Suporte para mola
Pivd do peso

Arruela plana
Rebite tubular
Arruela de encosto
Conj. Peso completo
Conj. do poso

Peso

Bucha pora peso
Pino de guia

Pino para peso

Mola

Conj. luva completa 6 c.
Conj. luva G c.
Intermedidrio

Luva ressaltos 6 c.
Anel de solda
Estribo

Retentor

Arruela

Arruela

Figura 4.3 — Fluxograma do Conjunto do Eixo Completo para o Distribuidor de 6 cilindros.

TABELA 4.7

Relagdo Geral de Pegas dos 3 Modelos
do Conjunto do Eixo Completo

Modelo 45,000 Modelo 65.000 Modelo 85.000
Obser-
Discriminagd
. vagdes
quant, Cédigo 'quant. Cédigo |quant. Codigo
Ancl de solda 1 45,513 1 45.513 1 45.513
Arruela 1 45.700 1 45,700 1 45,700
Arrucla 1 45,800 1 45.800 1 45.800
Arruela do encosto 1 45.200 1 45.200 1 45,200
Arruela plona 2 PN 2X49] 2 |PN 2X49| 2 PN 2X49
Bucha para o peso 2 45.312 z 45.312 2 45.312
Condutor do peso 1 45.112 1 45.112 1 45.112
Eixo 1 45.111 1 45.111 1 45.111
Estribo 1 45,520 1 45520 1 45.520
Intermedidrio 1 45511 1 45.511 1 45511
Luva de ressaltos 1 45612 1 65.512 1 85.512
Mola 2 45,400 2 45.400 2 45.400
Peso 2 45.311 2 45311 2 45311
Pino de guia 2 45,313 2 45.313 2 45.313
Pino para peso 2 45,320 2 45.320 2 45.320
Pivd do poso 2 45.130 2 45.130 2 45.130
Rebite tubuler 2 |PN34X20, 2 |[PN34X20| 2 PN 34 X 20
Retontor 1 45,600 1 45,600 1 45.600
Suporte para @ mola 2 45.120 2 45.120 2 45,120
1
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Sequéncia de Operacdes da Pega Prato Fixo do

TABELA 4.9

Ruptor — Cédigo 43.111

Seq. cper. Prato Fixo do Ruptor 43.111
Material Chapa de Aco SAE 1008 de 1,84 mm 61-515-11 Quant. 11 ko/100
Aplicagio 40.000 1 60.000 1 80.000 Conjunto seguinte 43.110

Qper. Descrigio S.F. Miquina TPPr TPOp Ferramenta

10 Estampar: cortar e furar 20 Prensa 60 t. 15 0,11 «Est, £43.111.01

20 Estampar: fazer ressaltos 2 Prensa 5 t. 15 0,11 Est. £43.111-02

30 Estampar: dobrar 20 Prensa 60 t. 20 0,15 Est. E43.111-03

40 Estampar: fazer furos laterais 20 Prensa 30 t. 15 0,12 Est. £E43.111-04

41 Controlar 10 Bancada - - Calibre

45 Escarear 3 furos 30 Furadeira 5 0,14

S0 Rosquear 2 furos 30 Rosqueadeira 10 0,20

51 Controlar 10 Bancada - .

GO Zincar 60 - - -

61 Controlar 10 Bancada - -
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PLANEJAMENTO GLOBAL DA PRODUCAO

{Consiste no acerto de um programa de produc&o para um determinado periodo (longo

prazo), a partir das perspectivas de vendas, da capacidade de producao e dos recursos
financeiros disponiveis

> Planejamento da Producéo 3-Planejamento Estratégico
» Emissao de Ordens 2»Controle Gerencial
P Programacao > Controle Operacional

A previsdo de vendas é indispensavel a qualquer tipo de indUstria

Longo Prazo > Pequena Precisao > Previsdo Geral
Médio Prazo == > Média Precisao === Estimativa de Vendas
Curto Prazo ==>  (Grande Precisao > Pedido Firme

¢De posse da previsdo geral de vendas deve-se determinar qual a capacidade de
producéao para atender a este nivel, e se esta capacidade condiz corn a atual
> Caso de um produto > grupo de maquinas com menor capacidade
B Caso de varios produtos
»Similares > equiva éncia a um produto padrao
>Diferenciados meeeme——=—=3> tempo padréo das operacoes
> Neste estudo é de grande auxilio a andlise do grafico do ponto de equilibrio
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PLANEJAMENTO E CONTROLE DE ESTCQUES

{Tem por funcdo manter a producao abastecida, cuidando para nao imobilizar
demasiadamente o capital em estoques

“Deve basicamente encontrar respostas a trés perguntas :

$Quanto repor de material ?
P Funcao dos custos envolvidos
»custo direto
>custo de aquisicao
»custo de manutencao

{Quando repor o material ?
> Funcéo do sistema de controle
»Ponto de Pedido
>Revisao Periddica
»Fins Especificos

{Quanto manter de seguranca ?
P Funcéo dos riscos assumidos e imobilizacao do capital

\.
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EMISSAO DE CRDENS

QE atomada das providéncias necessarias para se conseguir todos os itens de producéo,
sejam produtos acabados, pecas fabricadas, pegcas compradas ou matérias-primas,
através de ordens de montagem, ordens de fabricagcdo e ordens de compra,
respectivamente

Cronologicamente a primeira fase do ciclo produtivo é a estimativa de vendas, a
segunda é a transformacao desta estimativa num programa de producéo, a terceira € a
emissao de ordens que autoriza a produgao

QA emissao de ordens pode ser feita de forma :
> Direta
> Indireta

{Ordens de fabricagdo vao para a Programacéo
{Ordens de compra vao para o setor de compras
> Devem conter especificac&o, quantidace e data de entrega

QE importante neste estagio analizar o carregamento das maquinas para se tomar
medidas preventivas que evitem pontos de estrangulamento
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PROGRAMAGAO DAS ORDENS DE FABRICAGAO

QA Ordem de Fabricagéo determina e autoriza a producao de certa quantidade de pegas
dentro de determinado prazo (semenhante a sequéncia de operacdes)

©A Programagao verifica a viabilidade do atendimento da ordem, constatando em detalhe
se todas as providéncias preliminares foram cumpridas
@A disponibilidade de matérias-primas é feita com auxilio do Controle de Estoques
B Sistema de reservas

A disponibilidade de mao-de-obra fica a cargo da prépria secéo de fabricagéo

QA verificagcdo da disponibilidade de maquinas é o ponto crucial do trabalho da
programacao

> Célculo dos tempos necessarios a cada operagdo
»Tarefas preliminares
»OperacOes de fabricacao
» Tarefas intermediarias e finais

P Disponibilidade das maquinas propriamente dita
»Carga dinamica de maquinas

\.
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Ordem de Fobricagdo J& Programada

14.0C0 Base do lnterruptor 3615/02
MATERIAL Vergathio de ago de 1.1/8" I 62-66-18 QTE: 130,9 kg
[AUTORIZAGAO| Y222 , D. EMIS. 1.1 | . enTa. 15.12
T : 5 . Rsmste Horas Dias Dsi
Oper | Descrigdo S.F. Mdquina TPPr TPOp
5
10 Cortar rodelas 20 Tesourdo - 0,07 10 1 !
1
20 Estampar discos 20 Prensa 20 t. - 0,14 20 2 12
1
3 Oobrar 20 Prensa 40 t. - 0,21 30 3 19
1
40 Cortar discos no fundo 20 Prensa 30 t. - 0,36 0 5 29
2
50 Rosquear 10 Torno - 0,29 40 4 7
2
60 Pintar 30 - - - - 1 10
30
NOVEMBRO DEZEMBRO o
; !
MAQUINAS 1345 89 1011121617181922232425262930/1 2 3 6 78 9 101314161617202122232427 2629 2031
-
PINTURA 60 ‘
il
il
PRENSA 30 ‘20'51 40.40,4040140
F | I
| BEE
PRENSA 40 30,3030
- -
TESOURAO 10
b —
TORNO €050 50,50
Il |
| |
- 13458 91011121617 181922232425262930/1 2 36 7 8 9 1013141516172021 2223242728293031
MAQUINAS
NOVEMBRO DEZEMBRO
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LIBERACAO E ACOMPANHAMENTO DA PRODUCAO

A - . ~ o age ’
@A funcéo da Liberacao consiste em reter as ordens emitidas até chegar o momento
oportuno de libera-las a produgéo

> Baseia-se no trabalho da Programecéo porém ja faz parte do acompanhamento
¥ Durante a execucéo das ordens de fabricacdo cabe & Liberacdo manter os registros
da producéao, elemento importante para o acompanhamento da produgéo
¢ Cabe ao Acompanhamento verificar se todas as providéncias solicitadas estdo sendo

executadas dentro dos prazos e quantidades previstos

> Vigiar a producéo, detectando problemas, pesquisands suas causas e procurando
influir na sua correcao

> O Acompanhamento é a fungdo que completa o circuito, fornecendo a
realimentacéo gue o sistema necessita para funcionar adequadamente
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