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RESUMO

O Objetivo deste trabalho é demonstrar como € desenvolvido sistema de programagao
com um intuito de melhorar os fluxos de informag¢des de uma empresa. Em um primeiro
momento foi desenvolvido um fluxograma para analisar quais informagdes necessarias que
deveriam ser coletadas e informadas no banco de dados. Ao reunir as informacdes
necessarias, partimos para o segundo passo do nosso projeto, onde buscamos otimizar ao
maximo as causas ¢ melhorar o nivel de informagdao das planilhas. No terceiro passo do
projeto desenvolvemos os relatérios necessarios para termos informagdes sobre o controle de
estoque de produtos acabados, reposi¢do de produtos em estoque. E, no quarto passo, criamos
os relatorios de producdo onde conseguimos tirar as ordens de producdo de produtos,
lembrando que este relatorio busca informagdes do estoque com bases nos pedidos dos

clientes, para que a empresa possa produzir apenas o necessario, ndo gerando desperdicios e

estoque em excesso.

Palavras-chave: Fluxos de informacgdo, Controle de estoque, Relatorios de producao.



ABSTRACT

This project was developed with a purpose (o improve information flows of a
company. At first we developed a flowchart to analyze necessary information that should be
collected and reported in our database. By gathering the necessary information, we went into
the second step of our project, seeking to deepen the most of the causes and improve the level
of information spreadsheets. The third step of the project developed the necessary reports to
have information about the stock control of finished products, replacement of this products in
stock. And the fourth step, we create production reports where we can take orders for the
production of products, remembering that this report seeks information from the bases in the
stock with customer requests, so the company can produce only what is necessary, not

generating waste and overstocking.

Keywords: Information flows, linventory control, Production reports.
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1 INTRODUCAO

O trabalho engloba a area de PCP (Planejamento ¢ Controle da Produg¢do), pois € um
programa de dados que ajudara a empresa do ramo automobilistico a ter um maior controle de
suas informacdes. De uma forma geral, as atividades de planejamento e controle da produgdo
sdo simplificadas a medida que se reduz a variedade de produtos concorrentes por uma
mesma gama de recursos. Finalmente, o fato de o produto ser um bem ou um servi¢o também
tem seu reflexo na complexidade do sistema de planejamento e controle da producdo. Para
que o objetivo geral do projeto fosse alcangado, foram tracadas os seguintes objetivos
especificos, que trouxeram os resultados esperados, como: listar 0s materiais e suprimentos,
automatizar o controle de estoque, promover um treinamento intensivo dos funcionarios que
fardo gerenciamento de estoque através do sistema implantado, otimizar o estoque de modo a
diminuir capital empatado, otimizar o processo de reposi¢cdao de estoques, gerar relatorios
mensais dos estoques, gerar dados historicos que facilitem a tomada de decisdo gerencial e a
programacdo das linhas de extrusdo onde sera produzido apenas a necessidade real para
atender o cliente e também manter um estoque de seguranga. Com esses objetivos alcangados
com a implantacdo do sistema, podemos ter um planejamento melhor da fabrica, uma melhor
tomada de decisdo, com o sequenciamento das pegas, controle de refugo e a programacio da
reposi¢do dos itens que estdo em falta.

O motivo da cria¢io desse sistema de programacgéo de extrusio e controle de estoque é
que a geréncia do departamento necessita de bancos de dados para melhorar as informacoes,
assim as informag¢Oes podem ser obtidas dentro do MRP da empresa e por sua vez
conseguimos minimizar estoque, diminuir a saturagio de produgio da fabrica e conseguimos
sequenciar lotes minimos de itens. Alguns problemas como falta de perfis ou estoques
elevados e demora na tomada de decisdes demonstravam a situacio e a necessidade de um
plano para o problema encontrado. A empresa verificou a necessidade de desenvolver um
projeto com o objetivo a redugdo de custos com a principal finalidade controlar melhor a sua
logistica interna com melhor controle do seu WIP (material em processo), reducio no nimero

de Setup’s sem paradas de cé€lulas e programacio de producdo das linhas extrusio.
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2 CONSTRUCAO ENXUTA

A construcdo enxuta é resultado da aplicagdo dos conceitos do Sistema Toyota de
Producdo, também conhecido como produ¢do enxuta. Esse sistema possul como principio
basico o estabelecimento de objetivos especificos para o processo de entrega do bem ou
servi¢o, almejando agregar maxima qualidade durante a execugdo para satisfazer os requisitos
dos clientes, a0 mesmo tempo, em que busca a redug¢do dos desperdicios relacionados a
producdo e do seu tempo de entrega. Outro principio € a aplica¢do do controle da produgdo
durante todo o desenvolvimento do produto, desde o projeto a sua entrega (HOWELL, 1999).

O Sistema Toyota de Produgdo foi desenvolvido na Toyota Motor Company pelos
engenheiros Taichi Ohno e Shigeo Shingo, os quais propuseram novos conceitos basicos da
producdo aplicados ao contexto da industria automobilistica japonesa, obtendo grande sucesso
nos resultados. Esse sucesso chamou a atengdo de industrias ocidentais que estimuladas com
os resultados passaram a utilizar os principios do Sistema Toyota de Producdo (ISATTO e
FORMOSO, 1998).

A 1nduastria da constru¢dao tem sido resistente a aplicacdo dos conceitos do Sistema
Toyota de Producdo devido a concep¢do da induastria da construcdo ser bem diferente da
manufatura, a elevada complexidade dos projetos e ao elevado grau de incerteza que a cercam
(HOWELL, 1999). Antunes (1994 apud Isatto ¢ Formoso, 1998) enfatiza que no primeiro
momento muitas empresas procuraram copiar esse sistema de produgdo. Antunes afirma ser
essa uma aplicagdo errdnea, pois se deve compreender os principios centrais desse sistema de
produgdo e adapta-los as caracteristicas locais, culturais e intrinsecas ao tipo de industria
considerado.

Nakagawa e Shimizu (2004) apontam as diferengas existentes entre a industria da
manufatura e da construgdo civil. A primeira ¢ quanto ao volume da produgio, enquanto a
construgdo civil trabalha com um unico produto, a manufatura produz em larga escala. Outra
diferenga ¢ o fato da construgdo civil estar sujeita as condi¢des naturais uma vez que o
trabalho € realizado ao ar livre, e a elevada rotatividade dos trabalhadores da construcio, que
variam de obra para obra. Por estas particularidades da constru¢fio, que acarretam elevado
grau de incerteza, a implamenta¢io dos principios do Sistema Toyota de Produgdo na
industria da construgdo € considerada mais complexa.

Koskela (1998) conceitua a produgdo tradicional da construcio civil como baseada no

modelo de conversdo. Esse modelo consiste na conversio de entradas (matériaprima) em

saidas (produtos) como tGnico foco de atengfio durante a produgdo, ndo atentando para as
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outras atividades de ndo conversdo que na maioria dos casos s@o grandes geradoras de perdas.
O gerenciamento com base nesse modelo busca a diminuigdo dos custos através da reducao
dos custos dos sub-processos, ao invés da redugéo pelas atividades que néo agregam valor ao
produto. Outra caracteristica desse modelo é a ndo preocupagdo com o atendimento
satisfatério aos requisitos do cliente. Por essas e outras razdes, Koskela considera o modelo
tradicional de produg¢éo ineficiente.

Koskela (1992) salienta, visto que a industria da construgdo civil € bastante antiga, que
muitos de seus métodos sdo considerados defasados, mas desde o final da Segunda Guerra
Mundial, diversas inovagdes tecnologicas foram introduzidas na industria da construgdo e
diversas melhorias tém ocorrido. Alguns desses avanc¢os foram a industrializagdo nos
canteiros de obra, o uso do computador como ferramenta essencial de trabalho, a implantagéo
de sistemas de gestdo da qualidade total e o uso de ferramentas e metodologias no
planejamento e controle da produgao.

Assim, Koskela (1992) denomina essa nova forma de gerenciamento da produgdo na
construcdo civil como Nova Filosofia de Produgdo, baseada no conjunto de abordagens tais
como a Engenharia Simultanea, o JIT (Just in Time), o Gerenciamento da Qualidade Total € o

Sistema Toyota de Producao.

2.1.1 Principios da Constru¢ao Enxuta Aplicados ao PCP

Ohno (1997), um dos arquitetos do Sistema Toyota de Produgdo, sugere que a
produ¢do de bens e servigos deve ser realizada de forma eficiente e com o minimo de recursos
necessarios para se entregar o que o cliente deseja e com o menor custo. Diante dessa linha de
raciocinio, Ohno (1997) define desperdicio como sendo composto por todos os elementos da
producdo que ndo agregam valor ao bem ou servigo entregue € apenas aumentam 0s custos e
geram mais desperdicios. O autor define categorias em que os desperdicios estdo divididos
por: superproducdo, tempo de espera, movimentagdo, transporte, processamento demasiado,
estoques e execugdo de produtos defeituosos.

Segundo Ohno (1997), o tempo de locomogdo dos trabalhadores na produc¢do pode ser
classificado em trabalho e desperdicio. O desperdicio estd relacionado aos movimentos
desnecessarios e repetidos, devendo ser identificado e eliminado. O trabalho por sua vez esta
dividido em trabalho com valor adicionado e sem valor adicionado. O primeiro tipo

corresponde ao trabalho que efetivamente transforma o formato ou a substancia do produto,

agregando valor ao mesmo. O segundo tipo € o trabalho que ndo agrega valor ao produto, mas



15

¢ necessario devendo ser diminuido o maximo possivel ou ser otimizado em termos dos
recursos que emprega.

Ohno (1997) considera estoque em excesso como um dos maiores desperdicios
existente na produc¢do, pois a empresa possuira muitos produtos para estocar necessitando
disponibilizar espago para armazenar esse material, equipamento € mao-de-obra para
transporta-lo e gerencia-lo.

Outro consideravel desperdicio apontado por Ohno (1997) € a superproduc¢do. O autor
afirma que as empresas necessitam adquirir o bom senso e produzir apenas o necessario,
quando for necessario ¢ na quantidade necessaria. O autor denomina esse conceito como
revolu¢do na consciéncia, uma vez que as pessoas estdo acostumadas a trabalharem com
grandes estoques com o intuito de obter seguran¢a na produ¢do e nas vendas (a linha de
produ¢do sempre tem materiais para trabalhar e a empresa sempre tem produtos para vender).

Assim, a construgdo enxuta tem como proposito a eliminagdo dos reais desperdicios na
produgdo baseando-se em trés visdes basicas. A primeira € a visdo do fluxo da produgio que
objetiva eliminar as perdas como os estoques, diminuir distancias na movimenta¢do durante a
produgdo, evitar retrabalho, fornecer as informagdes necessarias quando necessario para as
etapas de produgdo e redugdo do tempo de ciclo de producdo dos materiais. Outra é sob a
otica do valor que objetiva agregar valor ao produto a fim de atender aos requisitos dos
clientes. E a ultima visdo € a conversio, ou seja, a realiza¢do da atividade de transformacéo do
produto com maxima eficiéncia em termos de uso dos recursos disponiveis (KOSKELA.
1998).

Com o intuito de desenvolver um sistema de produgio que atenda as necessidades dos
clientes com 0 menor custo e 0 menor prazo faz-se necessaria a implantacido de um sistema de
planejamento e controle da produgdo capaz de estabilizar a producfio. Dessa forma, a base do
Sistema Toyota de Produgdo (STP) é a estabilidade que sustenta os dois pilares sistema

loyota de produgéo, o Just-in-time e a autonomag@o (Jidoka), representados na Figura 1 (LEI,
2004 apud ALVES; MOTA, 2008)
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Figura 01 — Sistema Toyota de Produgdo
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Fonte: The Lean Enterprise Institute (2003) apud ALVES; MOTA (2008).

O just-in-time € o meio pelo qual se entrega a produgdo exatamente o que € necessario
somente quando necessario. Da mesma maneira a difusdo das informag¢des na empresa deve
ocorrer quando as mesmas sao necessarias € programadas no tempo para orientar a produgio,
ou seja, deve haver o planejamento da produgdo. O fornecimento de informagdes em excesso
gera desperdicio e confusdo na drea da produgdo. Assim, o sistema de producdo deve ser
bastante realista disponibilizando as informag¢des necessarias para a produ¢do, como também
para os fornecedores ¢ as empresas terceirizadas no momento certo (OHNO, 1997).

A utilizagdo da autonomagio (Jidoka), o outro pilar do STP, no setor operacional, tem
como objetivo separar o trabalho do homem do trabalho da maquina de forma que o
trabalhador opere simultaneamente varios equipamentos e possua autonomia para interromper
a produgdo caso ocorra algum problema. Caso ocorram problemas, os mesmos devem ser
imediatamente analisados e eliminados, melhorando continuamente o processo e evitando a
sua recorréncia. Assim, a autonomagdo busca evitar a produgio de produtos defeituosos.
garantir o fluxo continuo da produgdo e eliminar a superprodugdo (OHNO, 1997).

Segundo Ohno (1997), € necessario acompanhar as variagdes da programacio devido

as variagdes nas condi¢des de producdo e as necessidades do sistema produtivo. Portanto, é
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preciso um eficiente sistema de informagio e remover as restricdes para a producdo a fim de
obter respostas as essas mudangas.

Diante dessa realidade, a utilizagdo do sistema de puxar a produgdo a partir da
demanda, denominado kanban, ¢ pec¢a integrante de um dos pilares do Sistema Toyota de
Produgdo e sua fungdo € solicitar o necessario a produgdo somente quando necessario.
Kanbans geralmente consistem em cartdes contendo todas as informagdes necessarias para a
realizag¢do do produto, ou seja, informagdes essenciais ao longo do processo produtivo. Desse
modo, antes de possuir o Kanban a produgdo ndo possui os detalhes do que produzir, podendo
0 Kanban fornecer automaticamente a nova informagéo a produ¢éo decorrente da mudanca na
programacgao (OHNO, 1997).

De acordo com essa configura¢do, o Sistema Toyota de Produgdo tem como objetivos
principais, representados no topo da casa do Sistema Toyota (Figura 1), entregar o bem ou
servigo agregando a melhor qualidade, ao custo mais baixo com 0 menor tempo de execucio,
aos seus clientes (ALVES; MOTA, 2008).

Segundo Alves (2000), o Sistema Toyota de Produgdo e o Planejamento e Controle da
Produgdo na construgdo civil utilizam técnicas e conceitos para alcangar um objetivo
unanime, a eliminagdo dos desperdicios e a geragdo de valor para o cliente final. A autora
afirma que a partir do uso do PCP como ferramenta e através do envolvimento dos
colaboradores sdo desenvolvidas diversas medidas na Toyota para eliminar os fatores que
ocasionam perdas na produgdo. O maior desses fatores é a incerteza oriunda da variabilidade
NOs processos e operagoes, e devido a incerteza inerente a prazos muito longos. Nesse sentido,
a hierarquizag¢do do planejamento e do controle da producio é um dos meios para se evitar
incertezas no processo produtivo (ALVES, 2000).

Referente a gestdo dos fluxos fisicos (materiais, equipamentos e mio de obra) na
construgao, Alves (2000) salienta a importancia de possibilitar aos funcionérios autonomia
para decidir e parar o andamento da produgdo como planejado caso ocorra algum problema.
Portanto, garante a execugdo do que ¢ certo, com posterior analise dos problemas e
eliminag@o de suas causas. Essa a¢io tem objetivo evitar erros durante a execucdo da obra e
proporcionar o fluxo continuo da producio.

Assim, Nakagawa e Shimizu (2004) salientam a importancia de se ter bons
procedimentos de execugdo dos servigos e uma logistica eficiente. visto que a construgdo

baseia-se principalmente na movimentacio de materiais.
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3 PCP (PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO)

Antes de comecarmos a discorrer sobre o planejamento e controle da produgdo, ¢
conveniente fazermos uma diferenciacdo entre a atividade planejamento e a atividade de
controle, embora na pratica, nem sempre esta divisdo esteja clara. Segundo Slack (1997,
p.320), “...plano é o conjunto de intengdes, controle € o conjunto de agdes que visam ©
direcionamento do plano”. Vamos neste trabalho enfatizar a fun¢ado de planejamento, embora
muitas vezes a func¢do de controle da produg@o seja abordada de forma indireta, devido ao fato
de trabalharem de forma complementar. Ja para Tubino (2000, p.23), “...em um sistema
produtivo, apds serem definidas suas metas e estratégias, faz-se necessario formular planos
para atendé-las. Como um departamento de apoio o — PCP — Planejamento e Controle da
Producdo, € responsavel pela coordenacdo e aplicagdo dos recursos produtivos de forma a
atender da melhor forma possivel aos planos estabelecidos em niveis estratégico, tatico e
operacional™.

Para que o setor de PCP possa ser eficaz em suas tarefas, ¢ necessario que ele
administre informagdes vindas de varias areas da fabrica, 0 que nem sempre ¢ uma tarefa
tacil, conciliar os interesses de todos os setores, além disto, a interpretacio dos dados
advindos de fontes diversas pode gerar duvidas se ndo houver uma padroniza¢do dos mesmos.

A Figura 02 demonstra como todos os setores interagem com o PCP, enviando

informagdes relevantes para o planejamento da producio, baseado na demanda e capacidade

produtiva instalada (Tubino 2000).

Grupao

it
l.ﬁﬂﬂfﬁfﬁﬁﬂ;‘:ﬂ IR Y o~



19

Figura 02 — Fluxo de informagdes do PCP
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Fonte: Tubino (2000).

Embora o assunto Planejamento e Controle da Producéo pareca ser um assunto
dominado, ou quem sabe até ultrapassado, mas quando estamos no contexto de Micro e
Pequenas Empresas (MPE’s) e até médias empresas, podemos notar que ainda ha muito por
fazer (BARROS FILHO, 2011). “[...] a falta de uma programagdo firme de médio prazo
dificultava o planejamento da produgdo e das entregas, inviabilizando a adoc¢iio do JIT.”

(MESQUITA; CASTRO, 2008, p. 3).

Os principais objetivos do PCP sdo maximizar o nivel de servico ao cliente e
minimizar os custos da produgdo e estoque. Desta forma, o PCP influi diretamente
na competitividade das organizagdes, pois com seus sistemas e através do
conhecimento do processo, viabiliza e torna possivel a execugdo dos principios de
gestdo com vistas a exceléncia e a melhoria continua. (LUSTOSA et al., 2008, p. 4).

O foco do assunto normalmente encontrado em trabalhos nas areas de PCP recai quase
sempre em sistemas computacionais (softwares), sua utilizagdo e aplicag¢des. Fica claro que
pouca ¢nfase ¢ dada aos pré-requisitos para a operacionaliza¢io adequada destes sistemas, ou
seja, a implantagdo das chamadas “melhores praticas” e sistematizacio do ambiente fabril

para receber tais ferramentas computacionais, ou quem sabe, ainda que de inicio, dispensa-las.
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3.1 Conceitos

"0 Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) € a fungiio administrativa que tem por
objetivo fazer os planos que orientardo a produ¢do e servirdo de guia para o seu controle."
(MOTTA, 1987, p 3).

Planejamento e Controle de Produg¢@o ou Planejamento e Controle da Producio ¢é o
departamento que permite a continuidade dos processos produtivos na indastria. Controla a
atividade de decidir sobre o melhor emprego dos recursos de producio, assegurando, assim, a
execucdo do que foi previsto no tempo e quantidade certa € com o0s recursos corretos. Em
resumo, 0 PCP trata dados de diversas éreas, transforma-os em informagdes, suporta a
produg¢do para que o produto seja entregue na data e quantidade solicitada.

Segundo Chiavenato (1991), a fungdo PCP ¢ que planeja e programa a producio e as
operagdes da empresa, bem como as controla adequadamente, objetivando aumentar a
eficiéncia e a eficicia através da administracdo da produgio.

Tubino (1997) considera que o PCP ¢ responsavel pela coordenac¢do e aplicacio de
recursos produtivos de forma a atender da melhor maneira possivel os planos estabelecidos
em niveis estratégico, tatico e operacional.

No nivel estratégico, sdo definidas as politicas estratégicas de longo prazo da empresa.
Neste nivel o PCP participa da formulag¢do do Planejamento Estratégico da Produgio, gerando
um Plano de Produgdo. No nivel tatico sdo estabelecidos os planos de médio prazo para a
producdo, o PCP desenvolve o Planejamento-Mestre da Produc¢do, obtendo o Plano-Mestre da
Produgdo (PMP). No nivel operacional sdo preparados os programas de curto prazo de
produgdo e realizado o acompanhamento dos mesmos. O PCP, entdo, prepara a programacio
da produgdo administrando estoques, sequenciando, emitindo e liberando as ordens de
compras, fabricagdo e montagem, bem como executa o acompanhamento e controle da
producao.

Portanto, em termos simples, o PCP determina o que vai ser produzido, quanto vai ser

produzido, como vai ser produzido, onde vai ser produzido, quem vai produzir e quando vai

ser produzido.

3.2 Atividades do PCP
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Segundo Tubino (2000) as atividades do PCP sdo exercidas nos trés niveis
hierarquicos de planejamento e controle das atividades produtivas de um sistema de produgao.
Séo eles: estratégico, tatico e operacional.

No nivel estratégico, onde sdo definidas as politicas estratégicas de longo prazo da
empresa, 0 PCP participa da formulagdo do Planejamento Estratégico da Producdo de longo
prazo da empresa relacionando as necessidades brutas de maode-obra e materiais, gerando um
plano de producdo. (MOLINA; RESENDE, 2006). No nivel tatico, onde sdo estabelecidos os
planos de médio prazo para a produgdo, o PCP desenvolve o Planejamento Mestre da
Producdo, obtendo o Plano Mestre da Producdao (PMP). (MOLINA; RESENDE, 2006). No
nivel operacional, onde estdo preparados os programas de curto prazo de produgdo e realizado
o acompanhamento dos mesmos, o PCP prepara a programa¢ido da producdo administrando
estoques, seqlienciado, emitindo e liberando as ordens de compras, fabrica¢io e montagem,

bem como executa 0 acompanhamento e controle da produ¢do (MOLINA; RESENDE, 2006).

3.2.1 Planejamento Estratégico da Produgao

O planejamento estratégico da produgdo busca maximizar os resultados das operagdes
¢ minimizar os riscos nas tomadas de decisOes das empresas. Os impactos de suas decisdes

sao de longo prazo e afetam a natureza e as caracteristicas das empresas no sentido de garantir

o atendimento de sua missao (TUBINO, 2000).

Planejar estrategicamente consiste em gerar condi¢des para que as empresas
possam decidir rapidamente perante oportunidades e ameacas, otimizando suas
vantagens competitivas em relagdo ao ambiente concorrencial onde atuam.,
garantindo sua perpetuagdo no tempo. (TUBINO, Pag. 33, 2000).

O planejamento da capacidade tem por objetivo “assegurar a compatibilidade entre a
capacidade disponivel em centros de trabalho especificos e a capacidade necessaria para
atender a produ¢io planejada” (FAVARETTO, 2001). Assim, entende-se que identificada a
capacidade para atender a demanda futura no momento do planejamento, devera ser tomada a
decisdo sobre a adocdo de politicas alternativas de suprimento da demanda, caso se faca
necessario. Entre as politicas alternativas de suprimento da demanda encontram-se:
manutenc¢do da capacidade; acompanhamento da demanda através do ajuste na capacidade e
mudang¢a na demanda existente, de modo a manter a capacidade instalada (SLACK et. al.,

2002). Quando do ajuste na capacidade instalada, o tomador de decisdo precisa estar ciente

entre a menor ou maior capacidade que precisa ser alcan¢ada. Esta capacidade sera
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identificada a partir de avaliagdes de acordo com a demanda futura, sazonalidades ou até
mesmo flutuagdes previstas de ciclos mais curtos, como diarios ou semanais. Nestas
circunstiancias o uso da capacidade ociosa, a implantagdo de novas tecnologias, a adog¢ao de
técnicas efetivas de programacdo e controle, contratagdo de pessoal ou até mesmo a
reorganizacdo do arranjo fisico sdo muitas vezes implantados objetivando o aumento da
capacidade (MOREIRA, 1993).

Outra forma de planejamento ¢ feita através dos estoques. Segundo Viana (2002),
estoques € o conjunto de materiais acumulados para uso posterior, de modo que o atendimento
a demanda seja realizado regularmente sem prejuizo as atividades de produgdo ou ao
consumidor. Ou seja, a permanéncia de estoques estd relacionada a impossibilidade de
previsdo exata da demanda.

Considerando que, geralmente, o custo decorrido da geragdo de estoques pode ser tdo
alto tanto quanto o custo envolvido em sua falta, ¢ imprescindivel um processo de gestdo
eficiente. Para Bremer € Lenza (2000) o gerenciamento de materiais estabelece uma politica
de estoque para os 1tens envolvidos no processo de produgdo, além de mensurar a necessidade
liquida desses itens em certo momento. A fim de minimizar os custos da manutencédo dos
materiais no almoxarifado faz-se necessario a analise criteriosa de quanto pedir, a data em que
o pedido devera ser realizado ¢ a forma com que esses estoques serdo controlados. O
planejamento da cadeia de suprimentos considera aspectos importantes ao processo de
produgdo. Beamon (1999) define a gestdo na cadeia de suprimentos, também conhecida como
Supply Chain Management, como um processo integrado através do qual as matérias-primas
empregadas no processo produtivo sdo convertidas em produtos finais para em seguida ser
entregue aos clientes, seja através da distribuigcdo, venda a varejo ou ambos. Uma boa gestdo
nesta cadeia requer que as informagdes sejam compartilhadas entre as redes e que os
processos decisorios sejam similares, a fim de evitar desalinhamentos entre processos e
sistemas de planejamento e eliminar possiveis pontos de ineficiéncia. O Planejamento
Estratégico utiliza previsdes de demanda agregada, determina recurso de forma agregada e os

objetivos sdo estabelecidos, em grande parte, em termos financeiros.

3.2.2 Planejamento Mestre da Produgio

O Planejamento Mestre da Produgdo (PMP) trabalha no médio prazo, e preocupa-se
em planejar detalhadamente ou até mesmo re-planejar. Ele busca verificar as possibilidades de

recurso para executar as atividades produtivas. O PMP possui também a funcio de avaliar as
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necessidades imediatas da capacidade produtiva; além disso, servira para definir compras
necessdrias, bem como estabelecer prioridades entre os produtos na programagido

(MOREIRA, 1993).

O PMP diferencia-se do plano de producdo sob alguns aspectos: enquanto 0
plano de producgdo trata de familia de produtos empregando meses € anos o PMP
trata de produtos individuais em unidades de planejamento mais curtas como
semanas ou dias (TUBINO, 2000).

De acordo com Vollmann et. al. (2006) o PMP € uma declaragdo de produgdo futura.
Ele especifica os produtos (ou op¢des de produtos) que serdo completados, o momento de
finalizacdo e as quantidades a serem feitas.

O planejamento mestre da produc¢do leva em conta as limitagbes da capacidade, a
estimativa de vendas, pedidos, disponibilidade de matéria-prima, os custos da produgéo e a
melhor estratégia de produciao (RUSSOMANO, 1995).

Quando a empresa se caracteriza como producdo em lotes € produz estoque, esta
mantém estoques de produtos acabados para a maioria ou todos os produtos finais. Neste
caso, 0 PMP ¢ a declaragdo de quando e quanto cada item final serd produzido. Nas empresas
de produg¢do sob pedido a unidade do PMP ¢ definida como um item final particular ou um
conjunto de itens que compdem um pedido do cliente (VOLLMANN et. al., 2006).

Na elaboragdo do PMP todas as areas da industria estdo envolvidas. A area de finangas
coordena os gastos; a area de marketing passa seu plano de vendas e a previsdo da demanda
para os periodos analisados; a area da engenharia fornece os padrdes de tempo e consumo de
matéria-prima € materiais para a execucdo de tarefas; a area de producdo coloca suas
limitagdes de capacidade e instalagbes € a drea de compras informa suas necessidades

referentes a logistica de fornecimento (TUBINO, 2000).
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4 FUNCAO DE PRODUCAO

Conforme Tubino (2000, p.18), “...a fungdo produgdo consiste em todas as atividades
que diretamente estdo relacionadas com a producdo de bens ou servigos.” A fungdo de
produgiio ndio compreende apenas as operagdes de fabricagdo e montagem de bens, mas
também as atividades de armazenamento, movimenta¢do, e outras desde que voltadas para a
area de servicos. Consiste também, em adicionar valor aos bens ou servigos durante o
processo de transformagdio. A Figura 03 representa a fung¢do de produgdo e alguns de seus
objetivos basicos, (Azevedo, 2000).

Figura 03 - Representa a fungdo de produgéo e alguns de seus objetivos basicos.

Produtos

ou
Servicos

Fonte: Azevedo (2000).

Os inputs sdo as entradas necessarias para que o processo de transformagdo seja
executado, podem ser:
a) Materiais;
b) Mao de obra;

c) Maquinas;

d) Instalagdes;

e) Energia;

f) Tecnologia, entre outros.

Os processos de transformagdo sdo formados por todas as operagdes nas quais oS

inputs serdo transformados em bens ou servigos. Ja no manual do SENAI — CTAI Centro de
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tecnologia e informética, (1998, p. 05), encontramos outra defini¢do de fun¢do produgao, que
ratifica a anterior, “...sd0 0s processos de produzir bens econdémicos, incluindo bens tangiveis
ou intangiveis, partindo-se dos fatores de producdo, criando desta forma utilidades pelo
incremento do valor agregado”. Conclui-se com isto, que a fun¢do de producdo consiste em

agregar valor aos bens ou servigos.

4.1 Sequenciamentos de sistemas de capacidade finita (FCS)

O sequenciamento de sistemas de capacidade finita (FCS) € um processo para agendar
a execucdo de uma sé€rie de operacdes em recursos, levando em conta que estes possuem
capacidade limitada. De acordo com Pedroso e Correa (1996, p.60), os sistemas baseados em
capacidade finita sdo aqueles em que o usuario:
a) Modela o sistema produtivo — maquinas, mao-de-obra, ferramentais, etc...;
b) Informa a demanda proveniente do Plano Mestre de Produ¢do PMP;
¢) Informa as condigdes reais do sistema produtivo — manutencgdo, quebra de maquinas, etc.;
d) Modela alguns parametros para a tomada de decisdes (regras de liberagao, restricoes, entre
outros). Como restri¢do pode-se entender qualquer coisa (recurso, politicas, etc...) que impeca

um maior desempenho no resultado da organizagio.

De modo que o programa de produgdo resultante atenda as condig¢des particulares do

sistema produtivo modelado, ou seja, do chido de fabrica e busque maximizar os multiplos e

conflitantes objetivos de desempenho do sistema de planejamento, programacdo e controle da

produgdo — PPCP.

4.1.1 Algumas metodologias de FCS.

Sdo varias as metodologias utilizadas em FCS. Neste trabalho serdo descritas as
seguintes:
a) Sequenciamento Baseado em Trabalho — Job-Based;

b) Sequenciamento Baseado em Eventos — Event-Based;

¢) Otimizacao.
4.1.2 Sequenciamento Baseado em Trabalho (Job-Based)

O Sequenciamento Baseado em Trabalho € um método simples que programa as

operagdes dos trabalhos de acordo com regras de sequenciamento. O algoritmo deste método

Grupo Educacional UNIS
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escolhe o trabalho (job) com a maior prioridade ¢ sequenciam todas suas operagdes nos
recursos, ao finalizar este processo o algoritmo seleciona o proximo trabalho mais prioritario
e repete o procedimento até que todos estejam sequenciados. Os programas que usam este
método oferecem varios critérios para estabelecer prioridades, como data de entrega, data de
chegada, tempo de processamento total do trabalho, entre outros. O usuario pode escolher um
ou uma combinacio destes critérios para sequenciar os trabalhos nos recursos. Além disso, ele

pode interferir nestas regras e definir alteragdes nas prioridades dos trabalhos.

4.1.3 Sequenciamento baseado em eventos (Event-Based)

Os programas que fazem o sequenciamento baseado em eventos usam simulagdo. Isto
permite um grande nivel de detalhamento sem, contudo, exigir um longo tempo de
processamento. A légica ¢ simular a produgdo, alocando as operagdes de cada pedido de
acordo com que as maquinas sdo liberadas de outras operagdes. A figura 04 ilustra um

fluxograma representando um exemplo de meétodo de sequenciamento baseado em eventos.
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Figura 04 - Método de sequenciamento baseado em

eventos.
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Fonte: O autor (2015).

4.1.4 Comparagio entre os métodos baseados em trabalho e baseados em evento

A seguir € apresentado um exemplo (Zattar, 2004) para uma melhor compreensio das

diferengas entre o método de FCS baseado em trabalho e o baseado em eventos. Na figura 05

sao apresentados dados de ordens de produgédo a serem cumpridas.



Figura 05 - Dados de ordens de produgao.
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5 CONTROLE

Iniciada a producdo, a fase do controle trata de acompanha-la em todos os seus
aspectos para que os planos sejam executados, ou devidamente modificados, quando surjam
imprevistos que impossibilitem sua realizagéo.

Conforme Zacattelli (1987), o controle da produg¢do € a fungdo da administragdo que
planeja, dirige e controla o suprimento de materiais e as atividades de processo de uma
empresa, de modo que produtos especificos sejam produzidos por métodos especificos para
atender um programa de vendas aprovado, sendo essas atividades realizadas de tal maneira
que a mio de obra, os equipamentos e o capital disponiveis sejam empregados com 0 maximo
aproveitamento. Segundo o autor, ha dois tipos de controle usados para orientar eventos de
acordo com os planos: Acompanhamento da produgdo e Controle de Estoques.

Acompanhamento sdo os controles que obrigam os eventos a seguir aquilo que foi
definido nos planos, ordens ou "planos diarios". O Controle de Estoques € usado para
assegurar que o nivel dos estoques se mantenha dentro dos limites razoaveis. Portanto, o
controle da producdo deve ser administrado de tal forma que faga com que o investimento ou
estoque seja mantido em um nivel 6timo e o controle. O objetivo principal do controle da
producdo € atingir a meta definida pelo marketing no plano de vendas. Dentro dessas
l[imitagoes, o objetivo secundario € conseguir a melhor integra¢do possivel entre o uso 6timo

da méo de obra, dos equipamentos e do capital.
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6 EDI (Electronic Data Interchange)

Conforme Marini (2003), o sistema EDI na logistica de suprimentos tem como
objetivo a4 comunicag¢do da empresa com os seus fornecedores locais. Podemos usar a
ferramenta para obtermos a previsdo de demanda que o cliente necessita. A definig¢io
mais generalista de EDI é a transferéncia de dados entre parceiros de negdcios, usando
mensagens eletronicas de dados, estruturados e agrupados, na forma de mensagens padrdes.
Esta ¢ uma nova forma de comunicagido entre parceiros econdmicos, em que os documentos
de papel ndo sdo mais necessarios, sendo a seguranga garantida pela logica de utilizagdo de
uma rede privada.

De um modo geral, os maiores beneficios com o EDI surgem quando clientes e
fornecedores trocam informacdes sobre modelo da demanda, nivel de estoque e planejamento
da produc¢do. As montadoras e seus fornecedores estdo realizando esforgos para que a relagao
de suprimentos torne-se cada vez mais cooperativa e, também, que possibilite um incremento

em relacdo as vantagens competitivas de curto ¢ em longo prazo (MARINI, 2003 ).



31

7 MRP (PLANEJAMENTO DAS NECESSIDADES DE MATERIAIS)

O sistema MRP ("Material Requirements Planning" - Planejamento das necessidades
de materiais) surgiu durante a década de 60, com o objetivo de executar computacionalmente
a atividade de planejamento das necessidades de materiais, permitindo assim determinar,
precisa e rapidamente, as prioridades das ordens de compra ¢ fabricacao.

O sistema MRP (planejamento de recursos de manufatura) foi concebido a partir da
formulacdo dos conceitos desenvolvidos por Joseph Orlicky, de que os itens em estoque
podem ser divididos em duas categorias: itens de demanda dependente e itens de demanda
independente. Sendo assim, os itens de produtos acabados possuem uma demanda
independente que deve ser prevista com base no mercado consumidor. Os itens dos materiais
que compdem o produto acabado possuem uma demanda dependente de algum outro item,
podendo ser calculada com base na demanda deste. A relagdo entre tais itens pode ser
estabelecida por uma lista de materiais que definem a quantidade de componentes que serao
necessarios para se produzir um determinado produto (SWANN,1983).

A partir do PMP (plano mestre produgio) e do lead times de obtengdo dos
componentes ¢ possivel calcular precisamente as datas que os mesmos serdo necessarlos,
assim como também € possivel calcular as quantidades necessarias através do PMP, da lista
de materiais e status dos estoques (quantidades em mdos ¢ ordens a chegar).

Martins (1993) observa que os dados de entrada devem ser verificados ¢ validados,
pois a entrada de informagdes erradas resultara em ordens de fabricagdo e compra invalidos.
O mesmo procedimento deve ser feito com relagdo a lista de materiais, com as mesmas
refletindo o que acontece no chdo-de-fabrica, tanto em quantidades quanto em precedéncia
entre as partes componentes do produto acabado, pois caso contrario, as listas de materiais
resultardo em necessidades erradas de materiais, tanto em quantidades quanto nas datas.

Para Russomano (1995), os beneficios trazidos pelo MRP sdo: reduc¢do do custo de

estoque; melhoria da eficiéncia da emissdo e da programacao; reducdo dos custos

operacionais € aumento da eficiéncia da fabrica.
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8 REDUCAO DE ESTOQUE

“0) estoque ¢ um item que deve ser bem administrado dentro de uma organizagio e
quando ndo administrado adequadamente pode trazer sérios danos as finangas da empresa,
pondo em risco a saude financeira da mesma.” (RAMOS, p.3)

O trabalho visa, principalmente, a redu¢do de estoques, para poder otimizar a
produciio e otimizar a programagéo de produgio, produzindo apenas a necessidade real.

Ha duas categorias de custos relacionadas ao estoque - (1) o custo de possuir um
estoque, € (2) o custo de ndo possui-lo.

O custo de se manter um estoque inclui o custo unitario dos materiais; o custo de
solicitar ou refazer um pedido; e os custos de transporte € manutengao.

Quando as firmas também produzem os materiais que necessitam para produgdo, o
custo de refazer um pedido tem sido substituido pelo custo de instalagdo de um equipamento
ou pela realiza¢do de mudancas nas atividades.

Os custos de transporte € manutengdo geralmente incluem os custos de estocagem,
seguro contra roubo e incéndio, e administragdo de armazenamento.

O custo intangivel relacionado a manuten¢cdao de um estoque consiste na perda de
oportunidade associada a investimentos em estoques que poderia, de outro modo, ter sido
gasto em empreendimentos mais lucrativos.

Os custos de ndo se manter um estoque, antes de qualquer coisa, relacionam-se a perda
do fundo de comércio do cliente e perda de rendimentos no caso de ocorrer escassez ou falta
de estoque; sem mencionar a possibilidade de tais incidentes ocorrerem com clientes
potenciais.

Mas na visao Just in Times, o melhor € se trabalhar com estoque minimo, pois assim
ndo fica capital parado na empresa. Por 1sso as empresas, hoje em dia, buscam isso. E é o que
0 nosso banco de dados visa, para que se controle melhor a produgédo e saiba onde produzir

mais ou onde nao produzir.
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9 METODOLOGIA

Este trabalho tem o intuito de implementar um banco de dados de programacio de
producdo, onde reuni informagdes do EDI ¢ MRP da empresa com o foco de planejar e
controlar as atividades da empresa que produz produtos padronizados para estoque. Dessa
forma, o tipo de processo produtivo define a complexidade do planejamento e controle das
atividades. Por isso, vemos a necessidade de um programa de dados que controle o
planejamento de demanda e necessidade de produ¢do, onde busca informacdo do EDI e
alimenta o0 MRP, explode a necessidade a ser produzida, alem de melhorar organizacio da
empresa.

O banco de dados trabalha em dias e horas de produg¢do. Ele mostra todas as linhas de
producdo. E ¢ assim que o operador de produg¢ao vera quais linhas deverao ser produzidas em
tal dia. O banco de dados ¢ como um kanban, mostrando a linha, quantidade de pecas que ela
tem no estoque, o consumo semanal, o que foi produzido na semana, o estoque mostrado em
dias de produgdo, o estoque desejado, o que se deve produzir para que fique em um estoque
desejavel atendendo os clientes (em quantidade de pecas e horas de produgio).

Veja abaixo relatorio geral de necessidade produtiva.

. RTC
Grupno Educacional U
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Figura 6 — “Kanban” da

producdo.
Linha Cod Consumo Produzido Estogue Estoque Tenda  Status Estogue A Produzir A Produzir
Perfil  Semanal {pg) (p¢) Tenda (p¢) (Dias) Dessjado {p¢) (p¢) (horas Boas)
103 1010.8] 0 0 1,663 m 0 0 0,00
03 1010.83 900 N 0 - Bl 1,260 0,75
03 1013.81 300 0 5,119 m 120 0 0,00
03 1014.81 1,600 0 1,749 55 B 640 491 0,57
103 1017.81 300 0 3,730 120 0 0,00
03  1021.81 0 0 125 0 0 0,00
103 1021.82 0 0 0 0 0,00
103  1025.83 900 0 360 356 0,30
103 1025.84 900 0 540 1,440 0,75
03 1025.85 300 0 180 0 0,00
103 1025.86 300 0 180 480 0,25
103 1025.87 0 0 0 0 0,00
103 1026.83 0 0 0 0 0,00
03 1030.81 0 0 0 0 0,00
103 1037.81 100 0 40 140 0,09
103 1038.81 0 0 2573 m 0 0 0,00
03 1065.82 0 0 702 0,0 m 0 0 0,00
103  1067.81 0 0 2.397 0,0 m 0 0 0,00
103  1068.81 0 0 2.384 0,0 m 0 0 0,00
103  1069.81 0 0 2,535 0,0 m 0 0 0,00
103 107081 0 0 1.379 o0 1N 0 0 0,00
103 1071.81 0 0 918 0,0 m 0 0 0,00
03 107182 0 0 2,376 0,0 m 0 0 0,00
03 107281 0 0 2,862 o0 EZH 0 0 0,00
03 1073.81 0 0 2.036 m 0 0,00
103 107881 120 N 0 “ vm [T 168 0,32

Fonte: O autor (2014).

Conforme ilustrado acima (Figura 6). “O sistema kanban funciona baseado no uso de
sinalizagdes para ativar a produgdo e movimentagio dos itens pela fabrica.” (TUBINO, 2000.
p.196). Séo detinidos cores para o status da produg¢io, onde se deve ficar atento. A cor verde
define a linha que esta com estoque, portanto pode ficar tranquilo; o amarelo é estoque baixo,

deve-se ficar atento para que ndo chegue a cor vermelha, que é a cor definida para peg¢as que

nao tem no estoque. E sdo nessas pegas que devemos ficar atentos, para que nio faltem e
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possam atender as necessidades dos clientes. “O sistema kanban atua dentro do PCP no nivel
operacional de curto prazo, ou seja, executa as atividades de programagio, acompanhamento e

controle da produgdo, de forma simples e direta.” (TUBINO, 2000, p.213).

9.1 Analise do fluxo de programagao

Na empresa o fluxo de materiais e o gerenciamento do plano de produgio e feito pelo
o banco dedos desenvolvido onde ele busca informagdes dento do sistema integrado da
empresa € nos proporciona o relatorio de necessidade de produgdo entre outros relatorios que
envolvem a produg¢do para melhor analise critica da necessidade e gestao produgdo. O banco €
atualizado com MRP e EDI da empresa alimentando informag¢des como a necessidade de itens
em atraso, itens faltantes no estoque de empresa, quantidade produzida e quantidade de pegas
ruins.

Veja abaixo o relatorio de necessidade real de producdo e o relatorio do que foi

produzido e refugado.



Figura 7 — Necessida real produc¢do (Plano de produgdo).

Linha

103
L03
103
L03
103

Cod

Perfil
1010.83
1014.81
1025.83
1025.84
1025.86
1037.81
1078.81
1081.81
1098.81
1099.81
1099.82
1059.83
1105.81
1105.82
2001.81
2001.82
2001.83
2004.81
2004.,82
2004.83
2054,81
2084 81
2084.32
2084.83

Consumao

Semanal (pg)

300
1.600

300

-

900

100
120
1.002
4,400

Fonte: O autor (2014).

Produzide
(B¢)

Estoque

Tenda (pg)

1.743

Estoque

Tenda (Dias)

3,9

Status

i
e

estoque

Desejado (pg)

360
640
360
540
180

40

401

540
240

2.700
1.740
2,000
3.320
2.000
1.760
4,060
2.058
1.260
2464
072
2016

A Produzir
(p¢)

1,260
431
356

1440
480
140
168

1.403

0.100
151

1440

1,440

2,603

3.620

7.000

11.620

7.000

2A68

3467

4,716
589

8.024

2352

1,056

Total Horas Boas a Produzir

A Produzir
(horas Boas)

0,75
0,97
2,30
0,75
0,25
0,09
0,32
0,97
2,82
0,13
0,39

1 Nk
1,06

12,70
3,38

835

11,61
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Figura 8 — Relatorio de Produzido x Refugado ( Pecas boas x Pegas Ruins).

37

1105.81 4,789 24,230,00 3.543,00 116.030,69 16.966,43 14,62%
L03 1072.81 3,018 10.106,00 1.732,00 30.504,05 2.227,83 17,14%
L03 2084.81 1,436 22,759,00 3.091,00 32,672,14 4437,35 13,58%
L03 2004.81 0,623 20.549,00 5.218,00 12,806,14 3.251,86 25,39%
L03 1025.83 0,912 7.370,00 2.766,00 06.721,66 2.522,67 37,53%
LO3 1099.81 0,949 8.611,00 2.052,00 8.174,59 1.948,00 23,83%
L03 BNVC23U0 4,898 0,00 295,00 0,00 1.445,00 0,00%
L03 1105.83 4,297 9.566,00 263,00 42.823,01 1.130,09 2,64%
L03 1013.81 0,608 8.396,00 1.524,00 3.105,78 926,77 18,15%
L03 1117.81 1,162 5.580,00 743,00 6.483,40 863,29 13,32%
L03 1128.81 0,834 9.181,00 927,00 8.114,44 819,31 10,10%
L03 1118.81 0,387 8.839,00 1.967,00 3.422,20 761,56 22,25%
L03 1098.81 0,299 22.085,00 2.374,00 6.593,48 708,76 10,75%
LO3 BNVC23T03 7,049 0,00 94,00 0,00 662,64 0,00%
L03 1116.81 0,838 3.840,00 724,00 3.411,30 643,17 18,85%
L03 1014.81 0,528 4.828,00 1.196,00 2,549,86 631,66 24,77%
L03 1116.83 1,151 1.315,00 328,00 1.518,47 607,85 40,03%
L03 1025.81 0,993 0,00 346,00 0,00 245,29 0,00%
L03 1010.83 0,640 11.287,00 809,00 71.225,03 317,86 1,17%
L03 2004.82 0,499 34.045,00 753,00 16.973,48 375,42 2,21%
L03 1116.82 0,768 1.082,00 385,00 831,39 295,83 35,58%
03 BNVC28D0 4,706 0,00 57,00 0,00 268,22 0,00%

Fonte: O autor (2014).

Hoje a programagédo de extrusdo ¢ realizada pelo mix de informagdes entre banco de
dados x Kanban Virtual x Reunifio de programacéo, resultando no plano de produ¢do. Onde

mostra detalhado o item, quantidade que deve ser produzida e horario que sera realizado a
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troca de produto (setup). O plano de producdo ¢ distribuido nas linhas de extrusdo, onde os
lideres de cada linha faz o acompanhamento. O banco de dados faz a atualizacdo em qualquer
momento do plano de produgdo para podemos acompanhar melhor o planejamento de

producdo das linhas de extrusdo. O Anexo A apresenta um exemplo do modelo do plano de

producao.

9.2 Objetivos e beneficios

Para que o objetivo e beneficios sejam alcangados, tragaram-se os seguintes objetivos

especificos:

A, Listas de materiais e suprimentos;
B. Automatizar o controle de estoque;
C. Promover um treinamento intensivo dos funciondrios que fardo gerenciamento de

estoque através do sistema implantado;

D Otimizar o estoque de modo a diminuir capital empatado;

E Otimizar o processo de reposi¢ao de estoques;

F. Gerar relatorios mensais dos estoques;

G Gerar dados historicos que facilitem a tomada de decisido gerencial,
H Planejamento da fabrica;

[ Melhor tomada de deciséo;

Sequenciamento das pegas;

Controle de refugo;

Programacgao da reposigdo de itens que estdo em falta;

SNl I

Nao ha necessidade de investimento de capital, devido o sistema fazer parte do pacote
Office (ACCESS).
N. A gerencia do departamento necessitava de auxilio de dados para melhorar as

informagdes do sistema de programagdo de produgdo, ou seja, reunir todas informacdes

necessarias para ter um programacao eficaz.

9.3 Resultados esperados

Melhor tomada de decisdo, planejamento mais eficaz das linhas de produc¢do, melhor
visualiza¢@o do estoque para que ndo haja excesso, visualiza¢io dos problemas causados nas

pegas, programagdo das linhas de produg@o, produzindo apenas o necessario para atender o

Grupn Favearional UNIS
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cliente, acompanhamento da produgdo, relatorios, refugo, estoque, defeitos das pecgas e
equipamentos. Obter um sistema de controle de estoque customizado e de alta funcionalidade

e facil adequacao a rotina de operacoes.
9.3.1 Bancos de dados x BPCS

Banco de dados esta totalmente alinhada as informagdes do sistema global da empresa,
motivo da criacdo dessa base de dados foi melhorar os relatérios e o fluxo de informacdes.

Segue abaixo o comparativo:

Figura 09 - Comparativo do sistema com o banco de dados.

BPCS BANCO DE DADOS

Relatorios ndo formatados, com informagdes | Relatérios com melhor fluxo de informacdes

necessarias. e melhor clareza.

Sem janela para realizar a programag¢do de | Retira as informagdes do sistema BPCS e ja
produg¢do diretamente do sistema, ou seja, | gera relatorios com o0s itens que ha
necessitamos a exportagdo das informacgdes | necessidade de produgéo e com sua sugestdo

como demanda e estoque de planilhas Excel. | de produgdo.

Apontamento de produgcdo em planilhas e | Apontamento de producido diretamente da

depois exporta¢do para sistema. coletora/balancga ¢ ja langada diretamente no
sistema BPCS.
Sem relatorios de produzido x programado. Relatorios diarios de status da programacao

como produzido x programado.

Relatorios de quarentena Relatorios de quarentena
Carteira de produtos Carteira de produtivos
Estoque Estoque

Fonte: O autor (2015).
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10 CONCLUSAO

Sem duvida nenhuma o monitoramento do estoque realizado pelo sistema de Controle
Permanente € muito mais eficiente do que o Controle Periddico.

Enfim com a implantacdo do banco de dados, algumas medidas foram tomadas nas
empresas, tais como melhor tomada de decisdo, planejamento de reposi¢do de estoque,
acompanhamento de produc¢do, controle de refugo, melhor informagéo de retrabalho de pecas,
relatorios de programacgao de producdo de produtos, relatorios de defeitos nas pecas e na linha
de producdo, planejamento mais eficaz das linhas de produg¢do, programacido das linhas de
producao.

O banco de dados ¢ um sistema de controle de estoque customizado e de alta
funcionalidade e facil adequagdo a rotina de operagdes, ou seja, o sistema pode ser
compreendido e utilizado por qualquer funcionario da empresa.

Por 1sso e pelos beneficios de se ter um controle da produgéo, o sistema ¢ visado por
todas as empresas de produgdo. Ter um maior controle das necessidades da empresa, para
atender com eficacia aos clientes ¢ o desejo de toda empresa que visa lucro. Porque
satisfazendo os clientes, eles comprardo mais da empresa e isso gerara maior lucro para a
mesma. Com auxilio da previsdo dos clientes, temos uma prévia da programacio, assim

podemos fazer o possivel para atender a capacidade de producio.



41

REFERENCIAS

CHIAVENATO. Idalberto. Iniciacao a Administracao da Produc¢ao. Sao Paulo: Makron,
McGraw-Hill, 1991.

FERNANDES, Flavio Cesar Faria; SANTORO, Miguel Cezar. Avaliacdo do grau de
prioridade e do foco do planejamento e controle da produgdao (PCP): modelos e estudos de
casos. Gest. Prod., v.12, n.l, Sado Carlos, jan./abr. 2005. Disponivel em:
http://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0104-
530X2005000100004&Ing=pt&nrm=iso&tlng=pt. Acessado em novembro de 2015.

BARROS FILHO, José Roberto de Barros. O planejamento e controle da produciao nas
pequenas empresas — uma metodologia de implantacdo. Florianopolis. Disponivel em:
http://www.techoje.com.br/bolttools techoje/files/arquivos/Planejamentoecontroledaproducao
naspequenasempresas.pdf. Acesso em: novembro de 2015.

LUSTOSA, L.; et al. Planejamento e controle da producio. 1. Rio de Janeiro: Elsevier,
2008.

MACHLINE, Claude et al. Manual de administracio da producio . Rio de Janeiro: FGV,
1986. Vol. 2.

MARINI, M. L. — O relacionamento e as novas configura¢des entre montadora de automoveis

e seus fornecedores — Universidade Federal de Santa Catarina — 2003. Disponivel em:
http://www.aedb.br/seget/artigos06/964 ModeloSEGeT1.pdf. Acesso em: novembro de 2014.

MESQUITA, M. A., CASTRO, R. L. Analise das praticas de planejamento e controle da
producdo em fornecedores da cadeia automotiva brasileira. Gest. Prod., v.15, n.1, Sio
Carlos, jan./abr. 2008.

Disponivel em:
http://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0104530X2008000100005&Ing=pt
&nrm=1s0. Acesso em: novembro de 2015.

RAMOS, Marcus Vinicius Madruga. Controlando os Estoques com Inteligéncia.

Disponivel em: http://bis.sebrae.com.br/GestorRepositorio/ ARQUIVOS CHRONUS/bds/bds.
nst/OEES62D0A6BDC6ES032571E100694844/$File/NT0003220E.pdf. Acesso em:

novembro de 2013.

SILVA, Cleiton Almeida da. PINHEIRO, Fausto Caires. Diagndstico de um sistema de
plangjamento ¢ controle da produgdo de uma empresa de médio porte de extrusio de
aluminio. Sao Paulo. jan.-abr., 2009. Disponivel em:

http://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S0104530X200800010001 1 S5&Ing=pt
&nrm=1s0. Acesso em: novembro de 2015.

TUBINO, D. F. Manual de planejamento e controle de producio. Sio Paulo. Atlas, 2000,
Z. e,

ZACARELLI Sérgio Baptista. Programaciio e controle da producio. Sio Paulo: Pioneira,
1987.



42

a0

Modelo de plano de produg

ANEXO A —
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Figura 8: Modelo de plano de produgdo.

Fonte: Autor (2013).



