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Ensinar a aprender ndo podem dar-se fora da procura,
fora da boniteza e da alegria.

A alegria ndo chega apenas com o encontro do achado,
mas faz parte do processo de busca.

Paulo Freire

€ concebida em uma perspectiva ampla de
desenvolvimento humano e ndo apenas como uma das condi¢des basicas
para o crescimento econdmico.

O propo6sito de uma escola é muito mais o desenvolvimento de
competéncias pessoais para o planejamento e realizacdo de um projeto de
vida do que apenas o ensino de contetdos disciplinares.

Os contetdos devem ser considerados na perspectiva de meios e
instrumentos para conquistas individuais e coletivas nas areas profissional,
social e cultural.

A formacéo de jovens ndo pode ser pensada apenas como uma atividade
intelectual. E um processo global e complexo, onde conhecer, refletir, agir
e intervir na realidade encontram-se associados.

Ensina-se pelos desafios lancados, pelas experiéncias proporcionadas,
pelos problemas sugeridos, pela acdo desencadeada, pela aposta na
capacidade de aprendizagem de cada um, sem deixar de lado os
interesses dos jovens, suas concepcgbes, sua cultura e seu desejo de
aprender.

Aprende-se a partir de uma busca individual, mas também pela
participacdo em acdes coletivas, vivenciando sentimentos, manifestando
opinides diante dos fatos, escolhendo procedimentos, definindo metas.

O que se propde, entdo, ndo € apenas um arranho de conteddos em um
elenco de disciplinas, mas a construcdo de uma pratica pedagoégica
centrada na formacao.

Nesta mudanca de perspectiva, os conteidos deixam de ser um fim em si
mesmos e passam a ser instrumentos de formacao.

Essas consideracfes dao a atividade de aprender um sentido novo, onde
as necessidades de aprendizagem despertam o interesse de resolver
guestdes desafiadoras. Por isso uma pratica pedagogica deve gerar
situacbes de aprendizagem ao mesmo tempo reais, diversificadas
provocativas. Deve possibilitar, portanto, que os jovens, ao dar opinides,
participar de debates e tomar decisbes, construam sua individualidade e se
assumam como sujeitos que absorvem e produzem cultura.

Segundo Jarbas Barato, a histéria tem mostrado que a atividade humana
produz um saber “das coisas do mundo”, que garantiu a sobrevivéncia do
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ser humano sobre a face da Terra e, portanto, deve ser reconhecido e
valorizado como a “sabedoria do fazer”.

O conhecimento proveniente de uma atividade como o trabalho, por
exemplo, nem sempre pode ser traduzido em palavras. Em geral, peritos
tém dificuldade em descrever com clareza e precisdo sua técnica. E
preciso vé-los trabalhar para “aprender com eles”.

O pensar e o fazer sdo dois lados de uma mesma moeda, dois polos de
uma mesma esfera. Possuem caracteristicas préprias, sem pré-requisitos
ou escala de valores que os coloquem em patamares diferentes.

Teoria e pratica sdo modos de classificar os saberes insuficientes para
explicar a natureza de todo o conhecimento humano. O saber proveniente
do fazer possui uma construgéo diferente de outras formas que se valem
de conceitos, principios e teorias, nem sempre estd atrelado a um
arcabouco tedrico.

Quando se reconhece a técnica como conhecimento, considera-se
também a atividade produtiva como geradora de um saber especifico e
valoriza-se a experiéncia do trabalhador como base para a constru¢do do
conhecimento naquela area. Técnicas sao conhecimentos processuais,
uma dimensdo de saber cuja natureza se define como sequéncia de
operacoes orientadas para uma finalidade.

O saber é inerente ao fazer, ndo uma decorréncia dele.

Tradicionalmente, os cursos de educacao profissional eram rigidamente
organizados em momentos prévios de “teoria” seguidos de momentos de
“pratica”. O padréao rigido “explicacdo (teoria) antes da execuc¢do (pratica)”
era mantido como algo natural e inquestionavel. Profissdes que exigem
muito uso das maos eram vistas como atividades mecanicas, desprovidas
de andlise e planejamento.

Autores estdo mostrando que o aprender fazendo gera trabalhadores
competentes e a troca de experiéncias integra comunidades de préatica nas
quais o saber “distribuido por todos” eleva o padrdo da execucao. Por isso,
o esforco para o registro, organizacdo e criagdo de uma rede de apoio,
uma teia comunicativa de “relato de préaticas” € fundamental.

Dessa forma, o uso do paradigma da aprendizagem corporativa faz sentido
e é muito mais produtivo. A idéia da formacgéo profissional no interior do
espaco de trabalho é, portanto, uma proposicao muito mais adequada,
inovadora e ousada do que a sequéncia que propde primeiro a teoria na
sala de aula, depois a pratica.

Atualmente, as empresas tém investido na educagédo continuada de seus
funcionéarios na expectativa de que esse esfor¢o contribua para melhorar
0s negocios. A formacao de quadros passou a ser, nesses Ultimos anos,
atividade central nas organizacdes que buscam o conhecimento para
impulsionar seu desenvolvimento. No entanto, raramente se percebe que
um dos conhecimentos mais importantes é aquele que esta sendo
construido pelos seus funcionarios no exercicio cotidiano de suas funcoes,
€ aquele que esta concentrado na propria empresa.
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A empresa contrata especialistas, adquire tecnologias, desenvolve praticas
de gestdo, inaugura centros de informacdo, organiza banco de dados,
incentiva inovagbes. Vai acumulando, aos poucos, conhecimento e
experiéncias que, se forem apoiadas com recursos pedagogicos, dardo
a empresa a condicdo de exceléncia como “espaco de ensino e
aprendizagem”.

Criando condicGes para identificar, registrar, organizar e difundir esse
conhecimento, a organiza¢do podera contribuir para o aprimoramento da
formacéao profissional.

Convenciona-se que a escola € o lugar onde se ensina e a empresa €
onde se produz bens, produtos e servicos. Deste ponto de vista, o
conhecimento seria construido na escola, e caberia a empresa o
aprimoramento de competéncias destinadas a producao. Esta é uma visdo
acanhada e restritiva de formac&o profissional que ndo reconhece e néo
explora o potencial educativo de uma organizacgao.

Neste cenéario, a Fundacdo IOCHPE, em parceria com a UTFPR -
Universidade Tecnoldgica Federal do Parana, desenvolve a proposta
pedagogica Formare, que apresenta uma estrutura curricular composta de
conteudos integrados: um conjunto de disciplinas de formacdo geral
(Higiene, Saude e Seguranca; Comunicacdo e Relacionamento;
Fundamentacdo Numérica; Organizagao Industrial e Comercial; Informética
e Atividades de Integracdo) e um conjunto de disciplinas de formacéo
especifica.

O curso Formare pretende ser uma escola que ofereca aos jovens uma
preparacdo para a vida. Propde-se desenvolver ndo sé competéncias
técnicas, mas também habilidades que Ihes possibilitem estabelecer
relacées harmoniosas e produtivas com todas as pessoas, que 0s tornem
capazes de construir seus sonhos e metas, além de buscar as condic6es
para realiza-los no ambito profissional, social e familiar.

A proposta curricular tem a intencdo de fortalecer, além das competéncias
técnicas, outras habilidades:

Capacidade de expressao (oral e escrita)
de conceitos, idéias e emocgdes de forma clara, coerente e adequada
ao contexto;

Capacidade de levar o seu grupo a atingir
0s objetivos propostos;

Capacidade de analisar situacées,
relacionar informacdes e resolver problemas;

Capacidade de planejar, prever possibilidades
e alternativas;

Capacidade de defender direitos de interesse
coletivo.

Cada competéncia é composta por um conjunto de habilidades que seréo
desenvolvidas durante o ano letivo, por meio de todas as disciplinas do
curso.
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Para finalizar, ao integrar o ser, o pensar e o fazer, os cursos Formare
ajudam os jovens a desenvolver competéncias para um bom desempenho
profissional e, acima de tudo, a dar sentido a sua prépria vida. Dessa
forma, esperam contribuir para que eles tenham melhores condi¢des para
assumir uma postura ética, colaborativa e empreendedora em ambientes
instaveis como os de hoje, sujeitos a constantes transformacdes.

Equipe FORMARE
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Vocé, educador voluntério, sabe que boa parte da performance dos jovens
no mundo do trabalho dependera das aprendizagens adquiridas no espaco
de formacéo do Curso em desenvolvimento em sua empresa no ambito do
Projeto Formare.

Por isso, os conhecimentos a serem construidos foram organizados em
etapas, investindo na transformacédo dos jovens estudantes em futuros
trabalhadores qualificados para o desempenho profissional.

Antes de esse material estar em suas maos, houve a definicdo de uma
proposta pedagogica, que tragcou um perfil de trabalhador a formar, depois
o delineamento de um plano de curso, que construiu uma grade curricular,
destacou conteudos e competéncias que precisam ser desenvolvidos para
viabilizar o alcance dos objetivos estabelecidos e entdo foram desenhados
planos de ensino, com vistas a assegurar a eficacia da formacao desejada.

A medida que comecar a trabalhar com o Caderno, percebera que todos
0s encontros contém a pressuposicao de que vocé domina o conteldo e
que esta recebendo sugestdes quanto ao modo de fazer para tornar suas
aulas atraentes e produtoras de aprendizagens significativas. O Caderno
pretende valorizar seu trabalho voluntario, mas n&o ignora que o
conhecimento sera construido a partir das condic6es do grupo de jovens e
de sua disposicao para ensinar. Embora cada aula apresente um roteiro e
simplifique a sua tarefa, € impossivel prescindir de algum planejamento
prévio. E importante que as sugestdes ndo sejam vistas como uma camisa
de forca, mas como possibilidade, entre inUmeras outras que vocé e o0s
jovens do curso poderdo descobrir, de favorecer a pratica pedagogica.

O Caderno tem a finalidade de oferecer uma direcao em sua caminhada de
orientador da construcdo dos conhecimentos dos jovens, prevendo
objetivos, conteldos e procedimentos das aulas que compdem cada
capitulo de estudo. Ele trata também de assuntos aparentemente miudos,
como a apresentacdo das tarefas, a duracdo de cada atividade, os
materiais que vocé devera ter a médo ao adotar a atividade sugerida, as
imagens e os textos de apoio que podera utilizar.

No seu conjunto, propde um jeito de fazer, mas também podera apresentar
outras possibilidades e caminhos para dar conta das mesmas questoes,
com vistas a encoraja-lo a buscar alternativas melhor adequadas a
natureza da turma.

Como foi pensado a partir do planejamento dos cursos (0s objetivos gerais
de formagéo profissional, as competéncias a serem desenvolvidas) e dos
planos de ensino disciplinares (a definicho do que vai ser ensinado, em
que sequéncia e intensidade e os modos de avaliacdo), o Caderno
pretende auxilid-lo a realizar um plano de aula coerente com a concepcao
do Curso, preocupado em investir na formacdo de futuros trabalhadores
habilitados ao exercicio profissional.
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O Caderno considera a divisdo em capitulo apresentada no Plano de
Ensino e o tempo de duracdo da disciplina, bem como a etapa do Curso
em que ela estd inserida. Com esta idéia do todo, sugere uma
possibilidade de divisdo do tempo, considerando uma aula de 50 minutos.

Também, ha avaliagbes previstas, reunindo capitulos em blocos de
conhecimentos e oferecendo oportunidade de sintese do aprendido. E
preciso ndo esquecer, no entanto, que a aprendizagem é avaliada durante
0 processo, através da observacdo e do dialogo em sala de aula. A
avaliacdo formal, prevista nos cadernos, permite a descricdo quantitativa
do desempenho dos jovens e também do educador na medida em que o
“erro”, muitas vezes, é indicio de falhas anteriores que ndo podem ser
ignoradas no processo de ensinar e aprender.

Recomendamos que, ao final de cada aula ministrada, vocé faga um breve
registro reflexivo, anotando o que funcionou e 0 que precisou ser
reformulado, se todos os conteudos foram desenvolvidos satisfatoriamente
ou se foi necessario retomar algum, bem como outras sugestdes que
possam levar a melhoria da pratica de formacao profissional e assegurar o
desenvolvimento do trabalho com aprendizagens significativas para os
jovens. Esta também poderda ser uma oportunidade de vocé rever sua
pratica como educador voluntario e, simultaneamente, colaborar para a
permanente qualificacdo dos Cadernos. E um desafio-convite que |he
dirigimos, ao mesmo tempo em que o convidamos a ser co-autor da pratica
gue ai vai sugerida.

Cada capitulo ou unidade possui algumas partes fundamentais, assim
distribuidas:

Apresenta uma sintese do
assunto e os objetivos a atingir, destacando o que os jovens devem saber
€ 0 que se espera que saibam fazer depois das aulas. Em sintese, focaliza
a relevancia do assunto dentro da area de conhecimento tratada e
apresenta a relacdo dos saberes, das competéncias e habilidades que os
jovens desenvolverdo com o estudo da unidade.

A seguir, as aulas sao apresentadas através de um breve resumo dos
conhecimentos a serem desenvolvidos em cada aula. Sua intencdo é
indicar aos educadores o ambito de aprofundamento da questao,
sinalizando conhecimentos prévios e a contextualizacdo necessaria para o
tratamento das questdes da aula. No interior de cada aula aparece a
sequéncia de atividades, marcadas pela utilizacdo dos icones que seguem:
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Indica quais serédo os objetivos do tépico a ser abordado, bem como
0 objetivo de cada aula.

Exploracdo de links na internet — Remete a pesquisas em sites
onde educador e aluno poderdo buscar textos e/ou atividades como
reforco extraclasse ou néao.

Apresenta artigos relacionados a teméatica do curso, podendo-se
incluir sugestbes de livros, revistas ou jornais, subsidiando, dessa
maneira o desenvolvimento das atividades propostas. Permite ao
educador explorar novas possibilidades de conteudo. Se achar
necessario, o educador podera fornecer esse texto para o aluno
reforcando, assim, o seu aprendizado.

Traz sugestéo de exercicio ou atividade para fechar uma aula para
que o aluno possa exercitar a aplicagdo do contetdo.

Traz sugestdo de avaliacdo extraclasse podendo ser utilizada para
fixacao e integracao de todos os contetudos desenvolvidos.

Traz sugestdo de avaliacdo, podendo ser apresentada ao final de
um conjunto de aulas ou tépicos; valerdo nota e terdo prazo para
serem entregues.

desenvolvé-las. Esta secdo apresenta conceitos relativos ao tema
tratado, imagens que tém a finalidade de se constituir em suporte para
as explicacbes do educador (por esse motivo todas elas aparecem
anexas num CD, para facilitar a impressdo em lamina ou a sua
reproducdo por recurso multimidia), exemplos das aplicagdes dos
conteldos, textos de apoio que podem ser multiplicados e entregues
aos jovens, sugestbes de desenvolvimento do contetdo e atividades
préticas, criadas para o estabelecimento de rela¢des entre os saberes.
No passo a passo, aparecem oportunidades de andlise de dados,
observacdo e descricdo de objetos, classificacdo, formulacdo de
hipéteses, registro de experiéncias, producdo de relatérios e outras
praticas que compdem a atitude cientifica perante o conhecimento.

Indica, passo a passo, as atividades propostas para o educador.
Apresenta as informacdes basicas, sugerindo uma forma de

Planejamento e Gestao da Manufatura



- Indica a duragéo prevista para a realizagdo do estudo e das tarefas
" de cada passo. E importante que fique claro que esta é uma
sugestdo ideal, que abstrai quem € o sujeito ministrante da aula e
guem sdo os sujeitos que aprendem, a rigor 0s que mais interessam

nesse processo.

Quando foi definida, s6 levou em consideracdo o que era possivel no
momento: o contelido a ser desenvolvido, tendo em vista o nimero
de aulas e o plano de ensino da disciplina. No entanto vocé
juntamente com os jovens que compdem a sua turma tém liberdade
para alterar o que foi sugerido, adaptar as sugestdes para o seu
contexto, com as necessidades, interesses, conhecimentos prévios e
talentos especiais do seu grupo.

O glossario contém informacgdes e esclarecimentos de conceitos e
termos técnicos. Tem a finalidade de simplificar o trabalho de busca
® do educador e, a0 mesmo tempo, incentiva-lo a orientar os jovens

para a utilizacdo de vocabulario apropriado referente aos diferentes
aspectos da matéria estudada. Aparece ao lado na pagina em que é
utilizado e é retomado ao final do Caderno, em ordem alfabética.

Remete para exercicios que objetivam a fixacdo dos conteldos
desenvolvidos. Nao estdo computados no tempo das aulas, e poderdo
servir como atividade de reforco extraclasse, como revisdo de
contetidos ou mesmo como objeto de avaliacdo de conhecimentos.

Notas que apresentam informacdes suplementares relativas ao
assunto que esta sendo apresentado.

possibilidades de explorar os conteddos da unidade. Tém a
preocupacdo de sinalizar que, de acordo com o grupo de jovens,
outros modos de fazer podem ser alternativas consideradas para o
desenvolvimento de um conteudo.

9 Idéias que objetivam motivar e sensibilizar o educador para outras

Traz as idéias-sintese da unidade, que auxiliam na compreenséo
dos conceitos tratados, bem como informacdes novas relacionadas
ao gue se esta estudando.

’ f« .. . .
(1 Apresenta materiais em condicdes de serem produzidos e entregues

4 aos jovens, tratados, no interior do caderno, como texto de apoio.
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Em sintese, vocé educador voluntério precisa considerar que ha algumas
competéncias que precisam ser construidas durante o processo de ensino
aprendizagem, tais como:

conhecimento de conceitos e sua utilizacdo;

analise e interpretacdo de textos, gréficos, figuras e diagramas;
transferéncia e aplicacdo de conhecimentos;

articulacéo estrutura-funcao;

interpretacdo de uma atividade experimental.

Em vista disso, o contetido dos Cadernos pretende favorecer:

conhecimento de propriedade e de relacdes entre conceitos;

aplicacéo do conhecimento dos conceitos e das relacdes entre eles;
producado e demonstracao de raciocinios demonstrativos;

analise de gréficos;

resolucao de graficos;

identificacdo de dados e de evidéncias relativas a uma atividade
experimental;

conhecimento de propriedades e relacbes entre conceitos em uma
situacdo nova.

Como vocé deve ter concluido, o Caderno € uma espécie de obra aberta,
pois esta sempre em condi¢gfes de absorver sugestdes, outros modos de
fazer, articulando os educadores voluntarios do Projeto Formare em uma
rede que consolida a tecnologia educativa que o Projeto constitui.

Desejamos que vocé possa utiliza-lo da melhor forma possivel e que tenha
a oportunidade de refletir criticamente sobre ele, registrando sua
colaboracdo e interagindo com os jovens de seu grupo a fim de
investirmos todos em uma educacdo mais efetiva e na formacdo de
profissionais mais competentes e atualizados para os desafios do mundo
contemporaneo.
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Introducao

A educacéo profissional precisa acompanhar os avangos que tém ocorrido no mundo
profissional. A modernidade da inddstria exige permanente e constante atualizagéo
dos profissionais da area de manufatura industrial.

Apbs o periodo de inflacdo alta e com o crescimento do Pais faz-se necessario o
direcionamento para dentro da organizagdo e uma das areas que mais tém recebido
destaque é a manufatura, com o intuito de reducdo de custos para aumentar a
competitividade no mercado interno como também no mercado externo, jA que, as
industrias estao as voltas para o mundo globalizado.

Com a era da Internet a informacao é de facil acesso, entédo participar das inovagdes e
encurtar distancias com o mundo tornou-se facil. E de vital importancia aos
profissionais participarem de feiras, exposicdes, chat, cursos online, pesquisas na rede
para o aumento do conhecimento, como também participar da velocidade de
inovacgoes.

7

Esse € o objetivo desse caderno: apresentar os fundamentos da industria de
manufatura como assunto contemporaneo e atual, proporcionando que o0s jovens
facam sua investigacdo no mundo industrial.

Com a participacdo efetiva dos jovens mais a interacdo com o educador, o
conhecimento sera transmitido de forma clara e precisa para facil assimilagao.
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1 Industria de Manufatura e Processo

Continuo

Serdo apresentados os conceitos e exemplos de indUstria de processo continuo e
discreto, relacionando com atividade pratica, de modo que o jovem vivencie essas
atividades no ambiente industrial, assim como 0s aspectos organizacionais e
produtivos aspectos logisticos, culminando com uma apresentacdo pratica de uma
industria.

Objetivos

B Conceituar e exemplificar a industria de processo continuo e discreto, aplicando
através de visitacdo a essa industria.

B Verificar as implicagcdes organizacionais e produtivas referente aos tipos de
instalagbes e ambientes de trabalho; tipos de equipamentos e automacdo do
processo; planejamento da producéo e venda; mercado interno e mercado externo.

B Conceituar os aspectos logisticos da cadeia produtiva em questéo, conhecendo os
tipos de matérias-primas e fornecedores, a logistica de suprimento, producéo e a
logistica de distribuigao.

B Aplicar os conceitos acima através de uma aplicacdo pratica com a realizacéo de
um painel abrangendo a industria de processo continuo e de processo discreto.
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Primeira Aula

Nessa aula os jovens conhecerdo os conceitos e
exemplos de industria de processo continuo e discreto.

Passo 1 / Aula Teoérica

Administracao da Producéao - Processo

50 min

Processo continuo - Processo discreto

Conceito

O que é administracdo da producéo?

E atividade responsavel pelo fluxo de materiais e
programagéao da operagéao.

7

Segundo Slack (1996, p.34), a producdo é a funcao
central das organizacfes ja que é aquela que vai se
incumbir de alcancar o objetivo principal da empresa, ou
seja, sua razao de existir.

A funcdo producdo se preocupa principalmente com os
seguintes assuntos:

e Estratégia de producdo — As diversas formas de
organizar a producdo para atender a demanda e ser
competitivo.

e Projeto de produtos e servicos — Criacdo e melhora
de produtos e servigos.

e Sistemas de producdo — Arranjo fisico e fluxos
produtivos.

e Arranjos produtivos — Producdo artesanal, producao
em massa e producao enxuta.

e Ergonomia.
e Estudo de tempos e movimentos.

e Planejamento da producdo - Planejamento de
capacidade, agregado, plano mestre de producédo e
seglienciamento.

e Planejamento e controle de projetos.
Processo € a sequiéncia de passos, tarefas e atividades
que convertem entradas de fornecedores em uma saida.

Exemplos de processos incluem a formacao, preparacao,
tratamento ou melhora de materiais em suas
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caracteristicas fisicas ou quimicas, resultando em sua
transformacao.

O processo produtivo consiste na transformacdo de
entradas (de materiais e servicos) em saidas (de outros
materiais e servicos).

7

Transformacdo é o uso de recursos para mudar o
estado ou condicdo de algo para produzir saidas. A
maioria das operacdes produz tanto produtos como
servicos. Os processos de transformacédo podem ser de
varios tipos:

e De materiais — Processam suas propriedades fisicas
(forma, composicdo, caracteristicas), localizacéo
(empresas distribuidoras ou de frete) ou posse
(empresas de varejo).

e De informacdes — Processam a forma da informacéo
(exemplo:  contadores), localizacdo  (exemplo:
empresa de telecomunicagfes) ou posse (exemplo:
consultoria, servigos de noticias, etc).

e De consumidores — Processam condi¢bes fisicas
(exemplo: médicos), de localizacdo (acomodacéo,
exemplo: hotéis), de estado psicologico (industria do
entretenimento), etc.

Para fazermos o planejamento do processo devemos
decidir sobre o tipo basico de organizagdo do
processamento da producdo a ser usado para produzir
cada produto. Os tipos comuns de organizacdo de
processamento da producédo sdo o focalizado no produto,
no processo e a tecnologia de grupo/manufatura celular.

7

A expressdo focalizado no produto € usada para
descrever um tipo de organizacdo de processamento da
producdo em que os departamentos de producdo séo
organizados de acordo com produto/servico produzido,
portanto todas as etapas para produzir produto/servico
sdo organizadas num departamento de producao.

A producédo focalizada no produto é as vezes chamada
linha de montagem ou producédo continua.

A organizacao focalizada no produto é aplicada a duas
formas gerais de produgdo: manufatura discreta e
manufatura por processo.

Manufatura discreta — Significa a manufatura de
produtos distintos ou separados, exemplo de automdéveis
e lavadoras de lougas. Tem como caracteristica a
producdo em lotes, o que exige que o0 sistema seja
modificado para outros produtos entres lotes. Ou o
sistema também é dedicado somente a um produto e tem
como expressao linha de producdo ou linha de
montagem.
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Os conceitos e exemplos de industria de processo
continuo, através de exemplos e também de visitagdo
ao processo fabril, serdo os objetivos dessa aula.

Fig. 1 — Exemplos de

Manufatura por processo

Os fluxos de materiais se movem entre operacdes de
producdo, como, por exemplo, peneiramento, moagem,
cozimento, mistura, fermentacdo, etc. Geralmente
ocorrem nas industrias de alimentos, produtos quimicos,
refino de petréleo, produtos petroquimicos, plasticos,
papel e cimento bem como nas cervejarias.

Na tabela a seguir demonstra-se este exemplo:

linhas de montagem.

Embalagem e
Despacho

_,O

O/

Tratamento
Recebimento Fundicéo Térmico Fabricacéo Pintura
Tarefa Y /0_4,@/

e

Tabela 1 — Exemplo de manufatura de processo

Os sistemas focalizados no processo sdo chamados de
sistemas de producao intermitentes ou job-shop, ou seja,
comeca e para.
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Fig. 2 — Sistema de Producéo
Intermitente.

Conforme grafico abaixo, vemos a relacdo do tipo de
projeto de processo e diversidade de produto e do
tamanho de lote.

Tamanho de Lote

Sistemas Dedicados, Focalizados no Produto

Sistemas em lotes, focalizados no Produto

Manufatura Celular

Job Shop, focalizados no
processo

Fig. 3 — do tipo de projeto de

processo e tamanho de lote Numero de Projetos de Produtos
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Tipos de Produgio

Exemplo

Caracteristica do
Processo

Méo de Obra

Equipamento

Automagio

Grande wolume de producac de
urm & medelo. Layout linear. Em
geral, alividades repetitivas e
rotineiras.

Baixa qualificagio.

Dedicado

Dedicada {n3o
recessariaments
etrinica

Grande volume de produgac de
uns poucos produtos

Media qualficagso

Dedicade com
possibilidade &
pequena variagio

Cedicada em sua
maior parte e flexivel
nos produtes com

variagio

Produgdo
Discreta

Primeira fabrica da
P
Hra Ford. Madelo T Preto
Em massa
Eletrodomésticos.
Com diferenciagio | Fabrica de motores
com varios modelos
Repetitva (s=mpre
o5 Mesmos Autopegas, moveis
produtes)
ntermitente Por encomenda
[peFI dos Bens de capital
diferenciados pelo
cliznts)

Menor volume de produgas por
tipo de produto. Fabricagio em
lotes com diferenciagac na

Media qualificagio

Divisao enire
equipamentos
dedicades e flexiveis

CMNC. Sistemas
Flexive's de
Manufatura

forma, dimensdes, scabamento,

etc. Layout funcional (jobshop)

ou tecnologia de grupos (células
de manufatura)

Alta ou meédia gqualficagio,
dependendo da variagio da
produgao

Flexivel: uso de
magquinas universais

CHC

Grandes projetos

Construgde Civil.
Construgde Maval.
Montagens industria’s

Serviges ou tarsfas diferenciados
no tempo. Longa duragdo e
compestos de muitas atividades
(WES)

Alta qualificagio

Flexivel. Os recursos
w30 30 produic

CNC. CADICAEIZAM

Fluxe Continug

Petroquimiza,
siderurgia

Operagoes de ciclo longe
efetuadas contnuamente, com
baixa ou nenhuma interferéncia

humana dirsta

Alta qualificagio

Dedicado. Maior
flexibilidade com
automagao

Instrumentagao digital

Tabela 2 — Elaborado pelo autor

O quadro acima apresenta o0s tipos de producao,

caracteristicas de processo,

nivel

equipamento e nivel de automacao.

Terceira Aula

de mao—de-obra,

Nessa aula havera visita técnica onde os jovens

devem

realizar

entrevistas com o0s técnicos da

indastria, com o objetivo de verificar 0os conceitos

aprendidos.

Passo 1 / organizacdo da Turma

Levantamento de questdes orientadoras
da observacao dos jovens

Preparar os jovens para observarem 0S processos

produtivos

a partir

dos conceitos

aprendidos

anteriormente; verificar as diferencas entre processo
discreto e continuo para depois propor uma discussao

entre eles.
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Passo 2 [/ Realizagéo da Visita

40 min

O educador deve caminhar com os jovens pelos dois
processos explorados e apresentar as caracteristicas
principais assim como os objetivos de cada um deles.

Quarta Aula

b

Nessa aula serdo discutidos os aspectos organi-
zacionais e produtivos fazendo-se uma relagéo entre
tipos de instalagbes e ambiente de trabalho, tipos de
equipamentos e nivel de automacao, planejamento da
producéo e venda e mercado interno e externo.

Passo 1 / Aula Teoérica

50 min

Tipos de instalacbes e ambientes de
trabalho

Conceito

Atualmente os Layouts das instalagbes tém como
principal objetivo produzir produtos/servigos que atendam
as necessidades dos clientes, produzindo rapidamente e
entregando no tempo certo.

Planejar o Layout das instalagbes significa posicionar
todos os equipamentos, utilidades, estacdes de trabalho,
areas de estocagem, escritérios e ainda o fluxo de
matérias e pessoas dentro da industria.

A seguir, alguns objetivos dos Layouts das instalag6es:
e Fornecer suficiente capacidade de producéo.

e Reduzir o custo de manuseio de materiais.

e Garantir espacgo para as maquinas de producao.

e Garantir saude e seguranga para 0os empregados.

e Permitir facilidade de manutencdo, supervisdo e
elevada utilizacdo e produtividade da mao-de-obra,
das maquinas e do escopo.

e Flexibilidade de produto e volume.
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O Layout das instalacbes é afetado diretamente pelo
manuseio de materiais que devem seguir algumas regras,
como mencionadas:

e Se possivel, seguir movimentos lineares, minimizando
ziguezagues ou retornos.

e Processos de producdo devem ser organizados de
forma lineares.

e Facilitar o manuseio dos materiais com pouco esforgo
humano.

¢ Minimizar o nimero de vezes que o material caminha
dentro da organizagéo.

e Na&o transportar cargas vazias.

Existem quatro tipos basicos de Layouts para as
instalacbes: processo, produto, manufatura celular e
posicéao fixa.

O Layout de processo e produto esta vinculado ao que
vimos anteriormente nas aulas 1 e 2.

Podemos acrescentar que no Layout de processo 0s
funcionarios devem ser altamente qualificados e ter uma
supervisdo constante. Outra caracteristica diz respeito ao
longo periodo do processo produtivo com grandes
estoques intermediarios.

Quanto ao Layout por produtos, as maquinas estdo
dispostas para produzir uma operacdo e nao requerem
uma supervisdo pequena. As atividades ndo séo
continuas e s6 requerem planejamento depois de
cumpridas as atividades.

O Layout celular dar-se-a pelo agrupamento de maquinas
numa mesma célula onde produzem uma familia de
pecas, e geralmente os trabalhadores séo treinados para
ficar nessa célula durante um determinado periodo. Os
trabalhadores fazem a manutencdo das maquinas e a
gquantidade de material em processo é minima.

O Layout por posi¢do fixa tem como caracteristica a
peca/maquina a ser construida numa posi¢cédo fixa e o
deslocamento ocorre para os funcionarios com o0s
materiais que serdo agregados. Podemos citar como
exemplo aeronaves, navios, pontes. Geralmente o
sistema de producéo é por projeto.

As condicdes do ambiente estdo relacionadas com o
nivel de ruido, musica, iluminacgéo, temperatura e cheiro,
que podem afetar o desempenho e o moral dos
funcionarios, assim como as percep¢bes do cliente
quanto ao servico: quanto tempo ficam e quanto tempo
gastam. Atualmente as fabricas estdo sendo construidas
onde os funcionarios possam ter a sensacado da luz solar.
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Por isso algumas delas séo totalmente envidragcadas. As
maquinas por sua vez sdo cada vez menos barulhentas
ou apresentam um nivel de ruido baixo. Muito tem sido
pensado sobre ergonomia para ndo provocar doencas
relacionadas ao trabalho.

6dl00T™ 00T X 0'259Z/SqWNYyYIAIAN/ep*
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Fig. 4 — Essa fabrica além de envidracada possui placas
de captacdo de energia solar para os prédios
administrativos, pois € uma energia limpa e renovavel.

Fig. 5 — Outro exemplo de fabrica envidragada.
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Tipos de equipamentos e nivel de
automacao

Conceito

Automacdo é um sistema de equipamentos eletrénicos
e/ou mecanicos que controla seu préprio funcionamento,
guase sem a interven¢cdo humana.

s

A automagdo € diferente da mecanizagdo. A
mecanizagdo consiste no uso de maquinas para realizar
um trabalho, substituindo o esforco fisico. J&4 a
automacdo possibilita fazer um trabalho por meio de
maquinas controladas automaticamente, capazes de se
regularem sozinhas.

las. Antigamente esse processo era feito através de alavancas. Atualmente as portas dos elevadores sentem a

E 2 Comente que atualmente as portas dos 6nibus séo acionadas por meio de botdes que acionam pistées para abri-
presenca do ser humano e ndo fecham se ndo estiverem todos para dentro ou fora do elevador.
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Apresentamos na proxima pagina alguns exemplos de
sistemas que podem ser automatizados e alguns
elementos.

Existem diversas aplicagdes nos ramos industriais como
maguinas CNC, robbs, CLP, equipamentos pneumaticos,
elétricos, acionadores, fotocélulas e tantos outros.

Toda automatizagdo tem uma finalidade especifica para
atender a uma regra ou a uma tarefa repetitiva que ndo
pode ter um desvio da operacgéao.

Na figura a seguir serdo apresentados sistemas
automatizados de uma usina de alcool, controlada
automaticamente.

Bdl'sO@/unwiwod/sebewi/wod elsjod mmm//:dny — a1uo-

Fig. 6 — Exemplo de processo continuo.

Planejamento e Gestdo da Manufatura 29



OPERACAO )
SISTEMAS DE AUTOMAGAO
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Fig. 7 — Exemplos de automacao industrial

Planejamento da producéao e venda

O que fazem os sistemas de administracdo da produgéo?

Os sistemas de administracdo da producdo sdo os
sistemas de informacdo para apoio a tomada de
decisOes, téticas e operacionais, referentes as seguintes
guestdes logisticas basicas:

e O que produzir e comprar.
e Quanto produzir e comprar.
e Quando produzir e comprar.

e Com que recursos produzir.
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para que sejam atingidos os objetivos estratégicos da
organizacao.

Os trés sistemas mais empregados atualmente na
administracdo de producdo nas empresas Sao 0S
seguintes:

e Sistemas MRP I/ERP, que se baseiam
fundamentalmente na logica do calculo de
necessidades de recursos a partir das necessidades
futuras de produtos.

e Sistemas just-in-time, de inspiracao japonesa.

e Sistemas de programacdo da producdo com
capacidade finita, que se utilizam fundamentalmente
das técnicas de simulacdo em computador, o0s
famosos sistemas APS (Advanced Planning
Scheduling).

Todo sistema de administracdo da producdo deve ser
capaz de dar suporte para o planejador, junto com a
organizacao, tomar algumas decisdées como:

e Calcular e planejar as necessidades futuras de
capacidade produtiva da organizagéo.

e Calcular e planejar os materiais comprados.

e Calcular os niveis de estoque de matérias-primas,
materiais em processo e produtos acabados.

e Planejar a producéo utilizando os recursos de forma,
ou seja, maximizando a utilizac&do produtiva.

e Cumprir os prazos acordados com os clientes.

e Informar os clientes caso haja algum problema no néo
atendimento dos produtos vendidos.

Mercado interno e mercado externo

Conceito

O que é mercado?

Pode-se dividir as unidades econdmicas em dois grandes
grupos de acordo com a sua funcdo — compradores e
vendedores. Os compradores abrangem 0s consumi-
dores, aqueles que adquirem bens e servicos, e as
empresas que adquirem mao—de-obra, capital e matérias-
primas que utilizam para produzir bens e servicos. Em
conjunto, compradores e vendedores interagem,
originando os mercados. Mercado é um grupo de
compradores e vendedores que, por meio de suas reais
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ou potenciais interagcbes, determina o preco de um
produto ou conjunto de produtos.

Qual a extensao de um mercado?

A extensdo de um mercado refere-se aos seus limites,
tanto geograficos quanto em termos de gama de produtos
gue nele sado oferecidos.

e Mercado interno — Situado dentro das divisas
geograficas de um pais, onde as empresas produzem
seus produtos e servigos para serem vendidos dentro
do pais.

e Mercado externo — Onde as empresas vendem seus
produtos fora do pais de fabricagao.

O que afeta o mercado interno e externo nos aspectos
organizacionais e produtivos?

Quando se produz produtos e servicos para o mercado
interno e externo sempre estamos vulneraveis a
demanda, porém quando se produz para o mercado
externo significa que se tem bons produtos/servigos com
custos bastante competitivos o que beneficia a empresa,
pois ela geralmente recebe por uma moeda mais forte
gue a interna e paga seus custos na moeda local,
principalmente mao—de-obra, e assim torna-se fonte de
suprimento para varios outros paises.

No aspecto organizacional é de importancia relevante,
pois seus funcionarios com certeza terdo relacionamento
com outras culturas para um atendimento de servico ou
mesmo extensdo, o0 que os valoriza. Outro aspecto
importante é a previsibilidade da demanda em funcao de
a economia dos outros paises estarem mais estabilizadas
gue a nossa, portanto a continuidade do emprego é mais
forte e constante.

Balanca comercial — E o total de dinheiro que entra e sai
de um pais, na forma de importacbes e exportacdes de
produtos, servigos, capital financeiro, bem como
transferéncias comerciais.

Fonte: Ministério do Desenvolvimento
Aspectos logisticos

O conceito de logistica surgiu na Segunda Guerra
Mundial quando os paises necessitavam de uma infra-
estrutura para envio de suprimentos (alimentacao,
vestudrio, armas e tudo de consumo) para os soldados
em guerra. Além disso, se fazia necessario estudar a
guantidade de envio e modo de transporte. A partir desse
instante comega a surgir uma nova matéria de vital
importancia no mundo dos negdcios que vem passando
por transformacdes nos seus conceitos. Nesse bloco sera
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aprofundado o conceito de SCM (Supply Chain
Management), logistica de suprimentos, logistica de
producao e logistica de distribuicéo.

Quinta Aula

Nessa aula os jovens conhecerdo 0s seguintes
conceitos: SCM, e a definicdo de suas fronteiras
internas e externas nas organizagdes, logistica de
suprimento, logistica de produgdo e logistica de
distribuicao.

Conceito de cadeia produtiva

Sdo empresas/organizacbes que entregam produtos/
servigos para outra organizagdo adiante e em troca
recebem um valor monetéario por esse produto/servigo.

Na figura abaixo é possivel verificar quem sao os
participantes de uma cadeia produtiva.

Rede de Suprimentos JUSANTE

MONTANTE

MATERIAIS

FORNECEDOR

MERCADO

1 355588
FABRICANTE DISTRIBUIDOR VAREJISTA

Fig. 8

Planejamento e Gestdo da Manufatura 33



Observa-se que 0s materiais percorrem a cadeia
produtiva de montante para jusante e que ha um fluxo de
informacdo de jusante para montante. Em cada etapa
tem atividades/relacionamentos entre os atores. Supply
Chain Management (SCM - Gestdo da Cadeia de
Suprimentos) tem representado uma nova e promissora
fronteira para empresas interessadas na obtencdo de
vantagens competitivas de forma efetiva, e pode ser
considerada uma visdo expandida, atualizada,
abrangendo a gestédo de toda a cadeia produtiva de uma
forma estratégica e integrada. SCM pressupde,
fundamentalmente, que as empresas devem definir suas
estratégias competitivas e funcionais através de seus
posicionamentos (tanto como fornecedores, quanto como
clientes) dentro das cadeias produtivas nas quais se
inserem. Assim € importante ressaltar que o escopo da
SCM abrange toda a cadeia produtiva, incluindo a relacédo
da empresa com seus fornecedores e clientes, e néo
apenas a relacdo com os seus fornecedores.

SCM também introduz uma importante mudanga no
paradigma competitivo, na medida em que considera que
a competicdo no mercado ocorre, de fato, no nivel das
cadeias produtivas e nao apenas no nivel das unidades
de negdcios (isoladas).

Processos-chave de responsabilidade de SCM:
e Relacionamento com os clientes.

e Servico aos clientes.

e Administragdo da demanda.

e Atendimento de pedidos.

e Administracdo do fluxo de producéo.

e Compras/suprimento.

¢ Desenvolvimento de novos produtos.

Conceito de logistica de suprimento

Essa atividade dentro das empresas/organizacbes
geralmente tem a denominagcdo de Compras ou
Suprimentos e tem como objetivos principais:

e Negociacdo com seus fornecedores dos produtos/
servigos para sua atividade.

e Determinacdo das politicas de estoque de matérias-
primas.
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Conceito e responsabilidades de compras

A éarea de compras € vista hoje pela maioria das
organizacdes como uma &rea estratégica e de vital
importancia para as grandes corporacdes, entretanto
algumas ainda ndo consideram como sendo importante,
mas trata-se de uma questdo de tempo para verificar os
beneficios e vantagens estratégicas que a mesma pode
contribuir para o negocio da empresa.

A grande maioria das organizacfes atualmente adquire
em torno de 60% a 80% de produtos e servigcos através
das areas de compras. Isto tem aumentado a
responsabilidade desta area assim como as razfes para
esta tendéncia no quadro abaixo:

Gasto Total das Organizac6es
Mé&o-de-obra e gastos | Recursos adquiridos externamente

indiretos
Em reducéo devido a: Em crescimento devido a:
e Automacao. e Maior especializacdo por parte das organizagdes de
compras.
e Aumento da
produtividade. e Politicas de terceirizagéo.
e Aumento da e Foco nas competéncias centrais.

competitividade através

de melhores praticas e Desenvolvimento de fornecedores especializados.

e  Acesso mais facil ao mercado de suprimento mundial.

e Atecnologia complexa dificulta a capacidade de fabricar.

Tabela 3 e Coordenacéo mais estreita de fornecedores-chave.

A grande maioria das organiza¢fes tem feito movimentos
de aquisicdo e/ou fusdes com outras organizacdes no
sentido de concentragdo de mercado com objetivos
Obvios de concentracdo nas competéncias centrais assim
como na aquisicdo de economia de escala, fazendo que
a area de compras tenha uma importancia maior dentro
das organizacoes.

Explicitando melhor os principais objetivos da area de
compras:

e Suprir a organizacdo com um fluxo de matérias e
servigos para atendimento das necessidades.

e Assegurar a continuidade do fluxo e também
desenvolver novas fontes de suprimentos para
também atender as necessidades planejadas e
também as emergentes.

e Comprar com 0 preco justo eticamente.

e Administrar estoques para proporcionar o melhor nivel
de servigo.
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e Manter bons relacionamentos com todas as areas,
fornecendo e recebendo informacdes que visem a
melhor da aquisi¢do e ao melhor produto.

e Selecionar os melhores fornecedores do mercado.
e Ajudar a desenvolver novos produtos.
e Manter o equilibrio entre valor/qualidade.

e Monitorar as tendéncias do mercado de suprimentos
como também do valor dos produtos e servicos
adquiridos.

e Negociar com os fornecedores que visem a busca
incessante de melhores resultados e desempenho
dos produtos e servigos.

Uma operacdo de compras estratégica proativa pode dar
a organizacdo uma vantagem competitiva ao reduzir o
desperdicio na cadeia de valor. Entretanto as estratégias
de compras ndo podem ser desenvolvidas isoladamente.
Elas precisam estar integradas a estratégia corporativa
para ser bem-sucedidas.

Observe na figura abaixo a cadeia de valor de qualquer
empresa ou negécio e veja que a area de suprimentos
suporta a operagcado no sentido de auxiliar as tomadas de
deciséo.

Processos
Primérios

LOGISTICA ~ LOGISTICA VENDAS E
DE OPERAGAC DE SAIDA MARKETING SERVICOS
ENTRADA

» Recebimento

* Armazenamento
* Controle de
estoques

« Movimentagao
interna

« Fabricagdo « Armazenagem « Vendas « Servigos ao
« Montagem « Expedicédo « Gerenciamento  cliente
« Embalagem « Transporte de canais
* Manutengéo * Promogéo e
publicidade
* Gerenciamento
de contas

Processos
Suporte

CADEIA DE VALOR

de

|

SERVICOS BASICOS l

RECURSOS HUMANOS l

TECNOLOGIA l

SUPRIMENTOS l
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Conceito de logistica de producéao

A logistica de producdo deve se responsabilizar por
responder a quatro questdes basicas:

e O que produzir e comprar.

e Quanto produzir e comprar.

e Quando produzir e comprar.

e Com que recursos produzir.

A logistica de producao deve ser capaz de:

e Calcular e planejar as necessidades futuras de
capacidade produtiva da organizacéao.

e Calcular e planejar os materiais comprados.

e Calcular os niveis de estoque de matérias-primas,
materiais em processo e produtos acabados.

e Planejar a producéo utilizando os recursos de forma,
ou seja, maximizando a utilizacéo produtiva.

e Cumprir os prazos acordados com os clientes.
¢ Informar os clientes caso haja algum problema no nao
atendimento dos produtos vendidos.

Outra atividade principal dentro da logistica de producéo
€ a atividade programacdo da produgdo. Onde existem
diversas maneiras para essa atividade, ndo vamos entrar
em detalhes.

Os objetivos da programacéo da producéo séo:
e Cumprir as datas de entrega.

e Minimizar o tempo de entrega (lead time).

¢ Minimizar o tempo de setup.

e Minimizar o estoque em processo.

e Maximizar a utilizagdo da capacidade produtiva.

Conceito de logistica de distribuicao

Depois de comprar as matérias-primas, produzir e ter os
produtos acabados esta fase da logistica entra em acdo,
pois trata da distribuicdo dos produtos para os clientes.

A logistica de distribuicdo € responsavel por escolher
qual modal, ou seja, meio de transporte, sera utilizado
para escoar 0s produtos.
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Modais:

e Aquaviario.
e Ferroviario.
¢ Rodoviario.
e Aeroviario.

e Dutoviario.

Os modais podem ser utilizados através de combinacéo
entre si para atingir o objetivo de entrega do produto no
seu destino final.

Os servicos de distribuicdo também passam por defini¢céo
de custos, os quais devem ser escolhidos para minimiza-
los na modalidade escolhida e também em funcdo do
estoque.

Dentre outras atividades da logistica de distribuicdo é
também de sua responsabilidade fazer a roteirizacdo do
veiculo com objetivo de minimizar o custo de frete.

No momento de se fazer a distribuicdo dos produtos
podemos optar por contratar uma empresa de logistica
verificando suas condicfes, se possui um equipamento
apropriado para o transporte do produto e cumprimento
do nivel de servico.

Pode ocorrer a necessidade de consolidar cargas, ou
seja, reduzir os lotes de entregas com outros produtos ou
aproveitar melhor o espaco disponivel do equipamento
utilizado.

Com a era da informatica, atualmente as empresas que
prestam servico de logistica de distribuicdo possuem
equipamentos rastreadores em seus veiculos que trazem
um servico de seguranca de carga e também reduzem
custo para verificacdo da rota adotada.

Sexta Aula

Nessa aula os jovens organizardo um painel sobre
caracteristicas da industria de processo e de
manufatura.

Passo 1 / Planejamento e Organizacio do Painel

Nessa atividade separar a turma em grupo de trés ou
quatro jovens.
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Solicitar que eles apresentem um painel grafico sobre as
caracteristicas da industria de processo e de manufatura.

Para isso os jovens, apds participarem de todas as aulas
expositivas, deverdo expor 0s principais topicos
abordados na visita.

Espera-se que 0s jovens abordem os tépicos:

Conceitos e exemplos de indastria de processo
continuo e discreto

e Processo continuo
e Processo discreto

e Exemplos

Aspectos organizacionais /produtivos

e Tipos de instalagfes x ambientes de trabalho
e Tipos de equipamentos x nivel de automacgéo
e Planejamento da producédo x venda

e Mercado interno x mercado externo

Aspectos logisticos
e Tipos de matérias-primas x fornecedores.

e Logistica de producédo x logistica de distribuicao.
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2 Layout e Método de Trabalho em Producéao-

Montagem

Serdo apresentados conceitos que possibilitardo ao jovem relacionar os tipos de
manufatura com as caracteristicas dos Layouts fisicos, método de trabalho e
organizacao das respectivas areas de producdo e montagem .

Objetivos
B Reconhecer os tipos de Layout;

B |dentificar principios da economia de movimento;
B Identificar método de trabalho em manufatura.
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Primeira Aula

Os componentes da manufatura: Layout fisico, método
de trabalho e organizacdo da produgdo e montagem,
serdo os objetivos dessa aula.

Layout por produto ou em linha

Segundo o Internacional Lobour Office, Layout é “a posicdo relativa dos departamentos, segcdes ou
escritérios dentro do conjunto de uma fabrica, oficina ou area de trabalho; das maquinas, dos pontos de
armazenamento e do trabalho manual ou intelectual dentro de cada departamento ou sec¢do; dos meios de
suprimentos e acesso as areas de armazenamento e de servigos, tudo relacionado dentro do fluxo do
trabalho”.

Um Layout eficaz proporciona maior produtividade, maior seguranca e melhores condicdes de trabalho. E
uma arma poderosa na simplificacdo do trabalho.

Simplifique, e os produtos fluirdo como agua, dizem os japoneses.

As maquinas sdo agrupadas juntas, em linha, de acordo
com a sequéncia das operacoes.

O material movimenta-se por um caminho determinado,
enguanto as maquinas permanecem fixas.

Exemplos: montadoras de automoveis, fabricas de
eletrodomeésticos, montagem de um prato num
restaurante self-service.

A fabricacdo é padronizada, em quantidade constante ao
longo do tempo, e a producéo é grande.

As maquinas executam sempre a mesma operacao.

E um ambiente monotono e causador de estresse para 0s
operadores.

Inicio Fim

Fig. 1 — Layout por produto (linha de montagem).

Layout por processo ou funcional

As maquinas sao agrupadas numa mesma area para
realizar operagdes semelhantes.
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O material se desloca para buscar os diferentes passos
do processo.

Exemplos: fabricas de sapatos, area de tornos em
indastrias, setores semelhantes em supermercados
(laticinios, enlatados).

s

A quantidade produzida é de média para baixa
comparada ao Layout em linha, e os tipos de produtos
variam muito.

H& pouca movimentacdo do material e as maquinas
executam operacOes diferentes, ajustadas ao tipo e
guantidade do produto.

Por ser um Layout flexivel, o ambiente de trabalho ndo é
monoétono e proporciona uma melhor satisfagdo para os

operadores.
Setor A Setor B
1 4
\
2
5 " 6
3

Fig. 2 — Layout por processo ou funcional.

Para produtos diferentes que passam por processos
semelhantes, podemos combinar o arranjo por produto e
por processo, com o objetivo de se obter um melhor fluxo
de producdo. Portanto, sdo utilizadas as vantagens dos
dois tipos de Layouts.
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Setor A Setor B

L

Fig. 3 — Layouts combinados

Layout posicional ou por posicao fixa

O material permanece fixo, enquanto maquinas e
operadores se movimentam ao redor dele.

Exemplos: construcdo de navios, avides e de grandes
maquinas, construcdo civil, uma cirurgia num hospital, o
servico de restaurante com garcom (a francesa).

E utilizado normalmente, para um produto Gnico.

Montagem em série e em células

Uma montagem é chamada em células quando pode ser
produzida uma familia de produtos, ou seja, produtos
semelhantes, num mesmo espaco fisico (célula).
Méaquinas diferentes fabricam o produto inteiro ou partes
de um produto.

O material se desloca dentro da célula para ser
processado.

Exemplo: producao de moveis sob encomenda.

Na célula, o trabalho é realizado por um grupo de
operéarios que “jogam num mesmo time”. Com isso, a
qualidade, a produtividade e a motivagcdo aumentam.
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MONTAGEM

/

Célula A

A 4

10 9 12

Célula B CélulaC

11

A

y

P

MATERIAS-PRIMAS E COMPONENTES

Fig. 4 — Layout celular.

Uma montagem € chamada em série ou linha de
montagem, quando o fluxo de producéo € de apenas um
produto.

Exemplo: montagem de eletrodomésticos que passam
por uma esteira.

A linha de montagem é uma série de trabalhos que s&o
executados em seqiéncia e sdo divididos em postos de
trabalho. Em cada posto trabalha um ou mais operadores
com ou sem o auxilio de maquinas.

Producéao artesanal

Na producdo artesanal, operarios qualificados, usando
ferramentas manuais, fabricam os produtos. Estes sdo
produzidos individualmente e tém um custo maior,
comparado aos vistos anteriormente.

Produtos em couro, bebidas, moveis e charutos séo
alguns exemplos de producdo que, em algumas
empresas, ainda sdo produzidos artesanalmente.

Planejamento e Gestdo da Manufatura




Passo 2 / Atividade Sugerida

Estimule a participacdo dos jovens, solicitando um
exemplo real de:

Layout por produto

Caso o0s jovens nao tenham um exemplo, cite a
montagem de um prato hum restaurante self-service.

Layout por processo.

Caso o0s jovens ndo tenham um exemplo, cite uma
compra de produtos de limpeza em um supermercado: o
carrinho anda e vai sendo abastecido com os diversos
produtos que estdo numa mesma regiao.

Layout celular.

Caso os alunos ndo tenham um exemplo, cite 0 processo
de producdo de moveis sob encomenda que possuem
caracteristicas semelhantes, entretanto, suas formas
diferenciam de acordo com os pedidos.

r-o- T L, T 1
Educador, escolha voluntarios para anotar, no quadro |

| branco, cada passo dos processos, e estimule a |

| participacdo dos demais. |
b ]

r

Segunda Aula

Nessa aula os jovens conhecerdo o principio da
economia de movimento, fluxo progressivo,
flexibilidade e integracdo na analise de Layout.

Passo 1 / Aula Teoérica

50 min

Principio da economia de movimento

“O trabalho e o local de trabalho devem se adequar ao
homem, e n&do o contrério.”

Um Layout eficaz encurta as distancias entre operarios e
ferramentas, aumentando a produtividade e reduzindo a
fadiga.
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Deve existir um lugar definido para todas as ferramentas,
0S materiais e demais objetos — Ferramentas e materiais
devem ser encontrados sempre ho mesmo local.

Ferramentas e materiais devem se localizar perto do local
de uso — As ferramentas e materiais nao devem ficar
alinhados; o movimento de um operador é limitado por
arcos de circulo.

Deverdo ser usados depdsitos e alimentadores por
gravidade para distribuirem o material mais perto do local
de uso — A gravidade faz com que o material escorregue
e seja posicionado na frente do operador, sem que ele
precise se esticar para pegar uma pega.

A distribuicdo da peca processada deve ser feita por
gravidade sempre que possivel — As pecgas acabadas
devem ser dispostas simplesmente largando-as,
chegando ao seu destino por gravidade.

Materiais e ferramentas devem ser localizados de forma a
permitir a melhor seqiéncia de movimentos — O material
necessario no inicio de um ciclo deve ser colocado
proximo ao ponto em que se dispde a peca acabada no
ciclo anterior.

Devem ser providenciadas condicbes ambientais
adequadas — Luz, ruido, temperatura, umidade.

O assento deve seguir 0s conceitos ergondmicos.

As condicbes devem permitir que o0 operador possa
trabalhar sentado e em pé, alternadamente.

Principio do fluxo progressivo

O Layout deve fazer com que o movimento entre uma
operacdo e outra seja continuo, sem paradas, sem voltas
ou cruzamentos, tanto para os operadores quanto para
0S equipamentos.

Para isso, deve-se saber qual é o fluxo do processo dos
produtos, isto é, todos os dados de operacdo: material,
tempo por operacdo, equipamentos e ferramentas
necessarios para cada componente fabricado. Registrar
no papel, passo a passo, todo o processo.

Isso ndo é tdo simples. Envolve formulas matematicas e
até programas de computadores.

Principio da flexibilidade

Um Layout deve ser flexivel (menos rigido) para atender
a mudancas de produto, de mercado, do volume de
producéo e dos equipamentos e processos.
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Principio da integracao

A integracdo entre os diversos setores deve ter a
preferéncia.

Deve-se posicionar os postos de trabalho, de modo que
aqueles que apresentem maiores relacdes entre si figuem
0 mais préximo possivel uns dos outros.

Terceira Aula

Nessa aula sera apresentado o Método de trabalho
em manufatura baseado em: tempos e movimentos
(méquinas x ferramentas x operador) e Balanco de
linha (nimero de postos de trabalho, lead-time).

Passo 1 / Aula Teoérica

Tempos e movimentos

A medicdo dos tempos tem como objetivo conhecer o
tempo necessario para a realizacdo de um trabalho.

O tempo de execucdo de uma tarefa pode ser medido
pessoalmente com o auxilio de um cronémetro, ou
através da andlise de uma filmagem da execucdo dessa
tarefa.

7

e Tempo medido, TM, é a média dos tempos
cronometrados para a execu¢do de uma tarefa.

e Tolerancia, T, é um valor estimado pela empresa para
cada operacéo.

e Fator de avaliagcdo, FA, corrige o tempo medido; tem
como base o porcentual 100 e depende de uma
avaliacdo de cada operador.

e Temponormal TN =TM . FA

e Tempopadrao TP=TN+T

Exemplo

Para um tempo médio de cinco segundos, uma tolerancia

de um segundo e um fator de avaliacdo de 95%, calcular
0 tempo padréo.

e TM = 5s
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e FA = 0,95
e TN = 5.0,95 = 4,75
e TP =475 + 1 = 5,75s

Balanco de linha

Para balancearmos uma Ilinha de montagem,
necessitamos determinar o tempo de ciclo TC, que é o
intervalo de tempo de producdo entre duas pecas
consecutivas.

Exemplo
S&o produzidas 100 pecas em duas horas de trabalho.

TC = tempo total de producédo / quantidade de pecas
produzidas nesse intervalo de tempo

TC = 2x 60 minutos /100 = 1,2 min/ peca
Portanto, a cada 1,2 minutos, a linha produz uma peca.

Tendo-se o tempo de ciclo TC, podemos calcular o
namero minimo tedérico N de operadores necessarios
para essa producéo:

e N = tempo total para se produzir uma peca (lead-
time) / tempo de ciclo.

e Se, no exemplo, o lead-time for de 12 minutos,
teremos.

e N=12/1,2 = 10 operadores.

Em seguida, devemos calcular o numero real de
operadores NR, e verificar se 0o numero tedrico sera
suficiente para o que a producdo necessita. Esse valor é
determinado  simulando-se  uma  distribuicdo de
operadores em seus postos de trabalho, de maneira que
em cada posto tenha o menor nimero possivel de
operadores.

Esse trabalho chama-se balanco de linha e requer
experiéncia e sensibilidade para ndo sobrecarregar
alguns operadores e deixar outros ociosos.

No caso de uma montagem em células, tal problema néo
ocorreria, pois os operadores mais livres ajudariam os
sobrecarregados, havendo wuma distribuicdo mais
homogénea das tarefas.
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Quarta Aula

Essa aula tratard& das condicbes ambientais e
ergondmicas, bem como a documentacdo de processo
e controle.

Passo 1 / Aula Teoérica

CondiclOes ambientais

Foi denominada Ambiéncia, o conjunto coordenado e
atuante de fatores fisicos, humanos e politicos que atuam
de modo negativo ou positivo no rendimento do trabalho
do homem. A iluminagéo, sonorizagéo, umidade relativa e
temperatura fazem parte desse conjunto.

Com relacdo a iluminacdo, foram fixados indices em
funcdo da natureza dos trabalhos.

O uso correto desses indices de iluminagédo para cada
tipo de tarefa aumenta a eficiéncia operacional, diminui a
fadiga ocular, evita doencas visuais e diminui os
acidentes no trabalho.

A iluminagéo varia para cada tipo de trabalho realizado,
mas seja qual for ele, é recomendado um minimo de 300
lux para iluminacdo minima em escritérios, 400 a 600 lux
para trabalhos normais e 1000 até 2000 lux para
trabalhos de preciséo.

Para iluminacdo acima de 2000 lux, ndo haver4 nenhum
tipo de melhora, podendo até haver fadiga visual para o
trabalhador.

Definicdo — Um lux é o iluminamento fornecido por uma
vela colocada a um metro de uma superficie.

O aparelho que mede o iluminamento é o Luximetro.

Um fator que tem intima relagdo com o iluminamento é a
escolha das cores das paredes, do teto e do chéo.

O estudo das cores utilizadas num ambiente de trabalho
resultara num melhor aproveitamento da reflexdo da luz
e, em consequéncia, um eficiente poder de iluminacao.

Com relagdo a temperatura, sabemos que dois corpos
proximos, com temperaturas diferentes, buscam o
equilibrio térmico, isto é, o corpo mais quente transfere
calor para o corpo mais frio.

O mesmo ocorre com 0 homem e o seu ambiente de
trabalho.
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Quando o equilibrio homem-ambiente se faz sem esforgo
fisiologico, a sensacdo é de conforto fisico; caso
contrario, havera uma descompensacdo de energia,

causando-lhe desconforto.

Exposicbes a temperaturas extremas s80 0S casos em
que a pessoa se expOe a temperaturas muito altas ou
muito baixas.

Quando a temperatura do corpo cai, ocorre a prostracéo
térmica. Isso pode ocorrer, por exemplo, em trabalhos em
frigorificos.

Quando a temperatura do corpo sobe, ocorre a
intermacao. Isso pode ocorrer, por exemplo, em trabalhos
proximos a fontes quentes de calor (fornos).

Tanto o homem quanto a maquina tém uma temperatura
ideal para funcionamento.

A temperatura ideal para um bom ambiente de trabalho
esta entre 20°C e 24°C e a umidade relativa do ar entre
40% a 60%.

Esses valores de temperatura e umidade relativa sao
obtidos através de aparelhos de ar-condicionado. Quando
ndo forem possiveis tais aparelhos, é utilizada a
ventilacao artificial.

Condicbes ergondmicas

A atropometria, que é a técnica de medicdo do corpo
humano e suas partes, define as medidas para as areas
de trabalho.

Com relacdo aos assentos, deve-se ter medidas
adequadas ao usuario: a largura deve ter a largura do
térax da pessoa, deve ser reto, com bracos, deve ser
ajustavel e com apoio para 0s pés; 0 encosto deve
permitir uma postura de relaxamento com apoio flexivel
para as costas.

A cadeira deve ter rodizios para facilitar o deslocamento.

Os computadores devem ter teclados ergonémicos e
ajustaveis, e 0s monitores devem possuir tela anti-
reflexiva e ser inclinaveis.

As impressoras geram ruidos e, quando utilizadas
continuamente, necessitam de isolacao acustica.

Documentacao de processo e controle

Numa industria, processo é o percurso realizado por um
material desde a sua entrada até a saida.
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Operagdo é cada trabalho realizado num material por
operadores ou maquinas.

Portanto, um processo €é composto por diferentes
operacoes.

Cada passo do processo deve ser documentado através
de um fluxograma.

E exatamente como uma receita de bolo: cada operacio
€ especificada de maneira clara.

Quando precisamos alterar ou encontrar possiveis falhas
num processo, vamos direto ao ponto.

Isso nos d& um controle total sobre o processo.

Para fixacdo dos conceitos, utilize um exemplo real
apresentando aos jovens a seguinte situagao:

e “Tenho uma festa de casamento.”

e Preciso “colocar no papel” tudo o que deveré ser feito
no dia para estar preparado.

e E necessario separar a roupa. Quanto tempo isso vai
levar?

e E preciso engraxar os sapatos. Tomar banho, fazer a
barba, pentear meus cabelos ou ir a um cabeleireiro.
E necessario fazer as unhas?

Peca aos jovens que escrevam no papel todo o fluxo para
se prepararem para a festa, e que anotem os tempos de
cada item.

Depois abra uma discussdo sobre o que cada um
esCcreveu para compararem com seus colegas.

Qual é o tempo total?
A que horas devo iniciar a preparacao?

O que pode me fazer atrasar?
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Quinta Aula

Nessa aula os jovens organizardo um painel gréafico
sobre producgdo/produto x caracteristicas do Layout x
componentes do método de trabalho.

Dividir a turma em trés grupos e selecionar trés produtos
com antecedéncia de uma semana. Nao esqueca de
avisar os jovens que o trabalho sera exposto na proxima
aula.

Para dois postos de trabalho escolhidos da fabrica,
elaborar painel (andlise) relacionando tipo de
producdo/produto x caracteristicas do Layout X
componentes do método de trabalho.

_________________________ .
:-Educador, 0 painel pode ser montado em papel |

| pardo, ou no verso de folhas de rascunho unidas por |
| fita adesiva. A utilizacdo de pincel atdmico possibilitara |
I melhor visualizagéo.

Sexta Aula

Nessa aula os grupos apresentardo ao grande grupo o
painel confeccionado na aula anterior.

Atividades

e Combinar, previamente, a ordem e o tempo de
apresentacgéo dos grupos;

e Cada jovem sera responsavel por uma parte da
apresentacao.

e Suscitar a discusséo entre 0s grupos.

Educador: Faga um comentario geral sobre a apresentacao dos alunos, corrija suas posturas e complemente o que
foi exposto caso os alunos esqueceram de explorar algum item.
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Passo 2 / Avaliacao

Ao final das apresentacdes, fazer uma avaliagéo oral com
0s jovens sobre os trabalhos apresentados.

O educador poderé salientar os seguintes itens:
e Postura durante a apresentacgéao;
e Cuidado e dedicacdo com o trabalho;

e Vocabulario utilizado na apresentagdo, estimulando-
0s a se expressarem de forma adequada, evitando
girias;

e Aplicacdo do conhecimento adquirido.

Sétima Aula

Nessa aula sera realizada avaliagédo tedrica referente
aos capitulos 1 e 2.
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PROJETO ESCOLA FORMARE

Avaliacao Teodrica

1 O que é administracdo da producao?

2 Defina: processo e transformacé&o.

3 Descreva simplificadamente, os 4 tipos de Layouts basicos:

4 Explique o que é Mercado e quais suas possiveis extensoes.

Planejamento e Gestédo da Manufatura



5 Faca um desenho que represente as partes de uma cadeia produtiva.

6 O que é SCM (Supply Chain Management) e que vantagens ela traz para a
empresa?

7 Escreva com suas palavras o0 que vocé entende ser organizagao:

8 O que séo Principios de economia de movimentos?
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3 Planejamento - Gestao da Manufatura

E chamado manufatura industrial todo processo fabril que se inicia apds o estoque de
matéria-prima até a entrada do depdésito de produtos acabados. Serdo apresentados
conceitos do sistema de producdo relacionando produto e servico, sistema de
manufatura por processo, projeto de produto e selecdo do processo. Definir os
sistemas de administracao, definir a metodologia just in time, o planejamento agregado
e, através de exercicios, nivelar a programacao da producdo. Serdo apresentados
também conceitos do sistema de estoques, planejamento e controle da producéo,
sistema MRP e sistemas de custeio da producdo, além do fluxo de dados da
manufatura.

Objetivos

Selecionar processo.

Definir sistemas de administracdo da producéo.

Definir planejamento agregado.

Aprender a nivelar a produgéo.

Definir estoques e mostrar os tipos de estoques existentes.
Apresentar a Curva ABC.

Definir sistemas de estoque de ponto de reposicao e renovagao periddica.
Apresentar pedido de compra.

Definir custeio.

Planejar utilizando MRP II.

Seguir as ordens liberadas e planejadas.

Fazer e apresentar os fluxos de dados.

Reconhecer os sistemas de eficiéncia.
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Primeira Aula

Nessa aula serdo apresentados os tipos de processo,
as estruturas de fluxos de processos e também uma
matriz produto-processo com o objetivo de conhecer
0s conceitos apresentados, como determinar o
processo de certo produto. Serd apresentada também
a caracterizacao dos fluxos de processos.

m Passo 1 / Aula Teoérica

Selecédo de processo ﬁ
O

A engenharia de processo refere-se as atividades de

planejamento do produto em funcdo do tempo, enquanto Estratégia

a selecdo do processo refere-se a decisdo estratégica E um conjunto de decisdes
de escolher quais os tipos de processos de produgéo que [)elativzs as ativigadgs {Uw@s
devem existir na fabrica. ooporada, | ace G2 STHAGHO

Para se fabricar um motor de um avido, pode-se colocar um operario executando a montagem do mesmo,
mas ao invés de se montar uma série, pode ser mais apropriado uma linha de montagem.

Tipos de processo

Sao quatro os tipos de processos basicos:

e Processos de conversdo, como por exemplo,
transformar minério de ferro em chapas de aco.

e Processos de fabricacdo, como por exemplo,
transformar alguma matéria-prima em uma forma
especifica, como chapa de metal em para-choque de
automoveis.

e Processos de montagem, como por exemplo, montar
o péra-choque no automovel.

e Processos de inspecao.

Com base na explicacdo sobre os processos de
conversdao, fabricacdo, montagem e inspecéo, solicite aos
jovens que listem exemplos referentes a cada um desses
processos.
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£

N&o discretos
Iltens que ndo se alteram de
formato, veja exemplo.

Peca que dois ou trés jovens leiam os exemplos. Corrija
as relacdes equivocadas, pergunte se ha davida quanto a
algum caso e termine a atividade mencionando mais dois
ou trés exemplos proximos da experiéncia em que 0s
jovens estéo inseridos.

Fluxo de processos

Uma estrutura de fluxo do processo se refere a forma
como uma fabrica organiza o fluxo de material utilizado.

Job Shop - Caracteriza-se pela producdo de lotes
pequenos, mas com uma variedade de produtos
diferentes que necessitam de uma seqiiéncia diferente de
etapa de processamento.

Exemplos: graficas comerciais, (FERRAMENTARIAS),
circuitos integrados sob encomenda, entre outros.

Lotes — E praticamente um job shop padronizado.
Quando a producdo é praticamente estavel e os lotes sao
periddicos para pedidos de clientes ou para estoque. A
maioria desses itens segue o mesmo modelo de fluxo da
fabrica. Exemplos: mecanismos eletrdnicos, produtos
guimicos, entre outros.

Linha de montagem — A producéo de pecas que andam
de uma estacdo de trabalho para outra estacdo de
trabalho seguindo um ritmo e agregando pecas (insercao
de componentes). Exemplos: montagem de brinquedos e
montagem de componentes de circuito integrado.

Fluxo continuo — Caracteriza-se pela conversdo ou
processamento de itens nado discretos. Exemplos:
fabricagdo de cerveja, petréleo, produtos quimicos,
fabrica de tintas e destilaria de alcool.

Solicitar aos jovens que exemplifiquem as estruturas de fluxos de processo.

Segunda Aula

Nessa aula serd apresentado 0 conceito de
planejamento agregado da forma como funciona a
programacéo nivelada.
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Passo 1 / Aula Teérica

Planejamento de vendas e planejamento
agregado

A definicdo de planejamento agregado esta vinculada ao
fato de que ele é elaborado por familias de produtos e, no
lado da demanda, por grupo de clientes. Ele faz a ligagéao
entre o planejamento de processo, que trata do plano
estratégico da empresa em termos de capacidade de
producéo e do plano de producéo propriamente dito.

O planejamento agregado verifica as instalagbes da
producao, ou seja, a capacidade e o armazenamento de
produtos e mao-de-obra.

A figura a seguir mostra a linha do tempo dos tipos de
planejamento e suas finalidades principais.

Demanda

Indica a quantidade de produtos
elou servigos que o mercado esta
disposto a adquirir.

Planejamento da Produg&o na Manufatura

Horizontes de  Unidades de Medida
Planejamento

Descricéo

Longo Prazo Linhas de produtos inteiras;
e.g. todos os caminhoes da

(anos) Ford

Planejamento da

Capacidade de Longo

Prazo

l

Executivos como o VPO, fazem planos de
longo prazos para: (1)instalagdes,layouts,
tamanho e capacidades (2) planos para
grandes fornecedores (3) plano para
introdug&o de nova tecnologia

Médio Prazo Familia de Produtos:

(6 -18 meses) caminhdes da série F

Planejamento

Agregado
[

Gerente de Divisbes fazem plano para:
(1)emprego, contratagdo, demissao (2)
estoques (3) utilidades (4) modificagdes de
instalagdes (5) contratos de abastecimento

Curto Prazo Um modelo especifico F-250
(varias

semanas)

Programa Mestre da

Producéo

Gerentes de operacéo de fabrica fazem planos
para programas mestre de produgéo - a
quantidade de tempo da produgéo de produtos
acabados e itens finais

Recursos necessarios para
fazer um produto
especifico;e.g. horas de
trabalho, materiais e
componentes e capacidades
de produgéo

Sistemas de
Planejamento e
Controle da Produgao

Os Gerentes de operagées de fabrica fazem
plano para: (1) cronogramas da produgéo de
pecas de montagem (2) compra de materiais
(3) preparagéo de maquina (4) forca de
trabalho

Sistema de Estoque de

Reserva

Sistema de Empurar

Sistema de Puxar Concentrando-se

nos Gargalos

Usado em todos os tipos de
produgéo. E melhor para
produtos com demanda
realmente aleatéria

Usado em todos os tipos
de produgéo. Beneficios

melhor para jobs shops

Usado em todos os
tipos de produgéo.
Beneficios melhor para
jobs shops

Usado em todos os tipos de produgéo.

Melhor para manufatura repetitiva

J

Enfatizar as etapas relacionando capacidade e responsabilidades de cada

familias e produtos.
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Programacéao nivelada
A programacdo nivelada mantém a produgdo constante
durante um periodo determinado.

Para cada periodo, a mdo-de-obra é mantida constante e
0 estoque baixo. A producdo nivelada tem uma série de
vantagens, o que a torna a “espinha dorsal” do JIT.

Vantagens:
e Minimizar o estoque acabado e processo.

¢ Modificacdes rapidas de produto em funcdo do baixo
estoque.

e Fluxo uniforme de producéo.
e Os produtos dos fornecedores s&8o0 entregues
diretamente na linha de producgéo.

A figura a seguir mostra duas politicas de producédo
diferentes, uma acompanhando a demanda e a outra
nivelando a producéo.

Politicas opostas de produgio

Plano de vendas

r

meses

& Ociosidade Formagéo de estoque

Plano de produgéo = constante

B

Plano de produgio = Plano de vendas
meses meses

Fig. 2 Acompanhar a demanda Nivelar a produgdo

m Passo 2 / Exercicio

Os jovens deverao resolver o problema a seguir:

“O terminal central da Quick Cargo Air Freight Co. recebe
fretes aéreos de avibes que chegam de todos 0s pontos
dos EUA e os redistribui para embarque para todos os
destinos nos EUA. A empresa garante remessa hoturna
de todos os pacotes. Desse modo, pessoal suficiente
deve estar disponivel para processar toda a carga
guando ela chegar. A empresa agora tem 24 empregados
gue trabalham no terminal. A demanda prevista para 0s
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trabalhadores de armazéns durante os proximos sete
meses é 24, 26, 30, 28, 24 e 24. Os custos sdo $ 2.000
para contratar e $ 3.500 para demitir cada trabalhador.
Se for usado trabalho em horas extras para suprir mao-
de-obra além da forca de trabalho atual, isso custara o
equivalente a $ 2.600 a mais para cada trabalhador
adicional.”

Em seguida, proponha que eles respondam a pergunta a
sequir, justificando a resposta:

A empresa deve usar uma estratégia de nivelar a
capacidade com trabalho em horas extras ou um plano
de acompanhar a demanda durante os préximos seis
meses?

Depois, apresente a resolucdo usando as seguintes
tabelas.

Resolucéo

O custo do trabalho em horas normais pode ser
desconsiderado para comparacdo dos dois regimes de
trabalho. A andlise gira em torno de H.E. & Contratar /
Demitir.

Custo total das H.E. Custo total de Contratar / Demitir
[ A [ B I C A B
Mes Numero de Numero de Numero de Custo dos Custo dos
Numero Previsto |Custo dos Trabalhadores  |Trabalhadores |Trabalhadores |Trabalhadores | Trabalhadores
trabalhadores em Necessarios Contratados  [Demitidos Contratados |Demitidos
Mes de Trabalhadores|H.E. [Ax$2.000] [[ B x$ 3.500]
[ B - 24] x $ 2.600 0 24|
1 24 R$ 0 1 24 0| 0
2 26 R$ 5.200 2 26 4000 0
3 30 R$ 15.600 3 30 8000 0
4 28 R$ 10.400 4 28 2 0| 7000
5 28 R$ 10.400 5 28| 0 0 0
6 24 R$ 0 6 24 4 0| 14000
7 24 R$ 0 7 24 0| 0| 0
[Custo Total H.E. | R$ 41.600] 12000 21000
Custo Total de Contratar + Demitir 33000

Portanto, deve-se nivelar a producao por Contratacédo /
Demisséo.

|_Educador, para a resolucdo deste exercicio, estamos |
| partindo com 24 funcionarios, e, como a demanda por :
| funcionarios aumenta, tratamos com a contratagdo ou |
| demissdo ou trabalhamos em regime de horas extras |
| da quantidade necesséria para suportar a neces- |
| sidade de trabalhadores. |
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Terceira Aula

Nessa aula serdo definidos o conceito de estoque e 0s
tipos de estoques existentes.

m Passo 1 / Aula Teoérica

Nesse primeiro momento € importante contextualizar a
finalidade de estoques dentro das organizacdes.

A figura a seguir mostra algumas finalidades de estoque dentro das organizagdes. Apresente-a aos jovens citando:

e Incerteza de previsdo — a falta de algum produto por falta de estimativa na previsdo como por exemplo H20OH
— agua da Pepsico — que esta faltando nos grandes supermercados.

e Especulacédo — por medo de falta de determinado produto as pessoas estocam, como, por exemplo, a falta de

leite no Plano Cruzado.
f

[mpm;su.reLr inviavel Incerteza de
coordenar suprimento previsdes

e demanda
inform al;.ao
demanda

Por que surgem os estoques

capacidade

obtengao

Necessidades de
preencher canal de
distribuigio
(“pipeline”

Incerteza de
previsdes

oportumdade

Fig. 3

Os dois sistemas de estoque mais utilizados dentro das
organizacdes sdo: ponto de reposicdo e renovacao
periddica. A area responsavel pelo controle de estoque
geralmente é a &rea de Materiais ou Suprimentos. O
sistema serve para ndo deixar faltar (INSUMOS) de

gualquer natureza para produzir determinado produto.

O modelo de ponto de reposicao e "lote
econdmico”

O modelo de ponto de reposicdo inicia quando
determinado item comeca a ser consumido e atinge o
ponto de reposicdo, neste momento € disparada uma
quantidade (lote de ressuprimento) que devera ter um
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tempo de ressuprimento (lead time). Onde passado este
periodo o item € entregue restabelecendo o valor do
estoque. Se o tempo de ressuprimento for maior que o
estabelecido temos ainda o estoque de seguranca para
suportar este tempo maior. O mesmo pode valer para um
consumo maior depois que disparado o ponto de
reposicao, o estoque de seguranca esta la também para

suportar este consumo.

Tempo de ressuprimento (lead time)

A o

3

2

(=%

[=]

-

L1

B

E Minimo T
=

S

E Seguranga =/

A Quant. de Seguranca caso haja
Atraso ou Demanda maior
Data de Emisséo do pedido
Data de Recebimento do pedido

O modelo de ponto renovacao periodica

O modelo de renovacdo peridédica para gestdo de
estoques € de operacdo mais simples que o anterior e
funciona da seguinte forma: periodicamente, verifica-se o
nivel de estoque do item e, baseado no nivel de estoque
encontrado, determina-se a quantidade a ser ressuprida
de modo que ao recebé-la, seja atingido o nivel de
estoque predeterminado.

)

Lead-time
Tempo que o fornecedor levara
para entregar o item.

Estoque de Seguranca
Quantidade para suportar o0
consumo maior depois de solicitado
0 item ou para suportar um atraso
por conta do fornecedor.

Fig. 4

Est. Max F—-—————————-——=--

Unidades
em Estoque

Fig. 5
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Limitacoes do modelo de revisao
peridédica

O sistema de revisdo periddica € um sistema mais facil e
barato de se operar (ndo exige a verificagdo do saldo do
estoque a cada movimentagdo). E utilizado para itens de
baixo valor. Os riscos associados a faltas sdo maiores,
dado que as revisdes de niveis de estoque se ddo a
intervalos fixos. O sistema fica menos capaz de
responder rapidamente a aumentos de demanda
repentinos. Dessa forma s&@o determinados valores de
estoque de seguranga maiores para suportar as
incertezas.

A melhor forma de se escolher um sistema de reposicao
de estoque é fazer uma classificacdo e para tal é utilizada
a chamada curva ABC, que associa importancia relativa
ao custo do item de forma decrescente, como veremos a
seguir.

Quarta Aula

Nessa aula os jovens aprenderdo sobre a construcéo
de uma curva ABC, muito aplicada no mundo dos
negocios, e qual sua aplicabilidade.

Curva ABC

A finalidade da constru¢do de uma curva ABC é verificar
os itens de maior relevancia para tomada de decisdo na
classificacdo de estoque.

Metodologia de construcao:
1 Multiplicar o consumo médio e o valor unitario.

2 Indexar a lista descendente através do produto
anterior.

Calcular a representatividade de cada item.
Acumular essa representatividade.

Fatiar essa tabela em trés particdes.

A = 65%, B=25% , C= 10%.

o 0 »~ W
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Observe as figuras a seguir e as apresente para 0sS
jovens:

Curva de Pareto ou curva ABC ou curva 80-20

% acu‘?i:!ada de valor de uso
B0
T0
|
€0 |
- |
40 I
|
S0 |
20 E Regido Regido
10 E B (5

Poucos itens Importancia Muitos itens menos
importantes média importantes Fig. 6
Seq. Uso anual Custo Uso Uso anual Uso
anual (unid) médio  anual ($) acum ($) acum ($)
3 s %
Itens tém importancia 1
relativa diferente 17 49 5.840 5.840 11,3
2 27 210 5670 11510 223
3 212 23 5037 16.547 320
4 172 27 4769 21317 412
5 60 57 3478 24796 48,0
6 94 31 2936  27.732 53,7
7 100 28 2.820 30552 591
8 48 55 2640 33192 642
9 33 73 2423 35616 689
10 15 160 2407 38023 736
" 210 5 1075 39.098 756
12 50 20 1.043 40142 777
Devem merecer 13 12 86 \/\1.093 41,180 79.9 N
atencdo gerencial
diferente
39 2 59 19 51230 991
40 2 51 103 51.333 99,3
41 4 19 79 51412 995
42 2 37 75 51488 996
43 2 29 59  51.547 99,7
44 1 48 48 51596 998
45 1 34 34 51.630 99,9
46 1 28 28 51659 99,9
47 3 8 26 51.684  100,0
Fig. 7

Passo 2 / Aplicacao

No passado, a Taylor Industries usou um sistema de
estoque de periodo de tempo que envolvia uma
contagem completa do estoque para todos os itens todos
0s meses. No entanto, 0 aumento nos custos de mao-de-
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obra envolvia os depdsitos de estoque, a0 mesmo tempo
em que ndo aumentava 0S outros custos, COmo 0S custos
de falta de estoque. Eis um exemplo aleatério de 20 itens

da Taylor:
NUmero do Utilizagéo Nimero do Utilizac&o
item anual item anual

1 1500 11 13

2 12000 12 600

3 2200 13 42000

4 50000 14 9900

5 9600 15 1200

6 750 16 10200

7 2000 17 4000

8 11000 18 61000

9 800 19 3500
Tabela 1 10 15000 20 2900

a O gue vocé recomendaria que a Taylor fizesse para
reduzir os custos de mao-de-obra? llustre usando um
plano ABC.

b O item 15 é essencial para as operag6es continuadas.
Como vocé recomendaria que fosse classificado?

:—Educador, ordene a lista por utilizacdo anual
| decrescente, dessa forma pode-se ja enxergar, depois
| sumarize a utilizagdo anual e calcular a porcentagem
| correspondente de cada item em relacdo ao total e
I dividir a tabela conforme classificacdo anteriormente
: comentada.

| O item 15 ndo é essencial, pois é pouco utilizado
| anualmente, utiliza-se a renovacéo periédica para os
: itens C.

Quinta Aula

Nessa aula serdo estudados os tipos de estoque
dentro das organizagfes: como sdo vistos, analisados
e gerenciados. O objetivo € demonstrar aos jovens a
utilizacdo do estoque e qual a sua influéncia para a
organizagdo. Além disso, entenderdo como o0
comprador comunica-se com o fornecedor, qual a
documentacdo de relacdo entre ambos, quais as
divergéncias que podem ocorrer e quais atitudes
devem ser tomadas, caso existam divergéncias.
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Passo 1 / Aula Teérica

Tipos de estoque

Estoque de matérias-primas

Utilizado para regular diferentes taxas de suprimento —
pelo fornecedor — e demanda — pelo processo de
transformacdo. As taxas diferentes ocorrem por varios
motivos: o fornecedor pode ser pouco confidvel e nao
entregar — ou no prazo ou has quantidades esperadas—; o
fornecedor pode entregar em quantidades maiores do
que as necessarias, fazendo crescer os estoques; a taxa
de consumo pelo processo produtivo pode sofrer um
crescimento temporario inesperado (por exemplo, porque
uma partida de material se estragou e tera de ser feita de
novo, necessitando para isso mais material, ou porque
determinado equipamento quebrou, reduzindo a taxa de
consumo, acarretando o crescimento dos estoques).

Estoque de material semi-acabado WIP (Work
in Process).

Utilizado para regular diferentes taxas de produgao entre
dois equipamentos subseqientes, seja por questdes de
especificacdo (0os equipamentos tém velocidades dife-
rentes) ou por questdes temporarias (um deles pode ter
sofrido quebra).

Estoque de produtos acabados

Utilizado para regular diferengas entre as taxas de
producéo do processo produtivo (suprimento) e demanda
do mercado. Essas diferencas podem decorrer de
decisfes gerenciais (pode ter sido decidido que as taxas
de producdo do processo produtivo seriam mantidas
estaveis, mas a taxa de demanda do mercado é variavel
e diferente) ou por ocorréncias inesperadas, que sdo
chamadas de incertezas do processo ou da demanda,
por exemplo, um equipamento pode ter sofrido quebra
afetando negativamente a taxa de produgdo por um
periodo durante o qual a demanda continua a requerer
produtos; a demanda poderia, por seu turno, ter crescido
de forma mais acentuada do que era esperado, fazendo
com gue a taxa de demanda superasse temporariamente
a taxa de producédo, tendo de ser suprida a partir do
estoque regulador previamente estabelecido.

&)

WIP (Work in Process)

Traduz-se como material em
processo, todo material que esta
alocado em alguma ordem de
produgdo até a entrada no
almoxarifado de Produto Acabado.
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MRO

S8o todos os materiais nao
relacionados ao produto que esta
em processo de fabricagdo, assim
como pegas que compdem a
maquina para produzi-lo. Podemos
citar como exemplos de
Manutencédo, Reparos, Operagfes
(MRO): de lampadas a papel-
toalha, que traduzem manutencao;
de parafusos a porcas, rebites,
anéis elasticos etc, que traduzem
reparo; equipamentos de
seguranca e ferramentas de corte,
que traduzem todo material
relacionado as operacgdes.

Estoque de embalagem

Esse estoque se refere aos itens que agregam valor ao
produto e sdo responsaveis pelo deslocamento do
produto acabado, sendo de grande importancia, pois de
certa forma fazem com que o produto seja entregue no
destino final.

Estoque de MRO

Esse estoque se refere aos materiais de manutengéo,
materiais de uso nos equipamentos que produzem o0s
produtos, geralmente os mesmos seguem uma politica de
renovacao periodica, ou algumas empresas que possuem
um catalogo eletrbnico onde cada usuario solicita
somente a quantidade necessaria para uso.

Peca aos jovens que fornecam exemplos e que o0s
classifiguem nas categorias ja mencionadas.

e Cite exemplos de estoques de matéria-prima.
e Cite exemplos de estoques de material em processo.
o Cite exemplos de estoques de MRO.

e Cite exemplos de estoques de produtos acabados.

Pedido de compra - Dados fisicos e
contabeis, informacodes transmitidas ao
fornecedor, conferéncia por parte da
empresa, recebimento de materiais

O pedido de compra funciona como uma solicitacdo do
que devera ser entregue pelo fornecedor, conforme
informacdes abaixo:

e Dados do fornecedor (nome, endereco, CNPJ,
inscricdo estadual, telefone, nome do vendedor, etc.).

¢ Quantidade comprada.
e Especificacdo do produto/servigo adquirido.

e Prazo de pagamento.
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e |mpostos.
e Condicao de entrega (CIF, FOB).

Depois de transmitido o pedido de compra ao fornecedor,
espera-se 0 material, que é recebido geralmente no
almoxarifado das empresas. Nesses locais, 0s inspetores
de qualidade ou os proprios almoxarifes fazem a
conferéncia e inspecionam os produtos preenchendo
relatérios de qualidade e depois, se aprovados, o0s
mesmos sdo armazenados para uma posterior utilizacdo
na producéao.

Caso os materiais adquiridos estejam divergentes dos
fixados nos pedidos de compras serdo devolvidos
imediatamente e/ou devolvidos em uma oportunidade
futura em consequiéncia de emissédo de nota fiscal de
devolucéo.

Sexta Aula

£

CIF
Cost Insurance Freight — O frete é
por conta do destinatario.

FOB
Free on Board — O frete é por conta
do remetente.

Custeio

Método que calcula o custo dos
produtos em estoques ou método
que calcula as mercadorias
vendidas para apuragdo de
resultado da empresa.

Nessa aula serdo estudados os tipos de custeio de
estoque dentro das organizaces, como Ssdo Vistos,
analisados e gerenciados. O objetivo € demonstrar aos
jovens a utilizacdo dos tipos de custeio de estoque e
qual a influéncia para a organizacgéao.

m Passo 1 / Aula Teoérica

Custeio de dentro das

organizacdes

estoque

O maior objetivo do custeio do estoque é a determinagéo
de custos adequados as vendas de forma que o lucro
apropriado seja calculado.

Em adicdo ao fator lucro, existe um namero de outros
fatores que influenciam as decisfes relativas a selecéo
dos métodos de custeio de estoque.

A lista desses fatores, excluindo a definicdo de lucro,
incluiria:

e Aceitacdo do método pelas autoridades do Imposto
de Renda;

e Parte préatica da determinacao do custo;

e Objetividade do método;
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Periodo contébil

Periodo que se faz a apuracédo de
resultado da operacdo. Na
legislagdo brasileira € mensal e o
exercicio anual de janeiro a
dezembro.

e Utilidade do método para decisdes gerenciais.

Avaliacao dos estoques

O principio contébil de custo de aquisi¢cdo determina que
se incluam no custo dos materiais, além do preco, todos
0S outros custos decorrentes da compra, e que se
deduzam todos os descontos e bonificagbes eventuais
recebidos.

O método de avaliacdo escolhido afetara o total do lucro
a ser reportado para um determinado periodo contabil.

Considerando que varios fatores podem fazer variar o
preco de aquisicdo dos materiais entre duas ou mais
compras (inflacdo, custo do transporte, procura de
mercado, outro fornecedor, etc), surge o problema de
selecionar o método que se deve adotar para avaliar os
estoques.

Os métodos mais comuns sao:
e Custo médio
e Primeiro a entrar, primeiro a sair (PEPS)

e Ultimo a entrar, primeiro a sair (UEPS)

Dentro da maioria das organizagfes o sistema de custeio
mais utilizado € o custo médio em virtude da legislacéo
brasileira. Por esta razao iremos explorar o entendimento
maior deste sistema de custeio.

Custo medio

Esse método, também chamado método da média
ponderada ou média mdvel, baseia-se na aplicacdo dos
custos meédios em lugar dos custos efetivos. O método de
avaliacdo do estoque ao custo médio é aceito pelo fisco e
usado amplamente.

Para ilustrar numericamente, suponha que uma empresa
no inicio do més de margo possua um estoque (inicial) de
20 unidades de certa mercadoria avaliada a R$ 20 cada
uma, ou seja, um total de R$ 400 de estoque inicial. A
movimentacdo dessa mesma mercadoria em marco € a
seguinte:
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Data Operacédo
5/mar Compra de 30 unidades a R$ 30 cada
11/mar Venda de 10 unidades
17/mar Venda de 20 unidades
23/mar Compra de 30 unidades a R$ 35 cada
29/mar Venda de 10 unidades Tabela 2
Suponha as seguintes informacdes:
e As 10 unidades vendidas dia 11/mar sairam do lote
comprado dia 5/mar.
e As 20 unidades vendidas dia 17/mar sairam do
estoque inicial.
e As 20 unidades vendidas dia 29/mar sairam do lote
comprado dia 23/mar.
Os registros de movimentacao fisico-financeira devem
seguir como mostrados a seguir:
Datas Entradas Saidas Saldos
Quant. Valores R$ Quant. Valores R$ Quant. Valores R$
Unit. Total Unit. | Total Unit. Total
El 20 20,00 | 400,00
05/Mar 30 30,00 | 900,00 50 26,00 | 1300,00
11/Mar 10 26,00 | 260,00 40 26,00 | 1040,00
17/Mar 20 26,00 | 520,00 20 26,00 | 520,00
23/Mar 30 | 35,00 | 1050,00 50 | 31,40 | 1570.00
29/Mar 10 31,40 | 314,00 40 31,40 | 1256,00 Tabela 3

Sétima Aula

Nas aulas anteriores foi mostrado como as
organizacdes determinam seus estoques. Nessa aula
0s jovens aprenderdo como as organizagdes calculam
e planejam seus sistemas de planejamento e controle
da producéo. Para isto, conhecerdo o sistema MRP
(Material Resources Planning) e suas interferéncias
dentro da organizagdo. Sera estudado também como
as ordens de fabricacdo e compras sdo disparadas no
sistema de planejamento— MRP.

MRP

E o sistema com o qual se calcula
0s materiais e as ordens de
produ¢do que deverdo  ser
compradas e/ou fabricadas na
organizacao.
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Fig. 8
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Estrutura dos Produtos
Determina como o produto é
formado por seus componentes
e/ou subconjuntos.

Produzir e comprar

O que = =
Sistemas de SN 3 %
apoio as Quando —
decisodes de
Como

Um sistema de planejamento da producdo deve ser
capaz de responder a trés perguntas basicas:

1 O que se deve produzir?
2 Quanto ira se produzir de cada produto?

3 Quando se ira produzir cada produto?

Desta forma, ao responder a estas perguntas, jA ha
condicbes de se calcular as necessidades de producéo e
compra de cada um dos itens que compdem o produto.
Sera apresentado agora como calcular as necessidades
dos materiais (que é o sistema MRP).

Conceito de calculo de necessidade de
materiais

O célculo de necessidade de materiais € simples. Deve-
se conhecer a estrutura dos produtos até o nivel que se
deseja calcular e os tempos de obtencdo de cada um
deles com base no planejamento de vendas do produto
em guestao; calcular os momentos e as quantidades que
devem ser obtidas de cada um dos componentes para
gue ndo haja falta nem sobra de nenhum deles no
suprimento das necessidades dadas pela producédo do
referido produto.

Para entender melhor o conceito, pode-se partir do
seguinte exemplo:
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Pretende-se fabricar 100 itens A.
Observando a estrutura de produtos deduz-se que as
mesmas sado formadas por seis componentes:

e B;

mTmo o0

[ ]
®

Comece a observar que para montar uma unidade de A
precisa-se de 3 unidades de B e uma unidade de C
conforme a figura anterior e deve-se seguir este mesmo
raciocinio.

Itens pais e itens filhos e estrutura de produto

Chama-se, no jargdo do MRP, de itens "filhos" os
componentes  diretos de outros itens, estes
correspondentemente chamados itens "pais" de seus
componentes diretos. Informacdes sobre composicdo de
produtos podem ser organizadas na forma como
representada na figura abaixo, também chamada de
"estrutura de produto" ou "arvore do produto”, que traz
todas as relagbes pai /filho entre todos os itens de um
determinado produto.

Nota-se que nos diversos niveis 0s retangulos
representam o0s itens de componentes devidamente
identificados. Acima dos retangulos, encontra-se um
namero que representa a quantidade do item "filho"
necessaria por unidade do correspondente item "pai". Na
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auséncia da indicacdo do numero, assume-se uma
unidade de item "filho” para cada unidade de item "pai".

m Passo 2 / Exercicio Complementar

Calcular para a arvore de produto acima do produto A a
guantidade necessdéria para se fabricar 20 produtos A.

m Passo 3 / Aula Teoérica

Agora é preciso saber qual o prazo de obtencéo de cada
item comprado e/ou fabricado para gerar as ordens de
compra e/ou de fabricagcdo, assim como o tempo de
montagem para se ter todos os produtos na hora certa de
entrega ao cliente.

LEAD | ESTOQUE ESTOUE
TIME INICIAL ol pls
SEGURANCA
A 2 25 10 multiplo 20
B 3 70 10 minimo 0
C 3 50 50 multiplo 0
D 2 120 20 minimo 70
E 2 117 10 minimo 0
F 1 100 10 minimo 10
Tabela 4 G 2 270 10 minimo 10

Observe que agora ja é possivel responder quanto tempo
se tem de fabricacéo para cada um dos itens e também é
possivel montar quando as ordens de compra ou
fabricacdo deverdo ocorrer.

Essas representagfes de estruturas de produtos auxiliam
na resposta de quando se deve iniciar a producdo ou
compra de qualquer item.

Informacgdes importantes

Agora que ja é sabido como disparar as ordens de
compras e fabricacdo, fica um questionamento. Deve-se
comprar todos 0s componentes possiveis 0 mais cedo
possivel? Provavelmente ndo. Hoje ha nas empresas a
preocupacdo de ndo se carregar mais estoques além do
gue seja estritamente necessario. Portanto, ha o
interesse de ndo se comprar materiais nem um dia antes
do que seja estritamente necessario ao fluxo produtivo.
Em outras palavras, o mais desejavel, segundo essa
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I6gica, seria comprar 0s materiais ndo ho momento mais
cedo possivel, mas no momento mais tarde possivel. E
essa, essencialmente, a légica do MRP: programar
atividades para o momento mais tarde possivel de modo
a minimizar os estoques carregados. Para que isso
aconteca € necessario partir das necessidades de
produtos acabados, conforme foi ilustrado na figura
anterior.

Oitava Aula

Essa aula tem como objetivo estudar a mecéanica do
MRP. Os jovens deverdo fazer um exercicio com o
registro basico de todos os itens da estrutura anterior
de acordo com os dados informados.

m Passo 1 / Aula Teoérica

Mecanica do MRP

A logica descrita na se¢do anterior é executada pelo
MRP, que utiliza um registro de informaces chamado
“registro basico do MRP”. E importante entender sua

mecanica perfeitamente, pois essa é uma interface
essencial entre o sistema MRP e seus usuarios.

O registro basico do MRP é organizado na forma de uma
matriz (linha e colunas). A figura abaixo traz um exemplo
de registro basico que serd usado como ilustracdo para
as explicacfes que se seguem. Sera usado para maior
coeréncia com as explicagbes passadas o registro basico
do item A. Cada item tem um e apenas um Unico registro
basico no MRP. Tudo o que se refere a esse item em
termos de movimentacdes logisticas e planejamento
consta de seu registro basico.
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Quantidade que devem estar
disponiveis na data (saida do
estoque)

Podem ocorrer durante o periodo

Recebimentos referentes a o

indicado

rdens

ja liberadas (entrada no estoque)

Devem ocorrer no inicio do periodo

SEMANA
Periodos 1 2| 3| 4| 5| 6] 7] 8
- P> | Necessidades brutas 5| 6| 7| 8| 9|20|20]20
Lote =10 maltiplo | Recebimentos programadas 30 <
LT=5__ES =20, [Estoque projetado 25(20 |44 [37 20| 2020 20 20
Recebimentos de ordens planejadas 20 ( 20 | 20 ‘—
Liberagao de ordem planejada 20 (20 | 20

Quantidade que devem estar
disponiveis no final do periodo,
apos a retirada das necessidades
brutas e a entradado recebimento
programados

que o estoque de seguranga.

Ordens geradas para impedir que
o estoque disponivel seja menor

Podem indicar data de chegada e
data de liberagao da ordem, sempre
referindo-se a inicio do periodo

As linhas do registro basico

As linhas do registro basico representam o seguinte:

Necessidades brutas — A linha de "necessidades brutas”
do registro basico traz exatamente as necessidades de
disponibilidade do item representado em cada periodo
futuro. Portanto, todas as necessidades brutas sao
consolidadas no registro basico do item. Por isso é
possivel ter um e um so6 registro por item. A linha de
"necessidades brutas" representa em termos fisicos
saidas esperadas de material do estoque durante o
periodo em que as quantidades aparecem no registro.
Dessa forma, no registro da figura anterior a linha de
necessidades brutas representa as seguintes saidas
esperadas de estoque do item "A". 6 unidades seréo
retiradas de estoque no periodo 2; 8 no periodo 4; etc.

Recebimentos programados — Assim como a linha de
"necessidades brutas" representa saidas de material do
estoque, a linha de "recebimentos programados"
representa chegadas de material disponibilizado ao
estoque. A linha de “recebimentos programados” da
figura acima informa o seguinte: no inicio do periodo 2,
estara disponivel no estoque uma quantidade adicional
de 30 unidades do item” A”, para a qual as agbes que
solicitam esse recebimento ja foram tomadas.
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Estoque disponivel projetado — Representa as
gquantidades do item em questdo que, espera-se, estejam
disponiveis em estoque ao final dos periodos (feito o
balanco entre a quantidade em estoque ao final do
periodo anterior, mais as entradas em estoque esperadas
no periodo, menos as saidas de estoque esperadas no
periodo). E linha que se encontra o estoque projetado
disponivel em periodos futuros, que sera usado para o
célculo das necessidades liquidas. Note que na linha de
"estoque disponivel projetado" ha uma célula destacada a
esquerda da coluna que representa o periodo 1. Essa
célula representa a quantidade em estoque disponivel ao
final do periodo passado, ou, pelo principio da
continuidade do tempo, ao inicio do periodo 1.

Para se entender melhor as duas dultimas linhas do
registro basico, € conveniente nesse momento descrever
como é a mecanica de calculo do registro no que se
refere as trés primeiras linhas. Note que ao final do
periodo passado a quantidade em estoque do item “A”
era de 25 unidades. No inicio do periodo 1 ndo ha
nenhuma chegada de material programada (conforme
descreve a célula correspondente a linha de
"recebimentos programados" e a coluna 1) e ha uma
necessidade bruta (saida esperada de material) de 5
unidades para ocorrer durante a semana 1.

Como resultado h& uma disponibilidade de estoque de 20
unidades ao final do periodo 1 (como demonstra a célula
correspondente ao cruzamento da coluna 1 com a linha
"estoque projetado"). O calculo prossegue da mesma
forma (estoque disponivel ao final do periodo anterior +
recebimentos programados para o0 periodo -
necessidades brutas do periodo = estoque disponivel
projetado ao final do periodo). Observa-se que este
estoque é maior ou igual ao estoque de seguranca, nao
sendo necessario um recebimento programado.

Recebimento de ordens planejadas — As quantidades
informadas linha referem-se as quantidades de material
gue deverdo estar disponiveis no inicio do periodo
correspondente para atender as necessidades brutas que
ndo possam ser supridas pela quantidade disponivel em
estoque ao final do periodo anterior. Observa-se que se
ndo forem recebidas 20 unidades na coluna 6 havera um
estoque projetado de 1 unidade, que é menor do que o
estoque de seguranca, infringindo a légica do MRP.

Abertura de ordens planejadas — As quantidades
informadas linha referem-se as aberturas das ordens
planejadas a serem recebidas conforme consta da linha
de recebimento de ordens planejadas. Uma diferenca
entre as duas é o "tempo de obtencdo" do item. No
exemplo observe que serdo recebidas 20 unidades na

coluna 6; portanto, deve-se comecar a produzi-las na
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semana 1, que é o tempo necessario de fabricacéo ou
obtencdo, pois refere-se ao lead time. Outra diferenca
entre as duas pode ser o porcentual de "quebra" de
producdo ou de rejeito sistematico que o processo de
obtencdo do item carregue. Por exemplo, imagine um
processo de transformacdo que necessaria e
sistematicamente estrague 2% das pecas. Quando o
sistema € informado disso gerara a linha de "abertura de
ordens planejadas" com 2% mais de pecas do que a
guantidade estritamente necessaria. Se, por exemplo, é
necessario um recebimento de ordem planejada de 20
pecas no periodo 6, o tempo de obtencéo é de 5 periodos
e o porcentual de "estrago" € de 2%, o sistema sugerira
uma abertura de ordem planejada de 20 (1-0,02) ou,
aproximadamente, 21 pecas no periodo 1. Isso para
permitir que, mesmo com o estrago de 2%, fiqguem
prontas e disponiveis para uso 20 pec¢as no periodo 6.

Passo 2 / Atividade Sugerida

Os jovens deverdo fazer o registro basico de todos os
itens da estrutura abaixo de acordo com os dados

C )
SN
£ @D @)
)

Observa-se que para comecar a necessidade do item A
passa a ser necessidade bruta dos itens dependentes de
A.

Fig. 11
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Nona Aula

Nessa aula dar-se-4 inicio ao sistema MRPII (Material
Resources Planning) e suas interferéncias dentro da
organizacdo. Transmitir ao jovem quais sao as
informacfes basicas que seguem para o chao de
fabrica sera de extrema importancia.

Passo 1 / Aula Teoérica

Sistema MRP Il - Manufacturing
Resources Planning

DE MRP para MRP 11

Na aula anterior, estudou-se como o MRP permite, com
base na decisdo de producdo dos produtos finais,
determinar o que, quanto e quando produzir e comprar 0s
diversos semi-acabados, componentes e matérias-
primas.

A introducdo da técnica do MRP nos sistemas de
planejamento das empresas contribuiu muito para
simplificar a gestdo dos materiais, sejam comprados ou
fabricados. Entretanto, para quem vive o ambiente fabril,
€ notdrio que ndo basta garantir a disponibilidade dos
materiais para garantir a viabilidade da producdo de
determinados itens em determinado momento. H& outra
questdo importante que ndo é tratada pelo MRP: Ha
capacidade suficiente para realizar o plano de
producédo sugerido pelo MRP? Os recursos humanos
e equipamentos séo suficientes para cumprir o plano
no prazo?

O objetivo do MRP € ajudar a produzir e comprar apenas
0 necessario e no momento necessario (no ultimo
momento possivel), para eliminar estoques, gerando uma
série de "encontros marcados" entre componentes de um
mesmo nivel para operacbes de fabricacdo ou
montagem. Assim, qualquer atraso na producao de um
item fabricado (por exemplo, por problemas de
capacidade produtiva insuficiente) em determinado ponto
da estrutura do produto irA gerar dois problemas
indesejaveis: atraso na producdo e na entrega do
produto final em relacdo as datas planejadas, e
concomitante  formacdo de  estoque  daqueles
componentes que chegaram pontualmente, ou até mais
cedo, ao "encontro". O que fazer para eliminar esses
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atrasos? H& duas saidas possiveis. A primeira é
simplesmente garantir que haja sempre capacidade
disponivel, ou seja, capacidade em excesso para
viabilizar a producéo dentro dos prazos — ou lead times —
considerados pelo MRP, o que certamente representa
custos adicionais referentes ao investimento em
equipamento e/ou instalagBes, além da ociosidade da
mao-de-obra. A outra alternativa é superestimar os lead
times de forma que, mesmo considerando-se possiveis
problemas de falta de capacidade, eles sejam suficientes
para garantir o término da fabricacdo dos itens. A
consequéncia mais comum é a formacéo de estoques ja
gue na maioria das vezes 0S materiais estardo
disponiveis antes do momento necessario.

A falta de consideracdo da capacidade no planejamento
dos materiais sempre vai implicar custos adicionais, seja
pelo excesso de capacidade, pela formacéo de estoques
ou pelas consequéncias do atraso na entrega dos
produtos finais ao mercado. As empresas que se utilizam
apenas do MRP, dependendo do peso de cada um
desses custos na composicdo da sua estrutura, tém de
administrar um balanco entre as decisdes de
superestimar lead times, manter capacidade em excesso
ou gerenciar o nivel de servico a clientes.

A evidéncia prética desses problemas, conseguida com a
popularizacdo do uso da técnica MRP, fez com que
pesquisadores percebessem que a mesma técnica do
calculo de necessidades poderia ser utlizada, com
pequeno esfor¢co adicional, para calcular também as
necessidades de outros recursos como equipamentos ou
mao-de-obra, requerendo apenas algumas informacoes
adicionais.

Para isto o MRP Il é um avanco do MRP mais o célculo
de capacidade de fabricacdo de cada item para ndo gerar
atrasos na producdo e/ou excesso de capacidade, que
também é custo para producao.

Aspectos importantes para o bom
funcionamento do MRP Il

Cadastros basicos

O primeiro aspecto importante para garantir a eficacia do
MRP Il é a existéncia de uma base de dados Unica, ndo
redundante e acurada que integre toda a empresa por
meio da informagdo. As diversas informagdes
necessarias para o processo de planejamento MRP I
normalmente sdo de responsabilidade de setores
diferentes que devem abrir mado de seus controles e
bases de dados departamentais para manter uma Unica

Planejamento e Gestdo da Manufatura



base na qual cada informacdo estard igualmente
disponivel para toda a empresa.

Os principais cadastros necessarios incluem:

e Cadastro mestre de item — Contendo informacbes
como codigo, descricdo, unidade de medida, data de
efetividade, politica de ordem, lead time, estoque de
seguranga, entre outros.

e Cadastro de estrutura de produto — Contendo as
ligacOes entre itens "pais” e itens "filhos", quantidades
necessarias dos itens "filhos" por unidade do item
"pai”, unidades de medida, cddigo de mudanca de
engenharia, datas de inicio e término de validade,
entre outros.

e Cadastro de locais — Onde sao definidos os locais de
armazenagem dos itens, incluindo unidades fabris,
departamentos, corredores, prateleiras, entre outros.

e Cadastro de centros produtivos — Incluindo cédigo,
descricdo, horario de trabalho, indices de
aproveitamento de horas disponiveis, entre outros.

e Cadastro de calendarios — Que faz a conversdo do
calendario de fabrica no calendario de datas do ano e
armazena informagdes de feriados, férias, entre
outros.

e Cadastro de roteiros — Incluindo a sequéncia de
operacbes necessdarias para a fabricacdo de cada
item, os tempos associados de emissdo da ordem,
fila, preparacdo, processamento, movimentacao,
ferramental necessario, entre outros.

Uso do MRP I

O primeiro pressuposto para o bom uso do sistema MRP
Il € o entendimento de suas caracteristicas. O MRP I
estd baseado na utilizacdo de um software que apdie a
filosofia. Assim, o MRP Il é um sistema no qual a tomada
de decisdo é bastante centralizada, restando pouca
margem de manobra para quem executa as atividades
planejadas, como os operadores de maquinas, por
exemplo. O principio basico é que todos tentardo cumprir
0s programas estabelecidos pelo sistema da forma mais
fiel possivel. Isso pode ter implicacdes no nivel de
responsabilidade e comprometimento esperados da mao-
de-obra, ja que o processo de decisdo €é pouco
participativo. Além disso, o MRP Il é um sistema
considerado "passivo", visto que aceita passivamente
seus parametros, como tempos de preparacdo de
magquina (incluidos no tempo de ressuprimento), niveis de
estoques de seguranca, niveis de refugos, entre outros,
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ndo incluindo nenhuma sistemética de questionamento e
melhoria desses parametros. O MRP Il automatiza muito
e melhora pouco, como dizem alguns de seus criticos
mais acidos. O fato é que por ser passivo e centralizado
ele ndo parece favorecer o engajamento dos operarios na
melhoria do sistema produtivo, assumindo a
responsabilidade por grande parte das decisdes,
deixando os operarios na funcdo de "cumpridores" do
plano.

Em face dessas caracteristicas é preciso que a empresa
gue pretenda implantar o sistema MRP Il preveja em seu
processo de implantacdo instrumentos (politicas e
procedimentos) que assegurem o processo de melhoria
continua do sistema produtivo, fazendo refletir nos
parametros do sistema as melhorias incorporadas. Em
outras palavras, é importante que o espirito da filosofia
just in time (reducdo de desperdicios e aprimoramento
continuo) esteja presente, ainda que né&o utilize as
técnicas JIT de gestédo de fluxo de materiais (kanban) em
nenhuma parte do processo.

Uma das principais vantagens do MRP Il é sua natureza
dinamica. E um sistema que reage bastante bem as
mudancas. Esta é uma condicdo que se torna mais
importante a cada dia em um ambiente competitivo
crescentemente turbulento. A mudanca de um item de
programa mestre pode parecer muito simples, mas, na
verdade, pode afetar centenas de componentes.
Reconhecer esse tipo de influéncia sem um sistema do
tipo MRP |l seria bastante dificil para a maioria das
empresas. Essa caracteristica faz com que o MRP Il seja
especialmente (til para situagdes em que as estruturas
de produtos sejam complexas, com varios niveis e varios
componentes por nivel e em que as demandas sejam
pouco estaveis ou instaveis.

Sendo um sistema de informacgdes integrado, que pode
disponiveis para grande numero de usuarios uma
substancial quantidade de informagdes, o sistema MRP 1
permite uma troca de informacbes que, se bem
aproveitada, pode trazer inUmeros beneficios para a
empresa que o adote. Entretanto, h4 o outro lado da
moeda. O sistema MRP Il tem também importantes
limitacbes que devem ser bem compreendidas por todos
agueles que o utilizam ou que porventura estejam
considerando a possibilidade de utiliza-lo. Um ambiente
gue utiize MRP Il é um ambiente altamente
"computadorizado”. Isto significa que, embora uma
quantidade muito grande de dados seja colocada a
disposicdo, esses dados também precisam ser
informados ao sistema de forma sistematica (0 MRP |l
nao tolera controles "paralelos"”) e com alta precisao, ja
gue o sistema depende visceralmente deles para seus
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procedimentos. Isso demanda que os envolvidos com o
uso do sistema sejam bastante disciplinados em seus
procedimentos de entrada de dados. Isso nem sempre é
facil de se obter e normalmente representa alteragdes na
forma de trabalho das pessoas, que normalmente tendem
a ser menos formais do que o necessario. Essa mudanca
na forma de as pessoas trabalharem coloca justamente
sobre elas a maior parte da preocupacdo quando da
implantacdo do sistema.

Estes itens tém sido apontados como o0s maiores
responsaveis pelo ainda grande nimero de insucesso no
uso (do MRP I1):

e O comprometimento da alta direcdo — A implantacao
de um sistema do porte do MRP Il sé tera chance de
sucesso se a alta direcdo da empresa estiver
comprometida com seus resultados.

e A educacdo e o treinamento — Sem duavida, os
principais responsaveis pelas implantacdes de
sucesso: a educacdo em conceitos de MRP I,
utilizando-se das mais modernas ferramentas, e o
treinamento no uso do sistema devem ser extensivos
a todos os usuarios diretos e indiretos do sistema, em
todos os niveis e feitos desde a etapa de escolha do
sistema, passando pela implantacdo até o uso
regular.

e A escolha adequada de sistema, hardware e software
— Embora ndo garantam o sucesso da implantacao,
escolhas adequadas podem prevenir problemas
futuros, ja que essas decisdes sao dificeis de reverter.
Infelizmente, a maioria das empresas coloca um peso
excessivamente grande sobre essas decisdes em
funcdo do volume dos investimentos necessérios,
reservando pouca atencdo para os demais aspectos,
normalmente mais importantes.

e A acuracia dos dados de entrada — O MRP Il depende
visceralmente de uma base de dados acurada e
atualizada. Comecar a utilizar o MRP Il antes de
atingir os niveis requeridos de acuréacia de dados é
assumir um risco grande de desacreditar o sistema
rapidamente junto a seus usuarios, o que é a maneira
mais facil de chegarmos ao fracasso de implantacéo.
O esforco em conseguirmos os niveis desejados de
acuidade de dados pode demandar um longo e
trabalhoso processo de mudancas de rotinas e
procedimentos, o que nem sempre é facil ou barato.
Mas é condicao essencial para conseguirmos obter as
potenciais vantagens que o sistema pode oferecer.

e O gerenciamento adequado da implantacdo — O
gerenciamento da implantagdo deve ser feito de
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forma criteriosa, cuidadosa e coordenada, conforme a
melhor técnica de gestdo de projetos, tomando-se o
cuidado de envolver todas as pessoas que terdo
contato com o sistema (quer seja como usuarios, quer
seja como operadores) desde as primeiras etapas do
processo. A equipe de implantacdo deve contar com a
participacdo de pessoas provenientes de todas as
funcbes envolvidas; elas devem ser pessoas que
tenham bom transito e influéncia em seus setores de
origem e, se possivel, devem dedicar-se ao projeto de
implantacdo em tempo integral. Ndo devemos nunca
esquecer 0s aspectos humanos numa implantacdo de
MRP Il. Em dltima andlise, seu sucesso ou insucesso
€ uma funcéo direta de como as pessoas o0 aceitam e
lidam com ele.

Fluxo de dados para a manufatura

Geralmente caminham para o chdo de fabrica as ordens
liberadas assim como o programa da producéo, que nada
mais é do que o sequenciamento das ordens que devem
ser executadas em cada centro produtivo com datas de
inicio e de término para que as ordens de producdo de
cada produto sejam executadas para o término do
produto final.
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PRADA ORDEM DE PRODUCAQ | FOTOLITO 0% | PADRAO: 00026 / 034 RLA
PRODUTO ACABADO | 00026 /034 - 04 UBERLANDIA
Cliente:  UNILEVER BEST FOODS BRASIL LTDA, 0" Pedido: K.015586
Produto:  Lata 73 x 91,5 "Bead” "Neck-in” Qtde.OP Solic.: 150,000
Rétmlo:  Extratomato Arisco Qe OF Prog.: 2035368
VE+VS [ EBr LAz + Am. Pr+Vm, Va FFL _TRC73 Data: 07.02.07 13:57 Entrega:
Cadigo Produto Acabade: — 3.1.1.00026.034,04.00 NP 336189.11
Tipo de Fechamento: Tampa de Recravar 73
Processo:  S/E Superwima Retoque Interno: VR Impressio da Cédigo | Sim |
Retoque Externo: VR4 de Lote:
pecificagio Técnica Esy giio Quimica
Durera
Commponcris ory | Do Iterma cu Igrewado Vede Vedse | Tips
- AR0 mv,-:r.. Bsterna/Exierss “ e Corp
31100026 0054 06,000 DRSSO | NGl 1600 im0 3000
Cpo 734018 Desrighs | VE+VS G Ar+ Am, T+ Vim, Va
Extratomuin Afwn
L] 0000 4200060 0] FCR LY AR ThS N da BOL | NN VI
Fo 30 Dewricla | VIWVSVE dour
CR e L Tas Ndabgl 113 YD1 Mo
Descrigdo | VESVSVE dour -
ACONDICIONAMENTO DO PRODUTO ACABAINY MOVIMENTACAD INTERNA
Tipa D pemicin N Dhesenba et ade Tipss Dl 5 Diewenbn
Paletirads Condorme Desenho LRMELTIR RS o)
ACONIHCIONAMENTO DO COMPONENTE ACABADG: MOVIMENTACAD INTERNA
Tipa Disueniin N® Desente pmantickardy Tipo Disguenign N Desenbo
Tpa 78
Paletizado de Camachos Confome Desenbo 130408 4080 |
MATERIAL PROGRAMAIN
QuantFolhas T E Dimensiies C T A Q F P O TQ 5M N A Poaufolha Quant Programads
56538 1 015 863 x 925 2815 8 1 1 1 300 1 02 36 2.035.368
Obervugies: 19 x 1400 + 0 e Padranizacio N-.:
Ix 21040 em 027 20493 T038-1
21 x 1400 + 328 Data. TO38-1
Carte Real: m7 x 92 n: 0 N Desenho:  LLLISK301 N Esquema: 6975-1
Diterso Nom Dimensdo Rel. | Dhmensdio Ret 2 Peso [ Folba dig) 0,940
Data de Emtrega Reguisigio n” Discor
N°. Pussagens por Folha N, Folhas, por Fardu: Lib, dos Fardos
LITOGRAFIA N Fomhas Recebidas Diata de Encerramento: Assinaturs Fig_ 12
- Eolbas Poolals Salios

Décima Aula

Nessa aula sera realizada a avaliagéo teorica referente
ao capitulo 3.

_________________________ .
Educador, providencie copias da prova para todos 0s |

| alunos. |
| Ndo se esqueca de marcar a data da prova com |
| antecedéncia.
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PROJETO ESCOLA FORMARE

Avaliacao Teodrica

1 O que é custeio e quais os métodos usados para avaliar os estoques?

2 Caracterizar os sistemas de Administracdo da Producéo.

3 Para que servem os estoques?
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4 Como funciona o sistema de estoque de ponto de reposi¢céo e quais itens devem
ser administrados com este sistema?

5 Conceitue o sistema MRP

Planejamento e Gestdo da Manufatura



Gabarito dos Exercicios

Capitulo 3 - Terceira Aula

Ndmero do

Utilizacéo

NUmero

Utilizacdo

item anual do item anual % % acum.
1 1500 18 61000 25,4% 25,4%
2 12000 4 50000 20,8% 46,2%
3 2200 13 42000 17,5% 63,7%
9 800 5 9600 4,0% 91,9%
10 15000 17 4000 1,7% 93,6%
11 13 19 3500 1,5% 95,0%
12 600 20 2900 1,2% 96,2%
13 42000 2200 0,9% 97,1%
14 9900 2000 0,8% 98,0%
15 1200 1500 0,6% 98,6%
16 10200 15 1200 0,5% 99,1%
17 4000 800 0,3% 99,4%
18 61000 750 0,3% 99,7%
19 3500 12 600 0,2% 100,0%
20 2900 11 13 0,0% 100,0%

240163

Capitulo 3 - Quinta Aula

Matéria-prima: Placa de circuito impresso, componentes elétricos.
Material em processo: Placa em elaboracéo.
MRO: E.P.l.’'s em geral, rolamentos, esteiras.
Produto acabado: Placas prontas para a venda.

Capitulo 3 - Sétima Aula

B =60 ; C=20; D= 40; E= 120; F=120; G= 240
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Capitulo 3 - Oitava Aula

Resposta do Exercicio
ITEM A 1 2 3 4 | 5|6 |78
nec bruta 5 6 7 8| 9|20|20|20
Rec. Progr. 30
Est.Proj. 25 20 44 37 | 2920|200 | 20| 20
Rec. O. Plan. 20 | 20 | 20
Liber. Ordem 20 | 20 | 20
ITEM B 1 2 3 4 | 5|6 |78
nec bruta 0 0 0 60 |60 60| O | O
Rec. Progr.
Est.Proj. 70 70 70 70 |10 0O | O | 0| O
Rec. O. Plan. 50 | 60
Liber. Ordem 50 60
ITEM C 1 2 3 4 | 5|6 |78
nec bruta 0 0 0 202020 0 | O
Rec. Progr.
Est.Proj. 50 50 50 50 (30|10 |40 | 40 | 40
Rec. O. Plan. 50
Liber. Ordem 50
ITEM D 1 2 3 4 15|16 |7]|8
nec bruta 0 0 100 | 0| O] O] O O
Rec. Progr.
Est.Proj. 120 | 120 | 120 80 (80|80 |80 |80 |80
Rec. O. Plan. 60
Liber. Ordem 60
ITEM E 1 2 3 4 15|16 |7]|8
nec bruta 0 100 | 120 (O (| O | O [ O | O
Rec. Progr.
Est.Proj. 117 | 117 17 0 OflO0O]JO0O|O]|O
Rec. O. Plan. 103
Liber. Ordem 103
ITEM F 1 2 3 4 15|16 |78
nec bruta 0 100 | 120 (| O | O | O [ O | O
Rec. Progr.
Est.Proj. 100 | 100 0 10 |10 |10 | 10| 10| 10
Rec. O. Plan. 130
Liber. Ordem 130
ITEM G 1 2 3 4 15|16 |7]|8
nec bruta 0 260 0 oOjO0OjO0O|]O]|O
Rec. Progr.
Est.Proj. 270 | 270 10 10 (10|10 | 10 | 10 | 10
Rec. O. Plan.
Liber. Ordem
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Gabarito das Avaliacoes

Capitulos 1 e 2

1 E aatividade responséavel pelo fluxo de materiais e de programac&o da operacao.

Segundo Slack (1996, p. 34), a producédo € a funcéo central das organizacgdes ja,
gue é aquela que vai se incumbir de alcancar o objetivo principal da empresa, ou
seja, sua razdo de existir.

2 Processo é a segliéncia de passos, tarefas e atividades que convertem entradas
de fornecedores em uma saida. Exemplos de processos incluem a formacao,
preparagédo, tratamento ou melhora de materiais em suas caracteristicas fisicas ou
quimicas, resultando na sua transformacéo.

O processo produtivo consiste na transformacdo de entradas (de materiais e
servigos) em saidas (de outros materiais e servicos).

Transformacao é o uso de recursos para mudar o estado ou condi¢cdo de algo
para produzir saidas. A maioria das opera¢gbes produz tantos produtos como
servi¢cos. Os processos de transformacao podem ser de varios tipos:

De materiais — Processam suas propriedades fisicas (forma, composicéo,
caracteristicas), localizacdo (empresas distribuidoras ou de frete) ou posse
(empresas de varejo).

De informacdes — Processam a forma da informacdo (exemplo: contadores),
localizacdo (exemplo: empresa de telecomunicacbes) ou posse (exemplo:
consultoria, servigos de noticias, etc.).

De consumidores — Processam condi¢Bes fisicas (exemplo: médicos), de
localizagdo (acomodacéo, exemplo: hotéis), de estado psicoldgico (industria do
entretenimento), etc.

3 Existem quatro tipos basicos de Layouts para as instalagfes: processo, produto,
manufatura celular e posicao fixa.

O Layout de processo e produto esta vinculado ao que foi visto anteriormente nas
aulas le 2.

Pode-se acrescentar que no Layout de processo os funcionarios devem ser
altamente qualificados e ter uma supervisdo constante. Outra caracteristica diz
respeito ao longo periodo do processo produtivo com grandes estoques
intermediarios

Quanto ao Layout por produtos, as maquinas estdo dispostas para produzir uma
operacdo e ndo requerem uma supervisdo pequena. As atividades ndo sao
continuas e s6 requerem planejamento depois de cumpridas as atividades.

O Layout celular dar-se-a4 pelo agrupamento de maquinas numa mesma célula
onde produzem uma familia de pecas e geralmente os trabalhadores séo treinados
para ficarem nessa mesma célula durante um determinado periodo os mesmos
fazem as manuten¢des das maquinas e a quantidade de material em processo é
minima.

Planejamento e Gestédo da Manufatura



O Layout por posicdo fixa tem como caracteristica a peca/maquina a ser
construida numa posicao fixa e o deslocamento ocorre para os funcionarios e os
materiais que serdo agregados. Pode-se citar como exemplos aeronaves, navios,
pontes. Geralmente o sistema de producao é por projeto.

4 Pode-se dividir as unidades econémicas em dois grandes grupos de acordo com a
sua funcdo — compradores e vendedores. Os compradores abrangem os
consumidores, aqueles que adquirem bens e servicos; e as empresas que
adquirem mao-de-obra, capital e matérias-primas que utilizam para produzir bens e
servicos. Em conjunto, compradores e vendedores interagem, originando o0s
mercados. Mercado € um grupo de compradores e de vendedores que, por meio
de suas reais ou potenciais interacdes, determina o preco de um produto ou
conjunto de produtos.

A extensdo de um mercado refere-se aos seus limites, tanto geograficos quanto
em termos de gama de produtos que nele sdo oferecidos.

Mercado interno — Situado dentro das divisas geograficas de um pais, onde as
empresas produzem seus produtos e servigos para serem vendidos dentro do

pais.
Mercado externo — Onde as empresas vendem seus produtos fora do pais de
fabricacéo.
5
Rede de Suprimentos JUSANTE
MONTANTE

MERCADO

FORNECEDOR

$55888

FABRICANTE DISTRIBUIDOR VAREJISTA

6 (SCM — Gestdo da Cadeia de Suprimentos) tem representado uma nova e
promissora fronteira para empresas interessadas na obtencdo de vantagens
competitivas de forma efetiva e pode ser considerada uma visdo expandida,
atualizada, abrangendo a gestdo de toda a cadeia produtiva de uma forma
estratégica e integrada. SCM pressupfe, fundamentalmente, que as empresas
devem definir suas estratégias competitivas e funcionais por meio de seus
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posicionamentos (tanto como fornecedores quanto como clientes) dentro das
cadeias produtivas nas quais se inserem. Assim, é importante ressaltar que o
escopo da SCM abrange toda a cadeia produtiva, incluindo a relacdo da empresa
com seus fornecedores e clientes, e ndo apenas a relacdo com 0s seus

fornecedores.

SCM também introduz uma importante mudanca no paradigma competitivo, na
medida em que considera que a competicdo no mercado ocorre, de fato, no nivel
das cadeias produtivas e ndo apenas no nivel das unidades de negocios
(isoladas).

7 Organizar significa pensar antes de iniciarmos a tarefa. Mas pensar em qué?

e Na maneira mais simples de fazer a tarefa, evitando complicacdes ou controles
exagerados.

No modo mais barato de fazer a tarefa.

No meio menos cansativo para quem vai realizar a tarefa.

Num procedimento que seja mais rapido.

Em obter a melhor qualidade e o resultado mais confiavel.

Na maneira menos perigosa de fazer a tarefa.

Numa forma de trabalho que nédo prejudique o meio ambiente, ou seja, que nao
cause poluicao.

8 S&o principios que orientam procedimentos para reduzir movimentos do
profissional e aumentar a produtividade. A idéia bésica desses principios € a de
gue ndo se deve fazer nada que seja desnecessario. Normalmente, esses
principios sdo empregados em trabalhos continuos, manuais e em pequenas
montagens.

Capitulo 3

1 Método que calcula o custo dos produtos em estoques ou método que calcula as
mercadorias vendidas para apuracdo de resultado da empresa. O maior objetivo
do custeio do estoque é a determinacdo de custos adequados as vendas de forma
gue o lucro apropriado seja calculado.

Os métodos mais comuns de avaliacdo de estoques séo:
e custo médio;
e primeiro a entrar, primeiro a sair (PEPS);

e Ultimo a entrar, primeiro a sair (UEPS).

a Planejar as necessidades futuras de capacidades produtiva da organizagéo.
b Planejar os materiais comprados.

cPlanejar os niveis adequados de estoques de matérias-primas,produtos
intermediarios e produtos finais, nos pontos certos na hora certa.
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dProgramar atividades de producdo para garantir que 0s recursos produtivos
envolvidos estejam sendo utilizados, na hora certa e no momento correto.

elInformar corretamente a situacdo dos recursos programados e as ordens
programadas na fabrica.

f Fornecer os prazos programados e fazé-los cumpirir.

3 Servem para controlar demanda/suprimento, controlar especulagdes, acomodar o
desbalanceamento de capacidade.

4 O sistema de estoque de reposicdo tem como itens principais o ponto de pedido,
estoque de seguranca, lote econémico e o lead time.

Quando um produto atinge o ponto de pedido dispara-se uma ordem de
compra/fabricacdo de tamanho do lote econbémico e passado o tempo de
ressuprimento o pedido é entregue.

5 E um sistema que calcula as necessidades de materiais na hora da necessidade
assim como calcula as capacidades.
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Glossario

CIF
Cost Insurance Freight — O frete € por conta do destinatéario.

Custeio

Método que calcula o custo dos produtos em estoques ou método que calcula as
mercadorias vendidas para apuracao de resultado da empresa.

Demanda

Indica a quantidade de produtos e/ou servigcos que o mercado esta disposto a adquirir.

Estoque de Seguranca

Quantidade para suportar o consumo maior depois de solicitado o item ou para
suportar um atraso por conta do fornecedor.

Estratégia

E um conjunto de decisdes relativas as atividades futuras baseadas num quadro da
situacao esperada.

Estrutura de produto

Determina como o produto é formado por seus componentes e/ou subconjuntos.

FOB
Free on Board — O frete é por conta do remetente.

Itens nao discretos
Que nao se alteram de formato.

Lead Time
Tempo que o fornecedor levara para entregar o item.

MRO

Sdo todos os materiais ndo relacionados ao produto que esta em processo de
fabricacdo, assim como pecas que compdem a maquina para produzi-lo. Podemos
citar como exemplos de Manutencdo, Reparos, Operacbes (MRO): de lampadas a
papel-toalha, que traduzem manutencdo; de parafusos a porcas, rebites, anéis
elasticos etc., que traduzem reparo; equipamentos de seguranca e ferramentas de
corte, que traduzem todo material relacionado as operagoes.

MRP

E o sistema com o qual se calcula os materiais e as ordens de producdo que deveréo
ser compradas e/ou fabricadas na organizacao.
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Periodo contabil

Periodo que se faz a apuracdo de resultado da operacdo. Na legislacdo brasileira é
mensal e o0 exercicio anual de janeiro a dezembro.

WIP (Work in Process)

Traduz-se como material em processo, todo material que esta alocado em alguma
ordem de producao até a entrada no almoxarifado de Produto Acabado.
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