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Introducao

E Contextualizacao

» Competitividade, qualidade, tempo de processo,

» Formular objetivos, planos, recursos h
controle

» PCP, kanban



Introducao

2, Objetivos do trabalho

=

> Geral

v informatizacdo do método kanban

» Especificos

v’ substituir o painel kanban fisico
automatizar calculos

consultas da producao
relacéo de proble

S SN

relatorios e



Fundamentacao teorica

2 Producao e Sistemas de prod

Ambiente Output Planejamento

:> Pf°§§SS° :> ] Controle

Informacdes transformacao

S Produtos
Equipamentos
Pessoas

Bens
Servicos

» Sob enco
> Em



Fundamentacao teorica
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= PCP

0

» Conjunto de atividades gerenciais

» Producédo de um item / produ

— 0 que se deve fazer

quando fazer

Planejamento — Objetivos a alcancar
quem deve fazer

| como fazer

Comparar com o planejado

medir 0 desempenho
Controle 4[
corrigir 0 desempenho Identificar erros ou desvios



Fundamentacao teorica

=) PCP — niveis hierarc
= » Planejamento estratégico
Longo prazo BTNV IR e PP: necessidades dos clientes, satisfazer os
i critérios da producdo, manter um equilibrio
i e entre a taxa de demanda e a producao
Planejamento-mestre da producao
PMP inicial +—
" > Planejamento tatico
Medio prazo T PMP: desmembrar o PP em planos especificos,
4 <: vidvel ’ 0 direcionar para as etapas de programacao
lsim
PMP final

» Planejamento operacional
Programacéao da producao: determina a

Programacdo da producio sequéncia da producéo (quanto e quando),
otimizar a utilizac&o dos recursos

Er S a3




Fundamentacao teorica
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Produz e envia para o setor » Produz a
seguinte

Planejado e controlado pela
producéao

Tempo ocioso, estoque e fila
MRP

Programacao da producdo
B B

Processo i) Processo 1:9 Processo |:(>

Programacao da producao

OM

@ Processo :D Processo :D:D




Fundamentacao teorica

A0 Técnicas / Filosofias auxiliares

» Material Requirements Planning (MRP)
v célculo das necessidades de materiais
v' decisbes de 0 que, quanto e quando produzir e comprar

v prazos de entrega com a minima formacao de estoque

» Manufacturing Resource Planning (MRP II)
v' decisbes de o que, quanto e quando produzi

v/ como e com que recursos produzir

» Optimized Production Tech

v recursos-gargalo, fluxo

v' da énfase ao fluxo



Fundamentacao teorica

N

Técnicas / Filosofias auxiliares

» Just-in-Time (JIT)
v' produzir bens e servicos com qualidade e eficiéncia
v momento necessario

v' gquantidade necesséaria

» Kanban

v método manual de programacao

v incorpora a filosofia JIT

Ve PUXAR A PRODUGAO

Programacio da producéo .
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Fundamentacao teorica

Funcionalidade do método kank

QUADRO DE AREA DA UNIAQ SECADORA

Maquina

Situacdo

MESA 1

MESA 2

MESA 3 {MESA 4| MESA 5 Dia

Magquina

DOM

SEG

TER

QUA

aul

@ Frioridade
@ Normal
@ Problema

SEX | SAB

Peca na
M aquina

Peca
N23
L

MESA 1

Fréxima
pecga pf
Maquina

Peca
Ne4

MESA2

Peca
Ne3

Cartio Problema

Fecas
desfiando &
preparando

Peca

N23
L]

MESA3

Pecas no
setor

Peca
Ne2

MESA 4

Pecas no
Corte

Peca
Nl

MESA S

Maquina: N? Peca:
Estilo:
Problema:
Acéo
Resp. Liberacéo:
Inicio: ! ! Hora: Status
Fim Prev . / / Hora:
Fim Real: ! ! Hora:
Cartio Pedido
Numero
Cliente
Estilo Medidas (m)
Data Entrada Data Saida
Data Prometida
Etapa Peca no setor Praza Final
Situacdo




Fundamentacao teorica

@% Trabalhos correlatos

» Sistema de PCP
v’ agregado a um SGT

v gerar ordens de producao
v alocacao automatica de maquinas
v

gastos de material

» Sistema de auxilio a programacao da pro
v fluxo produtivo e recursos gargalo

v’ otimizar a utilizacdo da capacidade
v MRP Il e OPT

» Sistema para controle
v'Intranet

v célculo de



Desenvolvimento

9 Requisitos Funcionais / Ndo Funcionais
> RF > RNF

cadastros v' Delphi 7

inserir, editar e movimentar cartdoes v M

o AN N N NN

registrar problemas
envio de mensagem
estoque
armazenamento
calculo

relatorios e estatistic



Desenvolvimento

2, Especificacio

=

» OO0 e UML
> EAG.1

» DBDesigner 4



Desenvolvimento

Especificacao
Casos de uso — usuario normal

ud UCD2 Kanban - normal /

ucoz2.01 -

UCc02.02 -
Cadastrar
usuario

Efetuar login

ucoz213- ud UCO1 Kanban - consulta

Cancelar pedido

Uco1.01 -

UC02.03 -
Cadastrar

Efetuar login

UC02.12 - Editar

= Uco1.07 -
cartdo

técnico Consultar UC01.02 - Emitir
pedido em relatorios
producdo
UC02.04 -
camir | O
maquina — UCO1 06 - O
Consultar —— UC01.03 - Gerar
Suario norm problemas estatistica
gggsﬁg; UC02.010 - registrados
problema Emitir relatorios Usuario consulta
UCO2 06 - UC02.00 - - UCT -Utf' = Lécm _|;|1t4 ,
Cadastrar Realizar onsuitar tempo onsultar
produto consultas de pedido cadastros

UCo2.07 -
Cadastrar cliente

Uco2.08 -
Cadastrar pedido,




Desenvolvimento

Especificacao
& Casos de uso — gerenciamento

wud UWCO03 Kanban —geren{'.iar/

uUcCos3. o1 -
Efetuar login

UCo3 11 -
Finalizar
processo

ucCo3. .02 -
Solicitar pedido

uUCos 10 -
Feiniciar
processo

,»;r’ \% Interromper

Tréinador de Processo
Processor
Finalizar

ucCo3. 03 -
Enviar pedido

\/

LICO03 .04 - Imiciar
processo

problema

uUCo3. 05 -
Finalizar etapa

UcCo3. 07 -
Registrar
prozlema

UCcCo3. 06 -
Enviar pedido
para a maquing




esenvolvimento

Especificacao
Atividades — etapas do

ad Etapas do kanban

Pressionar
menu
produc 3o

Imicio

Firm o Retornar para rSa] 7
primeira etapa
Inic iar
processo Cadastrar
—_— peaido

wiste pedidd

nesta etapa?

Existe pedidd
nesta etapa?

Existe espaco
Existe espaco
na préecima

Finalizar
etapa

[resel Retomar para
Eresiiakatagy segunda etapa
Terceira etapa.
"Preparacio”™ .
Fim (G

[=im]

Existe espaco™, [M&=1
na proscima I

Existe maguina
disponivel?,

Existe espaco
MNa Proecinma
etapa?

Retornar para
qgquarta etapa

Retormar para
terceira etapa

Apresentar
msg



esenvolvimento

Especificacao
Atividades — gerenciament

ad Gerenciamentc do Kanban

Inicio

iste registro
de problema?

“Werificar
programac 3o
dos pedidos

Apresentar
tela kanban

Consulta o
probDlema

[Sirmi)

E usuédrio d&
tipo normal

Werificar o
atraso

[Sirm]

Apresentar
tela kanban

Foi acionado o
responsawvel?

I~S 2]

Aumentar
prioridade

]

Existe
problema?

Final (=1
problema

-

Reinicia o
processo

werificar
processo

Deseja maesmad

Registra o
problema

Existe’
registro de
problema’?,




Desenvolvimento

Especificacao
= Diagrama de classes

u

od Kanban
TProblema TFCadastro
-  dsAcac: String = DataScurce: TDataScurce
- dsProblema: String - Grid: TDBGrid
- dsResponsawsl: String S Titulo: String
-  dtFimPreviste: DateTims
-  dtFimR=sl: Dst=Tims +  AlternalistabDetalhe() @ void
-  dtlnicio: DateTime -
- idMaguina: Integer +
= idProblema: Integer +
- stProblema: Char = = =+
TStringt it + Rolagem{) : Integer
+ Consultan : woid TCartoes +  Salwar) : Boolean
+  Finalizar() : void
+ getCartac{TCartac) : void +  addCartac{TCarta woid
+ Mowol) - TRroblems + delCartac{
+  setCartac{TCartac) : woid + getEtapa() : TStrningl izt
+ setEtapa{TEtapa) : void TEtapas
+ addEtapalTEtapa) : woid
+ delEtapa{TEtapal : woid
P —— + getkanban() : TEKankban
D + setkanbasn{TFKsnban) : void
+ Cartoses: TCartoes +Cartoces +Cartoes “Etapss
-+ dtPFrometida: TDateTime
+ Etapa: TEtapa TEtapa
<+  idMaguina: Integer
+ Imagem: Timage = Cartoss: TCartoss TFHankban
+  Image=mFProblema: Tlmags = dsEtaps String - -
- Ped?dG: R = +Etapa + Etapas: TEtapas = Problema_dg: TDBGsid
<+ stCartac: Integer = lESEEes ImiEgEr +  Fechor : woid
= Maguinas: Thlaguinas
= = . i + getEtapss() : TEtspas
e e Ao S = = E=imnslE TEewel + =z=tEtspas(TEtaps woid
+ CancelarPedidol) : Boolean = SoollBoa TSorollBox + SolicitarPedidod : woid
+ CartacDbIClidd TObject)
+ Configuran) + CamegaiEtapai)
+ EditarCartao]) : woid i TEtass= =hMaguinas
+ FinalizarEtapa() : woid +  Drestrow(]
+ getCartoss) Cartoes + getEtapsas]) : TEtspas
+ getMaguina() : ThMaguina + setEtapss{TEtapas) - void
+ getProblemsal) :
+ setCartoces{TCartoes) :
+ sethMaguinal{ThMagui Ea=ae——
+ setProblemsa{TProblemal @ woid i
, Thaquinas
; + addhMaguina{Thaguina
H +Etapa 3+ delfisaquined TViscuinsd : woid
\.i,.f +Cartao TScerolliBox +  getEtapal) : TEtapa
TAMaquina + setEtaps{TEtsps) : wvoid
TParada
+ Cartac: TCartso
-  dtFim: DsteTims + Etapa TEtapsa
-  dtlnicic: DateTime = idhsguina: Integer +Maguinas
= idParada: Integer <+  Maguinas: Thiaguinas
+ @getCartsc() @ TCartso + addCsrtac{TCarta
+  IntemromperProcessof) @ woid + delCartac{TCartac) :
+ ReiniciarPFroocesso 2+ getiegal) © e iogas
+  setCartac{T Cartao] +  setEtspas{TEtapas) @ woid




Desenvolvimento

Especificac

rrPEDIDO: INTEGER{11)
QtCOMPRIMENTC: DECIMAL(S, 2}
QiLARGURA: DECIMAL(SE. 2}
StPECICC: WARCHAR(L)

3 FEDIDO UK

# WECLIENTE: INTEGER{10)

% dSLOGIM: WARCHAR{2D) (FK)
& dsCLIEMTE: WV ARCHAR{SD)
G SCUIENTE: wARCHARL)

@ StATUALIZACAC: DATETIME

= 7 KPRODUTO: INTEGER{1D) o _nmeedid: -
W WHPEDIDO: INTEGER{10) @ dsLOGIMN: VARCHAR{ZD) (FK) T HPRODUTC_MEDIDA: INTEGER{11)
% dsLOGIM: VARCHAR{(2D) (FK) @ dsPRODUTO: WARCHAR{E0) & S=LOGIM: W ARCHARLZD) (FK)
% WCOLIENTE: INTEGER{1D) (FK) & StPRODUTO: WARCHAR{1) €| & KPRODUTC: INTEGER{10) (FK)
% WPRODUTC: INTEGER{10]) (FK) 3 < pPPRODUTO: VARCHAR(3I) % QUCOMPRIMENTO: DECIMAL{S.2)
@ dtPEDIDO: DATETIME @ StATUALIZACACH DATETIME < QiLARGURA: DECIMAL(S,2)
% dtPROMETIDA: DATETIME 3 PRODUT LW 1€ & ~ESTOQUE: INTEGER(11)
& dtFIM: DATETIME & dsPRODUTO "M @ StATUALIZACAO:! DATETIME
@ TPRICRIDADE: INTEGER{1L) o [ PRONMED PRODUT_FK
@ DtATUALIZACAC: DATETIME hente - T < EPRODUTS
o
@
-
=

¥

& rwPEDIDO L3 CSITENT LK tecrios -
BEDIDC CETENT_FK
an s > dSC"IENTE’ § WTECNICC: INTEGER(LD)
ey % SsLOGIM: W ARCHAR{ZO) (FK)
= QE::;LRO:BU'I%L LTS & dsTECNICO: VARCHAR{SD)
& StTECMICOH: WARCHAR{L)
@ tpPROBLEMA: W ARCHAR{L)
@ dtATUALIZACAO: DATETIME
& dsEMAIL: W ARCH ARSD)
& rrPAGER: INTEGER(I)
—_— =
= - &
= WMdUSUARICH: INTEGER{10)
@ WPARADA: INTEGER(10) H dsLOGIN_CAD: WARCHARLZD)

SSLOGIM: W ARCHAR{2D) (FK)
WPRODUCAC: INTEGER{10) {FK)

dsSEMHA: VARCHAR{Z0)

StINICIO: DATETIME
dtFIM: DCATETIME
dtATUALIZACAC: DATETIME

[ Y

stUSUARICH VARCHAR(L)

tpUSUARIO: WARCHAR{L)

dPROBLEMA: INTEGER{10)

JLOGIM: WARCHAREZE) (FIO
dsPROEBLEMA: WV ARCHAR{SD)

dtaATUALIZACAC: DATETIME

deLOGIMN: W ARCHA R{20) (FK)

[ BARADA_PRODUC FX
& KHPRODUCAC

Heovoee i

e
s dsLOGIN_CAD

L o o )

tpPROBLEMA: W ARCHAR{L)
GtTEMPC: DECIMAL(S,2)
StATUALIZACAT: DATETIME

[0 BROSLE UK

@ dsPROBLEMA

s idMACQUINA

P
maguina - A .
T WMAQUINA: INTEGER{10) producso_problema =
@ dsLOGIM: WARCHAR2D) (FK) ¥ KPRODICAC_PRIOBLEMA: INTEGER{1D)
@ dsMAQUINA: WARCHAR{ED) @ dELOGIM: VARCHAR{ZD) (FK)
& StMAGUINA: VARCHAR{L) & WTECMICO: INTEGER{10D) {FK}
1 & tATUALIZACAGC: DATETIME 1L @ HMAQUINA: INTEGER(10) (FK)
— @ odMAQUIMNA: VARCHAR{L0) TN KHPRODUCACH INTEGER{1D) (FK)
< L3 MACLIN LW & dsPROBLEMA: WARCHAR{ED)
# WPRODUCAC: INTEGER{10) @ dsMAQUINA & dsACAO: WARCHAR{100)
% dSLOGIM: W ARCHAR{ZO) (FK) @ dUIMICICH DATETIME
@ WPEDIDO: INTEGER(IO) (FK) I3 | :
b pEDIDo HTECeR 1| % StFIM_PREVISTCH: DATETIME
3 = "S|& StFIM_REAL: DATETIME
@ SENTRADA: DATETIME @ StPROBLEMA: ¥V ARCHAR{L)
& SSAIDA: DATETIME - @ dTATUALIZACAC: DATETIME
@ StPRODUCACH WARCHAR{1) >1 @ WPROEBLEMA: INTEGER{1D) (FK)
@ MPRIORIDADE: INTEGER{1) 2 PROBRC_MAQUIN FR_ T
@ dMAQUINA: INTEGER{LD) (FK) € & idmacUINA .
& StATUALIZACAC: DATETIME (3 PROPRO_PRODUC FK
[ PRODUC PEDIDG FK @ HPRODUCAD
@ dPEDIDO L3 SROERE PROBLE FK
L3 SRODLES MAQUIN PR @ WPROELEMA




Desenvolvimento

4

\E{ Técnicas e ferramentas utilizadas

Implementacao

» Técnica de OO
v’ estruturacao do codigo fonte

» Ambiente de programacéao Delphi 7
v’ telas gréaficas

v gréficos e relatorios de forma rapida e pr

» Banco de dados MySQL Server 5.0
v’ credibilidade e gratuito
v' DBEXxpress, dbxopenm

> kanbanXicote.exe
> kanbanXicote.ini



Desenvolvimento

Implementacao
Operacionalidade

Cadastros || Producio || Relatorios || Estatisticas || Sobre || Sair
I I I I 1
Horas Horas hletros Termp o por
rabalhadas paradas mnidos Problemas pedido

+

Cancelar I ]
I

pedido Kanban Relagio de
— ‘,/,J.,,/:‘ 1] problemas

cartio

| Processo | | Problema | J'

| — 11' | | Reg‘fstr:a_r | o SPoElld:igZI
T
SITroOImMper J, 1 I

+

| Reiniciar |

Enwiar
| Consultar | —
para nnido

e ‘L +

| Finalizar

| Iniciar
pProcesso
-
Finalizar
etapa
1 -

| Cliente || Produto || hdaguina || Problerma || TTswuario E—Il"'\-“_lEII Para
maqguina

| Téecnico | - 4’
Pedido Finalizar
Tl processo




Desenvolvimento

Implementacao
Operacionalidade

—— =Y
¥ Cadastro de Pedidos r'—”'E”‘E

B

ﬂﬁxcluir ‘ af’ ‘ [ Mavo ‘ Eu:ljtar ‘ £ }| [EDelalhe| ﬂfechar‘ ﬂﬁxcluir ‘ gf’ ‘ [ Novo ‘ Ed_itar ‘ £ }‘ = Lista ‘ ]-'Lfechar‘

Codign N!Pedido| Cliente | Produto |Enmp.|Larg. |Prior.|Data Promelida| Data Pedido |3|A

EH 10000001 KT8 ADEX 3000100 1 17A1/008 | 16A1/2008 1

|2 toooono ke ATE2 300200 2 191172008 16A1/2008 1
3 10000201 KT8 A5 500 3000300 3 0N17008 1612008 1 ,

¢ onmm s 4D BN 300100 1 A8 8128 Cene 57 [
5 10000401 SF8 ATE2 250 200 2 1817008 1EA1/008 1

| & 10005 s A5 500 300300 3 HAN2009 164172008 P |45 510 E
7 1000001 KTB ATE2 3000300 1 18717008 174112008

| 8 10w kT A5 500 300300 1 18A1/2008 171172008 Lo
100 10000801 KT8 ATE2 200 100 3 19172008 1812008 1

|11 100080 sre AD B2 250 200 3 201172008 18172008 2 Lags| 300
12 10001001 [PLA ATE2 1050 280 3 OBN2/2008 13122008 1

| 13 romonon vep AD B2 200 300 1 181202008 17A2/2008 1 Prsidace | 2
16 10001201 VP AD B2 250 200 1 19120008 1941272008 0

|17 tomzon ve AD B2 100 200 1 130/2009 120172008 2 Data e [3/11/208 )
18 10001401 KT8 ATE 100 300 1 13MA009 120012008 1

| 13 1omson e ATE2 200 200 1 13W/009 | 1201/2008 Dat e 167172008

|2 1nomen VP AD B2 200 200 1 6AN/009  16A1/2009 0

|2 toomra sre AD B2 1000 400 1 20/03 220/ 2y T

¢ >

Situaan

(" Aberto (" Produzinda (" Findizada f* Todos




Desenvolvimento

Implementacao
Operacionalidade

B=]Es
M3 b4 #5 M7 ok Relagdo de Problemas ‘
Data | Maguina | NePedido | A

x Cancelar
. ’ - 17/02 M1 0oa02.m
_1?’;’02 [ 102023.M

000102.01 || 102024.01 || 102028.01 || 010202.01 || 102023.01 || 102029.01 || 102027.01
05/10/2008 || 16/10/2008 1) 11/11/2008 || 09/10/2008 || 14/10/2008 || 12/11/2008 || 28/10/2008

¥ Reqistro de pedidas

|w

[liente Froduto ‘Eomprimenlo| Larqura |Prior.| Frometida |Dala pedid0| A
AD 620 1000 2000 10802009 MJ02sen0d

10003601 5FE ATE2 2000 2000 1 0e/OR/00d mJ02sanns

00037.01/IPLA, ATE2 1000 2000 10802009 MJ02sen0d

00001 VEP AD 620 1000 300 1 26/024009 02/02/2009

Na maquina !5'
®
®

S

102026.01 || 102021.01
311042008 || 1310/2008

102046.01 | 102025.01 ¥
13/02/2009 | 14/10/2008 < ¥

- Legenda

102045.01 | 102044.01 | 102047.01 | 102022.01
06/02/2009 | 23/01/2003 | 13/02/2003 | 13/10/2008

Preparagéo
®

Pedido com prioridade

No sestor

Pedido sem prioridade

. Pedido com problema

Problema resolvido

No corte

102043.01 | 102048.01

23/01/2009 | 16/02/2009 Pedido parado




Desenvolvimento

— Implementacao
@ Resultados e Discussao

» Kanban fisico por um sistema computacional
» Puxar a producao

» Desvios no processo de manufatura

» Informacdes mais confiaveis
» Consultas rapidas

» Geracao de relatorios mensal
» Relacéo de problemas

> Estatisticas e consultas

» Controle de estoque

> Sistema em rede
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Conclusao

> Atividades do PCP

» Tomadas de decisoes

» Prazos de entrega

» Diferencial competitivo




Conclusao

E Limitacoes e Extensoes

> 7 maquinas » Expandir o sistema

> 7 pedidos por etapa > Subsistemas
» Quantidade de operadores

» Calculo de horas é baseado na data
fim do pedido

» Estoque é controlado com bas
apenas no comprimento
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Demonstrac
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