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OBJETIVOS

» Possibilitar diferenciar as caracteristicas dos sistemas empurrado e puxado de producdo

com relacdo as atividades de programacdo da producdo (administracdo de estoques,

sequenciamento e emissdo de ordens.

» Analisar a cadeia de valor dos produtos e processos por meio do mapa de fluxo de valor a

fim de verificar agregacdo e ndo agregacdo de valor aos produtos em cada etapa do processo

produtivo.
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SISTEMAS DE PRODUGCAO EMPURRADO E PUXADO

Empurrar a producgio
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Fonte: Tubino (2007), Slack (1999).

No sistema de producao empurrado a administracdo de estoques esta
encarregada de planejar e controlar os estoques definindo os tamanhos dos lotes,

a forma de reposicao e os estoques de seguranca do sistema.

O sequenciamento busca gerar um programa de producdo que utilize

inteligentemente os recursos disponiveis, promovendo produtos com qualidade

e custos baixos.

A emissdo e liberacdo de ordens implementa o programa de producao,
emitindo a documentacdo necessaria para o inicio das operac¢des (compra,

fabricacdo e montagem) e liberando-a quando os recursos estiverem disponiveis.

A emissdo das ordens pode ser feita diretamente no momento em que esta

se desmembrando, ou “explodindo”, o PMP, ou ainda, pode-se empregar o PMP
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para setar os parametros do modelo de controle de estoques, e deixar a cargo do

mesmo a determina¢dao do momento de se emitir as ordens.

Ja no sistema de puxar a produc¢do as atividades de programacdo da
producdo (administracdo de estoques, sequenciamento e emissao de ordens) sao
operacionalizadas pelo emprego do sistema kanban, conforme sera visto no

capitulo sobre Lean Manufacturing e filosofia JIT.

MAPA DE FLUXO DE VALOR

O mapa de fluxo de valor representa esquematicamente todas as etapas
gue agregam ou ndo valor ao produto desde o momento em que ele entra como
matéria prima até se transformar em produto acabado e ser entregue ao cliente.
Desta forma pode-se visualizar o fluxo da produc¢do, com seus processos,

estoques e tempos de produgdo e de estoques.

: CADEIADE VALOR > CLIENTE
PROCESSO PROCESSO PROCESSO '@
CELULA DE
Bl el MONTAGEM

. Definicdo de Cadeia de Valor
MATERIA. Ga PRODUTO
PRIMA ACABADO
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Abaixo estao representados dois mapas de fluxo de valor, onde o primeiro
representa a producdao empurrada e o segundo a producdo puxada para a

montagem de canetas.

Ambos possuem 0s mesmos tempos de processo, porém os tempos de
estoque sao drasticamente reduzidos quando o sistema empurrado de produ¢ao

é substituido pelo sistema puxado de producdo.
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Fonte: COSTA, A. C. F.; JUNGLES, A. E., 2006.
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PUXADO

/L/[/ Controle da , | Cliente
Redido para 4 rodadas produgdo | Pedido por rodadaj 48;:3:!;15/
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Fonte: COSTA, A. C. F.; JUNGLES, A. E., 2006.
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