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PCP - Introducao

Planejamento e Controle da Producdo €é o

departamento que permite a continuidade dos processos
produtivos na industria.

Controla a atividade de decidir sobre o melhor emprego
dos recursos de producao, assegurando, assim, a
execucao do que fol previsto no tempo e quantidade certa
€ COM 0S recursos corretos.

O PCP trata dados de diversas areas, transforma-os
em informacOes, d4 suporte a producao para que o
produto seja entregue na data e quantidade solicitada.
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Podemos dizer que o PCP preocupa-se em
responder as seguintes questoes:

1° O que produzir? 2
2° Quanto produzir?

3° Onde produzir?

4° Como produzir?

5° Quando produzir?

6° Com o que produzir?
/7° Com quem produzir?

° @



O que € 0 PCP - Definicoes

Tabela 1: Definicdes de PCP

PCP & o setor de coordenacdo dos departamentos de uma empresa, voltado ao
atendimento da demanda de vendas elou a programacdo da producdo, de modo que as
mesmas sejam atendidas nos prazos e quantidades exigidas.

Trierweiller et al
(2008)

Responsavel em suprir varias necessidades do sistema produtivo, tais como: reduzir custos
de estoque (produtos acabados e matena-prima), minimizar /ead times de processo e de
producao (tempo ocioso), atender os prazos de entrega e ter velocidade no suporte diante
de mudancas na demanda.

Mesquita,
Castro (2008)

E responsavel por apoiar todas as areas envolvidas nos procedimentos necessarios para
comercializacao, producdo e entrega do produto ao cliente.

Wieneke (2009)

E um elo importante entre as estratégias da empresa e 0 seu sistema produtivo, em que é

possivel garantir que os processos da producdo ocorram eficaz e eficientemente, e que
produzam produtos conforme demanda do mercado.

Costa (2010)

Coordena e o apoio do sistema produtivo. Esse sistema caractenza-se pelo processo de
transformacdo de entradas (inputs) em saidas (outputs), e estara envolvido com diversas
areas ligadas direta ou indiretamente com a producdo para buscar informacdes e oufros
recursos necessarios a elaboragdo e execucao dos planos de producéo.

Rodrigues,
Inacio, (2010).

O setor de planejamento e controle da producdo nada mais & do que a integracdo do
sistema produtivo, visando a unido de toda a cadeia, além da facilitacdo dos métodos de
trabalho e da redugdo de tempos e agdes improdutivas.

Kyrillos et al
(2010)

PCP & o principal responsavel por atender as necessidades produtivas, fazendo com que
05 setores envolvidos trabalhem de forma interligada.

Braga, Andrade
(2012)

O PCP é responsavel pela coordenacdo e aplicagdo de recursos produtivos de forma a
atender da melhor maneira possivel aos planos pré-estabelecidos, as industrias.

Linke et al
(2013)
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PCP - Planejamento e Controle de Producao: sistemade
gerenciamento de recursos operacionais de uma empresa; =
engloba todas as atividades relacionadas ao processo de /{ PLHNO o
producao e a consolidacéao de todas essas == ——

informacdes relativas ao mesmo isso a longo prazo. ’

PPCP Planejamento, Programacéao e Controle da
Producéo: tém as mesmas definicbes do PCP, a diferenca
ocorre na Programacao, pois a ela esta diretamente ligada
ao detalhamento do gue foi planejado.

A programacéo esta ligada aos volumes disponiveis de
materiais a serem empregados e 0S recursos gque serao
utilizados para a producéo ao longo de um periodo de | q
semanas ou dias. PPCP & um processo gque pode trazer m 20 | m N
beneficios para a sua empresa para isso deve ser ] - )
constantemente reavaliado e monitorado, diariamente, se

possivel.

15 @1 1
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Objetivo o PCP

e A finalidade do PCP €& aumentar a eficiéncia e a
eficacia do processo produtivo da empresa.

e Para atender a essa dupla finalidade, o PCP tem uma
dupla funcao:

» planejar a producao;

» controlar o seu desempenho.
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e O planejamento é a funcdo administrativa que determina
antecipadamente quais sao 0s objetivos que deverao ser
atingidos e o que deve ser feito para atingi-los da melhor
forma possivel.

e O planejamento foca no futuro e portanto, na continuidade
da empresa.

O que se deve fazer

Quando fazer

PLANEJAMENTO - = -> Objetivos a alcancar
Quem deve fazer

Como fazer
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e O controle é funcao administrativa que consiste em medir
e corrigir o desempenho para assegurar que os planos
sejam executados da melhor maneira possivel.

- Medir o desempenho - Comparar com o planejado

CONTROLE = -

- Corrigir o desempenho -> Identificar erros ou corrigir

‘@
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e Assim, o PCP atua antes, durante e depois
do processo produtivo:

= Antes, planejando o processo produtivo,
programando materiais, maquinas, pessoas e
estoques.

= Atua durante, ao controlar o funcionamento do
processo produtivo, para manté-lo de acordo com o
gue foi planejado.

= Depois, verificando os resultados alcancados e
comparando-os com 0s objetivos definidos
previamente.

e Com essas funcoes, o PCP assegura a
obtencao da maxima eficiéncia do processo
de producao da empresa. '®
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sm scmomonse  PCP - Fungoes

Fun ﬁes Adr;IIntStEOtWOS_ O Processo Administrativo
N\ Definir objetivos . - - .
PLANEJAR Programar as atividodes | 222 ] _ ] dan ] e |

[ 4 A)
ORGANIZAR TR—

* Dividir o trabalho

DN o dhodes e

Alocar recursos oo | e’ | tes |
| T | s [ e [
D I RI GI R I_ld emr objetivos 6rgéos e cargos - . ?’:ﬂm "
Coordenar 05 esforgos | “vaedes~  ||Mocwrreumsos || © e
. = * Definir autoridade
e responsabilidade | '+ Orientar

V= Monitorar o desempenho
Acdo corretiva

—
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Exemplo: Dois alunos de uma classe, Joao e Pedro,
obtiveram grau 8 em uma prova que valia 10.

Podemos dizer que tanto Joao quanto Pedro
obtiveram o mesmo indice de eficiéncia: 80%.

Ambos foram EFICIENTES, pois conseguiram um
bom resultado. No entanto, Joao estudou 12
horas, Pedro estudou apenas 1 hora.

Desse modo, podemos notar que Pedro foi muito
mais EFICAZ que Joao, pois chegou ao mesmo
resultado, com muito menos recurso.

Conclusao: ambos foram igualmente eficientes,
mas aquele que precisou de menos recurso
(material/tempo/energia) para obtencao do

resultado, foi mais eficaz.

W i A W
Eficiencia
sénfase nos meios
srealizacao de tarefas

sresolucdo de problemas
streinamento de funcionarios

Eficacia
«énfase nos resultados
*CONsecusao dos objetivos

sacerto na soludo proposta
soperaces realizadas corretamente

11.
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Eficiéncia e Eficacia

PETER
DRUCKER

NAO HA NADA
TAO INUTIL
QUANTO FAZER
COM GRANDE
EFICIENCIA ALGO
QUE NAO DEVERIA
SER FEITO

© FOCONAPRODUCAD.OFICIAL
@©FOCONAPRODUCAD.OFICIAL
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Como voceé construiria um galinheiro em
uma parede pré-existente se tivesse 80m
lineares de tela?

14
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Foco na Eficacia
Sem desperdicio de metragem linear
Foco na Efstividade - Paerfeigcio

“
70
Buscando um processo parater

Foco na Eficiencia - Melhoriz Eficacia + Eficiencia nabuscada
Conguistando mais area area maxima

I
60

Foco na Melhoriz Continua
Buscando area maxima

I
0

15.
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Empresa de Bens x Empresa de servicos

e Empresade Bens:

e O PCP realiza a gestao das
matérias-primas
necessarias, da quantidade
de mé&o-de-obra, das
maquinas e equipamentos e
do estogue de produtos
acabados disponiveis no
tempo e no espaco para que
a area de vendas possa
entregar aos clientes.

Empresa de Servico

O PCP planeja e controla a
producao dos servicos e
operacoOes, prevendo a
guantidade de mé&o de obra,
de maquinas e equipamentos
e dos demais recursos
necessarios, para a oferta dos
servicos no tempo e no
espaco para atender a
demanda dos clientes e
usuarios.

16
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E produzido ou fabricado
E tangivel
“Coisas”
Homogéneos
Sem contato direto com o cliente

Producao e distribuicdo separadas do consumo

Participacao indireta na especificacao
Podem ser estocados

Maior facilidade no PCP
(ritmo mais constante)

S&ao padronizaveis: possibilidade de produzir
produtos idénticos

Valor produzido em ambiente industrial

Produto x Servico

E prestado
E intangivel
Atividades e processos
Heterogéneos
Com contato direto com o cliente

Producao e distribui¢cdo junto do consumo

Participacao direta na especificacéo
Nao podem ser estocados

Menor possibilidade de
mecanizacao/automacao (dependéncia da
interpretacdo humana e atividades dificeis de
serem roteirizadas)

N&o sao padronizaveis, nao € possivel prestar
0 mesmo servi¢o duas vezes

Valor produzido nas interagdes entre
comprador e vendedor
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mm sqocmonse  Relagoes do PPCP com outros
setores de uma organizagao

e Ao desenvolver suas funcdes, o PCP mantém uma
rede de relacOes com as demais areas da empresa.

Isso ocorre porque o PCP procura utilizar
racionalmente 0S recursos empresariais, sejam eles
materiais, humanos, financeiros, etc.

Manufatura

------------------------------

Cliente | Vendas % PCP | Produgio |

18@
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I E
de Produto

Engenharia
de Processo

Introducao

Marketing

D g
-~
Ordens de Producgio Ordens de Compras

19.
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» Manutencao: O PCP deve planejar a capacidade de producao consultando as
paradas previstas pela manutencao. A manutencdo deve assumir com o PCP a
capacidade de producao. Considerar como tempo improdutivo as paradas de

emergéncia e manutencao preventiva.

» Producao: O PCP deve receber as informacdes da producao, processar e tomar
acOes. Se programou e nao ocorreu, alguém devera prestar contas. Envolver todos os

responsaveis e encontrar uma solucao em conjunto, divulgar pra cima os fatos.

» Qualidade: O PCP deve deixar claro as consequéncias das rejeicdes e desvios de
producdo por ma qualidade. Fazer com que o pessoal da qualidade apresente

alternativas para garantia do atendimento.

20
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RelacOoes do PPCP com outros

Vendas: O contato do PCP com vendas deve ser diario abordando sempre as questbes
de capacidade futura, do atendimento em curso, previsdao de atrasos e negociando as

alteracdes que forem necessarias.

Compras: O PCP deve definir claramente as suas necessidades, cobrar levantamentos
frequentes nos estoques, promover a participacdo ativa da area de compras em suas

previsdes e informacdes para vendas bem como, o planejamento dos niveis de estoque.

Controladoria: O PCP deve manter a controladoria informada sobre os tempos de
maquina, mudancas de processos, eliminacdo e ou inclusdo de etapas do processo.
Novos materiais e insumos. Solicitar frequentemente 0s custos passo a passo dos principais
processo de producdo. Comparar 0S custos reais com 0S custos registrados na
controladoria. Verificar se os niveis de estoque sdo adequados (matéria prima, estoque de

processo e acabado). 21
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e Com relacdo ao conhecimento do produto e do processo:

estrutura do produto;

conhecimento de como séo obtidos os componentes, as sub montagens e montagens dos
produtos;

conhecimento de como esta organizada a mao de obra nas sub montagens e montagens
o nivel de automacéao nas diversas unidades produtivas.

e Com relacédo ao conhecimento conceitual:

clara conceituacao do PCP;

conhecimento das atividades de PCP e de seus métodos;

relacéo entre o PCP e outras areas da empresa;

conhecimento dos fatores e de como eles influenciam nas atividades do PCP;

e Com relacao ao conhecimento em informatica:

e conhecimento sobre softwares basicos, de uso geral (Windows; Word, Excel, etc)
e sobre sistemas de informacé&o aplicados ao PCP

e Com relacao ao conhecimento matematico:

e conhecimento sobre matematica basica; 2
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Etapas do Planejamento ° Se“e“ ento da
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Reconhecimento da situacao atual ® ‘\2 m@‘esa < mpor\a“\e
falo (O
L L | ced® de ©
Definicao da situacao ideal desejada o Ante amargem
du w
|dentificac&o do que falta para chegar la 210" P

Levantamento de solucao possivel
Escolha da melhor solucao

Organizacao dos recursos para executar
Implantacé&o ou acao

Controle ou acompanhamento
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Horizontes de Planejamento

e Longo Prazo: medido
em meses ou
trimestres, podendo
chegar a um ano

e Medio Prazo: semanas,
podendo chegar a
meses

e Curto Prazo: dias, para
a semana em curso

Estratégico

N\
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Horizontes de Planejamento

e De forma
geral, pode-se
dividir o
horizonte de
planejamento
de um sistema
produtivo em
trés niveis: o
longo; o médio
e o curto
prazo.

Prazos

Longo
Prazo

Médio
Prazo

Curto
Prazo

Atividades

Plano de
Producao
(Estratégico)

Y
Plano-mestre
(Tatico)

l

Programacao
(Operacao)

Objetivos

Previsao de Previsao de
Vendas de LP <% C(Capacidade

de Producao

Previsao de Planejamento
Vendas de 5 da Capaci-
MP Pedidos dade
em Carteira

Vendas <«—» Producao

25‘.
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Modos de planejamento no PCP

e Longo Prazo:

e A longo prazo, no _nivel estratéqgico, os sistemas produtivos precisam

montar um Plano de Producao cuja funcéo é, com base na previsao de

vendas de longo prazo, visualizar com_gque capacidade de producdo o

sistema devera trabalhar para atender a seus clientes. E chamado de

estratégico porque, caso a empresa nao encaminhe seus recursos fisicos
e financeiros para a efetivacdo deste Plano de Producdo, ela tera seu

desempenho seriamente comprometido no futuro. E, como se tem

tempo suficiente, com a injecao de capital pode-se redirecionar o sistema

produtivo para praticamente qualquer estratégia produtiva desejada.
26
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Modos de planejamento no PCP

e Meédio Prazo

e A médio prazo, com 0 sistema produtivo ja estruturado em cima

de um Plano de Producao, o chamado Plano-mestre de Producéao

(PMP), buscara taticas para operar de forma mais_eficiente o

sistema montado, planejando o uso da capacidade instalada para

atender as previsdoes de vendas de médio prazo e/ou os pedidos
em carteira jA negociados com os clientes. E chamado de tatico
porque o PMP deve analisar diferentes formas de manobrar o
sistema produtivo disponivel (adiantar a producéo, definir horas por

turno, terceirizar parte da producao, etc.).
27
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e Curto Prazo

e Ja a curto prazo, com o sistema montado e a tatica de operacao

definida, o sistema produtivo ira executar a Programacao da
Producado para produzir os bens e/ou servicos e entrega-los aos

clientes. E chamado de operacional porque neste nivel sé resta

operar o sistema dentro de uma tatica montada. Mudanca de

tatica a curto prazo acarretara desencontros entre os diferentes
setores produtivos, visto ndo haver mais tempo habil para

sincronizar o processo como um todo. 28
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e Jonsson e Mattsson (2003) apresentam uma divisao
dos fatores que influenciam as atividades de PCP em
trés grupos:

»fatores relacionados ao produto
» a0 processo produtivo

»ao mercado.

29.
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Fatores relacionados ao produto com forte impacto nas atividades de PCP:

] Grau de variedade do produto: O grau de variedade pode ser
decomposto em grau de distincao (variedade de produtos muito
semelhantes) e diversificacao (variedade de produtos muito diferentes);

) Complexidade da lista técnica do produto: Refere-se ao nimero de
niveis e ao numero de itens em cada nivel da lista de materiais.

] Valor agregado do produto: Em termos gerais, itens com maior valor
devem ser tratados com maior atencao;

) Ciclo de vida do produto: De acordo com Sipper e Bulfin (1997), estagios
diferentes do ciclo de vida de um produto (desenvolvimento, introducao no
mercado, crescimento de vendas, maturidade e declinio) podem requerer
diferentes métodos de Planejamento e Controle da Producéo.

30
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« Fatores relacionados ao processo produtivo com forte impacto nas atividades
de PCP:

Mix de produtos: A relagao volume/variedade de produtos em um processo produtivo é
um dos fatores que mais influenciam as atividades de PCP.

= Layout das instalagdes: O tipo de layout da fabrica influencia bastante as atividades
de Controle da Producao, tais como coordenacéo de ordens e programacao de
operacoes;

= Tempos de setup: O tempo de preparacdo da maquina para poder iniciar-se uma outra
tarefa também tem forte influéncia nos métodos a serem utilizados referentes as
atividades de coordenacéao de ordens e programacéo da producéo;

= Tempo de fluxo: E o tempo que o produto leva para percorrer todos 0S processos
produtivos, incluindo tempos de filas.

= Niveis de Estoques em Processo: Devem ser dimensionados quanto ao tempo de a1
permanéncia no local
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<« Fatores relacionados ao mercado com forte impacto nas atividades de PCP:

= Tipos de Demanda: Refere-se a demanda ser constante, irregular ou sazonal

= Objetivos estratégicos para atender o cliente: Relacionados quando devem

considerar custo, qualidade, flexibilidade e o tempo de produzir e entregar.

= Estrutura de mercado: Se refere as condicGes que o mercado oferece a empresa
em termos de fornecedores, possibilitando subcontratacdo, mao de obra e outros

recursos para otimizagao da producao

32
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1) Uma fabrica tem capacidade para produzir 2500 unidades por dia de um produto. Qual é
a eficiéncia da fabrica sabendo que a producéo alcanca 45.000 unidades no 20 dias
trabalhos em média por més?

2) O tempo padréo para a confeccdo de um produto € de 10 minutos por funcionario. A
empresa contratou oito funcionarios para trabalhar apenas na fabricacéo do referido
produto. No final do periodo os resultados apresentados mostram que o setor esta
produzindo uma média de 54 unidades por hora, qual € a eficiéncia do setor?

3) Uma fabrica produz em média 40 toneladas por més de um produto. Foram feitas
algumas modificacdes no processo, visando obter um aumento de 15% na producao. Qual
o indice de eficacia em relacao ao total produzido se producéo meédia passou para 49
toneladas por més?

4) Uma das metas mensais do Setor de Manutencdo de uma empresa era inspecionar
500 transformadores. No final do més, o relatorio de atividades assinalou que foram
inspecionados 400 transformadores. Qual a eficacia do Setor de Manutencéo naquela
atividade?

33.
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1) Uma fabrica tem capacidade para produzir 2500 unidades por dia de um produto. Qual
€ a eficiéncia da fabrica sabe que a producéo alcanca 45.000 unidades no 20 dias
trabalhos em média por més?

45.000= 2.250 unidades por dia
20 dias

EFICIENCIA= Resultado Realizado*100 = 2250 =90 %
Resultado Obtido 2500

2) O tempo padrao para a confeccédo de um produto é de 10 minutos por funcionario. A
empresa contratou oito funcionérios para trabalhar apenas na fabricacao do referido
produto. No final do periodo os resultados apresentados mostram que o setor esta
produzindo uma media de 54 unidades por hora, qual é a eficiéncia do setor?

1 funcionario faz 1 peca a cada 10 minutos, portanto fara 6 em 1 hora (60 minutos)

8 funcionarios faréo 8 pecas a cada 10 minutos; portanto fardo 48 pecas em 1 hora (60
minutos)

EFICIENCIA= Resultado Realizado*100 = 54 = 125 %
Resultado Esperado 48
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3) Uma fabrica produz em média 40 toneladas por més de um produto. Foram feitas
algumas modificacdes no processo, visando obter um aumento de 15% na producé&o.
Qual o indice de eficacia em relacéo ao total produzido se producdo média passou
para 49 toneladas por més?

Producao Mensal= 40 t;

Aumento= +15 %

Meta de Producao: 40 x 0,15= 6+40= 46t
Nova producgao: 49 t

EFICACIA: Resultado Obtido x 100 = 49 x 100 = 106,52%
Meta Prevista 46

4) Uma das metas mensais do Setor de Manutencao de uma empresa era inspecionar
500 transformadores. No final do més, o relatorio de atividades assinalou que foram
inspecionados 400 transformadores. Qual a eficacia do Setor de Manutencao naquela
atividade?

Meta de Inspecao= 500

Inspecionados=400

EFICACIA: Resultado Obtido x 100 = 400 *100 = 80%
Meta Prevista 500
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Segundo Trabalho Avaliativo — Peso 1

Elaborar uma Apresentacao/Atividade que aborde o tema correspondente:

Grupo 1 - Planejamento Mestre da Producéo

Por que fazer planejamento-mestre da producao
Funcionamento do planejamento-mestre da producéo
Gerenciamento com planejamento-mestre da producéo

Grupo 2 - Gestdo de Demanda
Conceituacao

Processo de previsdo de vendas
Sistema de previsao de vendas

Grupo 3 - Planejamento de Capacidade
Conceituacao
Planejamento da capacidade de longo, médio, curto e curtissimo prazo.
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MRP, MRP Il E ERP

Técnico em Plasticos — Gestao da Producéo

Prof. Eveline Pereira
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MRP, MRP Il e ERP

- MRP: Material Requirements Planning =
Planejamento das Necessidades de Materiais

- MRP II: Manufacturing Resource Planning =
Planejamento dos Recursos de Producao

 ERP: Enterprise Resource Planning =
Planejamento dos Recursos Empresariais.
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Materiais Empresa

Controle de Estoques
1960

ERP
1990

Manufatura
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O MRP (Material Requirements Planning = Planejamento das
Necessidades de Materiais) € UM programa de computador
gue fol desenvolvido para auxiliar na determinacao
das necessidades de materiais nas organizacoes.

Com o aumento da capacidade de processamento
dos atuais computadores, hoje em dia, o MRP faz
parte de um programa ainda maior, chamado de
ERP (Enterprise Resource Planning = Planejamento dos Recursos
Empresariais), que controla todas as funcoes da
organizacao.
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O MRP necessita de uma estrutura de produtos,
gue detalha os componentes e as quantidades
necessarias para formar um produto.

A estrutura do produto é conhecida na industria
por bill of materials (BOM).

41
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— SUL-RI0-GRANDENSE LISta de materlals
(BOM) Bill of materials

“Receita” contendo todos

@ 0S materials necessarios
para elaborar um
=

determinado produto
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Esta estrutura mostra gue alguns itens formam sub-
montagens, que, por sua vez, formam outras sub-montagens
maiores, de acordo com o nivel em que se encontram.

Nivel Zero

' ()
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O MRP gera ordens de compra para os itens que
devem ser adquiridos de fornecedores externos e
ordens de fabricacao para as sub-montagens que
devem ser produzidas internamente, nos diversos
setores da organizacao.

Para o MRP executar os calculos da quantidade e
das datas de compras e de fabricacao dos produtos
e de suas partes, a organizacao precisa manter um

rigoroso controle de informacoes dos estogues.
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O MRP é uma tecnica que permite determinar as
necessidades dos materiais que serao utilizados
na fabricacao de um produto.

A producao em larga escala exigia o controle de um
ndmero muito grande de informacdes sobre 0s materiais
necessarios a producao, envolvendo a determinacao, com
precisao, das quantidades e das datas de entrega dos
materiais necessarios para a producao.

“A importancia de um parafuso é a mesma de
um item complexo e caro.”

46 @
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O desenvolvimento do sistema MRP ocorreu em
funcao de uma necessidade natural que talvez
possa ser explicada mais claramente por meio de
um exemplo ilustrativo....

47.
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Jo&o era funcionario de um banco e, diante de
mudancas no cenario bancario, viu-se
Inesperadamente desempregado.
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Alguns dias depois, foi
convidado para uma
festa na casa de um
amigo e, como era um
excelente confeiteiro,
resolveu levar um bolo
preparado usando uma
antiga receita de
familia.
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Sem duvida, o
bolo era de
excelente
gualidade e
sabor,
Impressionando a
todos que o
experimentavam.
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Nesta festa estava presente o dono de uma bem
sucedida cadeia de restaurantes, que, ao experimentar
0 bolo, conversou com Joao propondo-lhe uma
encomenda de cem bolos para entrega em dez dias.

O aceite de Joao foi imediato, motivado pela perspectiva
de ter seu proprio negaocio.

Além disto, sua mulher ja havia perguntado se ele
poderia fazer 10 bolos, pois uma de suas amigas
pretendia dar uma grande festa na comunidade e tinha
demonstrado um interesse preliminar.
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Em face da nova situacao, Joao descobriu rapidamente
as diferencas entre a producao de um bolo e de uma
centena deles, na verdade, cento e dez, para ser mais

preciso.

Aqui cabe introduzir dois conceitos: Joao tinha 100
bolos “pedidos em carteira® e uma “previsao de
vendas” de outros 10 bolos.
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Pedidos em carteira sao pedidos
para 0S quais ja existe uma
confirmacao do cliente. Na
linguagem empresarial sao

conhecidos como “pedidos firmes”.

Previsao ¢
expectativa C

e vendas trata da
e possiveis pedidos

de vendas, ©

ue ainda nao estao

confirmados.
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Em primeiro lugar, deve-se considerar o processo de
aguisicao das matérias-primas e componentes.

Joao vai adquirir os ingredientes, com base na receita
do bolo.

Em uma logica é simples, multiplica a receita para a
fabricacao de 1 bolo por 110 e tém-se os ingredientes
necessarios para a producao encomendada e prevista.

A receita de bolo € chamada, nos meios técnicos, de
“estrutura do produto”.
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A estrutura do
produto contém a

lista e a quantidade
de cada material que
compoe o produto e
a sequéncia que 0s

componentes,
formados por esses
materiais obedecem,

durante sua
manufatura em

Ingredientes:
3 ovos

BOLO DE FESTA

1 colher de sopa de margarina (20 gramas)
3 xicaras de chd de agticar (200 gramas)

3 xicaras de ch4 de farinha de trigo (200 gramas)
1 xicara de chd de amido de milho (70 gramas)
1 colher de sopa de fermento em p6 (20 gramas)

1 copo de lefte mormo para amolecer & massa (200 ml)

Modo de fazer: Bata as claras em neve e reserve, separe as gemas e bata-as com a margari-
na e 0 agucar até que fique branco, coloque um copo de lefte morno, a farinha ¢ o amido de
milho em seqiéncla, bata bem e adicione, por tiltimo, o fermento em pd e as claras de neve.

Asse em forno quente em {orma untada com farinha.

produto acabado |

BOLG DE FESTA
| l
MASSA SEGUNDA
MISTURA ‘ CLARADENEVE FERMENTO
| l l
MASSA PRIMEIRA
MSTURA LEME FARINHA ‘ AMDO DE MILHO
|
GEMADEGVO MARGARINA ACLCAR
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CANETA
1
TAMPA CORMO TAMPA TRAS. CARGA
110 111 112 113
1 1 |
1t AL P CRISTAL P AL TUIL) TINTA PFONTA
120 121 120 122 123 124
0,050 0,080 0,010 0,010
CAPSULA ESFEIRA
LEGIENDA 130 131
EHESCRIGAL 1 1
CODIGO
fuan ik
PE GOLD
140
0,045

OI.
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Depois de multiplicar a guantidade necessaria de cada
Ingrediente por 110, Joao se depara com outro fator a ser
considerado: ele ja possui em casa alguns dos
Ingredientes da receita.

58.
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Joao percebe que estes ingredientes nao precisam ser
comprados, podendo ser descontados da necessidade
calculada na a receita para os 110 bolos.

Porém, existem alguns itens que Joao nao gostaria de
utilizar em sua totalidade para a fabricacao dos bolos.
Uma parte do acucar, da farinha e alguns ovos sao
utilizados tambéem para a preparacao de outros tipos de
alimentos para a casa.

59



(s

m A fabrica de Bolos do Joao

* INSTITUTO FEDERAL
SUL-RID-GRANDENSE

Assim, Joao deve comprar os ingredientes de acordo com o

previsto na receita multiplicado por 110, descontar a
guantidade de ingredientes que possui em casa,
considerando que alguns deles devem sobrar em estoque

apos a fabricacao dos bolos.

ﬂrinha deTrigo o
e

p FANIGLIA ':':;:"‘

y Venturelli ;=22

p e

PRRELY 1)
PARTRY
W

27 PURiSSIN
5 MA O i
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Além destas consideracdes, Joao também
precisa se preocupar com os multiplos da
guantidade de ingredientes a ser comprada,
por exemplo, € necessario comprar 22 quilos
de acucar. Ele poderia comprar embalagens
de um quilo, porem embalagens de cinco
quilos s&o mais econdmicas. Assim, ele opta
por comprar 25 quilos. Pensando no futuro, o
acucar poderia ser adquirido em embalagens
de 60 quilos, que sao ainda mais
econOmicas. Joao se depara com um outro
problema de decisao, conhecido
tecnicamente como determinacédo do “lote
minimo de compra” ou “lote economico de
compra’”.
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Lote Minimo de Compra é a quantidade minima que deve ser
solicitada para gue o fornecedor atenda o pedido

Lote econdmico de compra € a quantidade que deve ser
comprada para que o custo total de aquisicao e de
manutencao de estoques seja MINIMO MARTINS E CAMPOS ALT, 2000, p.335).

CUSTOS TOTAIS
ANUAIS

CUSTOS DE
MANUTENCAO

HOo-0C 0

—
e

T0OS DE PEDIDO

LEC TAMANHO DO 62 .
LOTE
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Alguns materiais podem ser comprados na quantidade
gue se deseja. (lote a lote)

Outros, porém, precisam ser comprados em tamanhos de
lote especificos, como no caso de sacos de 25Kg de
acucar. (multipla de lote)

Assim, Joao toma contato com o conceito de compra “lote
a lote” ou compra “multipla de lote”
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Joao descobre gue pode comprar, e trazer na hora, uma
dizia de ovos na quitanda da esquina, porém, para
comprar 30 duzias de ovos, sera necessario esperar
gue o quitandeiro peca uma quantidade maior a granja
ou entao ele precisarad procurar um supermercado, para
comprar 0S 0VOS.
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Como sera a qualidade dos ovos fornecidos pelo supermercado?
Ele resolve n&o arriscar e prefere encomendar da quitanda.

Agora, sera preciso esperar quatro dias.

Desta forma, Joao conhece o conceito de “tempo de
espera’, também conhecido como “lead time”.
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Lead time do ponto de vista do fornecedor, é o tempo que
decorre desde o recebimento de uma encomenda até a
entrega do produto. Da perspectiva do cliente pode incluir
também o tempo para a preparacao e a transmissao da
encomenda. (Arnold, 1999, p.24)
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Durante seu planejamento, Joao experimenta outras dificuldades
relacionadas a producédo em grandes quantidades: ele constata que nao
possui espaco suficiente em casa para armazenar alguns tipos de
Ingredientes, ou por serem volumosos ou por necessitarem ser
armazenados no unico refrigerador da casa.

Joao decide negociar para entregar cercade 10 bolos por dia, desta
forma os ingredientes poderiam ser adquiridos de forma distribuida, de
acordo com a necessidade.

Além da administracao dos materiais, € necessario elaborar um
plano de producao que determine o que e quando produzir. A
cobertura, por exemplo, s6 pode ser feita qguando a massa estiver assada
e 0 bolo montado. Se feita com muita antecedéncia, a clara de neve
perde a consisténcia.
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Assim, Joao percebe que, além da receita indicar a
guantidade de ingredientes, ela também indica o modo de
preparar o bolo, ou seja, o que e quando fabricar. O modo
de preparar € conhecido nas empresas como ‘“roteiro de
fabricacao”.

Joao observa que a receita indica 0 gue compratr,
ISto esta associado com o conceito de “ordens de
compra” e o que fazer, que esta associado com o
conceito de “ordens de fabricacao”, utilizados nas
empresas industriais.
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Ordem de fabricacéo ou de producao € uma autorizacao,
enviada via escrita ou sistema, dirigida para um
determinado setor ou departamento para fabricar uma
determinada quantidade de itens ou componentes.

Ordem de compra € uma autorizacao, enviadas via
escrita sistema, dirigida para um determinado fornecedor
externo para faturar e entregar um determinada
guantidade de matéria-prima ou componente.
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Joao também é obrigado a administrar a capacidade de sua producéo,

pois ele tem apenas um forno e pode assar, no maximo, dois bolos por
vez. Cada fornada demorava cerca de duas horas.

Enfim, Jo&o € obrigado a efetuar duas tarefas trazidas pela revolucao

industrial e relacionadas a producéao em larga escala:
a administracao de materiais e a administracéo da producéao.

70.
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MRP ou Sistema de Planejamento das Necessidades de
Materiais € uma técnica que permite determinar as
necessidades de compras dos materiais que serao
utilizados na fabricacao de um certo produto.

E um sistema que auxilia no calculo de quanto material de
cada tipo é necessario e em que momento. Para isso, utiliza
0s pedidos em carteira e uma previsao de vendas gque a
empresa acha que ira receber.

71.



O que é o MRP Il e ERP?

INSTITUTO FEDERAL
SUL-RIO-GRANDENSE

Os primeiros programas de MRP rodavam em computadores
de grande porte que chegavam a trabalhar durante todo um
final de semana para calcular as necessidades de materiais.

O objetivo era determinar, com o auxilio de um sistema
iInformatizado, quanto e guando os materiais seriam
necessarios a producao planejada, sempre com um
minimo de estoque possivel.

Com o aumento da capacidade de processamento da
informatica, o MRP, originalmente criado para o controle de
materiais, foi naturalmente estendido para outras areas da
empresa.
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Em principio passou a controlar outros recursos da

manufatura, representados pelos equipamentos e pela mao-
de-obra.

A partir desta ampliacao de funcionalidade, o MRP passou a
ser denominado Manufacturing Resouce Planning (em
portugués: Planejamento dos Recursos de Producao).

A sigla continuou a mesma, mas passou-se a se referir ao
programa como MRP Il, para distinguir da concepcéao original,
mais limitada.

MRP: Material Requirements Planning ou Planejamento das Necessidades de Materiais

MRP Il : Manufacturing Resouce Planning ou Planejamento dos Recursos de Producéo
74
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Os programas atuais, que evoluiram a partir dos MRPs,
além do gerenciamento de materiais e dos
recursos/capacidade de producao, englobam todas as
atividades de uma organizacao, ou seja: atividades
mercadoldgicas, contabeis, de recursos humanos, logisticas
e financeiras.

Esses programas ainda mais completos, que se propdoem a
Integrar as diversas atividades da empresa, € denominado
ERP (Enterprise Resource Planning) ou Planejamento dos
Recursos Empresariais.
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Materiais Empresa

Controle de Estoques
1960

ERP
1990

Manufatura
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Para executar os calculos de quantidade e tempo descritos nas
definicdes, os sistemas MRP requerem dados em arquivos de
computador que podem ser verificados e atualizados.

OUTRAS DENMANDAS
Pecgas de reposicio, P&D,
mostruario, feiras etc

PRIEVISAO DIE VIENDAS
Estimativa do que a area
comercial pretende vender

FSTRUTURA FPRODUTO
Lista de materials que
compdem o produto

W

a4

PEDIDOS EM CARTEIRA
Pedidos que a empresa {a

possui para entrega

ESTOQUE EXISTENTE
Regisiros de estoque de MP,

g

EXPLOSAO DO MEP
Planejamento das

necessidades de materials

WIPF ¢ PA

ORDENS DE COMPEREA

aos fornecedores

Pedidos de matéria-prima

ORDENS DE FABERICACAO
Fabricaciao de componentes

o montagens internos
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Demanda Dependente e Demanda Independente

Demanda independente: Deve ser prevista. E a demanda do mercado
consumidor e ndo pode ser determinada com precisao absoluta.

Demanda dependente: Pode ser calculada. E a demanda de partes
utilizadas na producéao de produtos finais e € normalmente uma demanda
iInterna a empresa ou a sua cadeia de suprimento, relacionada com os
programas de producao dos itens de nivel superior

O produto final, € denominado “item de demanda independente” e os

sSeus componentes, que dependem da quantidade a ser produzida, sao
chamados de “itens de demanda dependente”.

/8
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Demanda Dependente e Demanda Independente

A partir da estimativa
da demanda
Independente e
determinacao do
numero de bicicletas
a serem produzidas,
pode-se calcular
exatamente o
numero de bancos,
freios, rodas, aros,
parafusos, etc., que
Sao0 necessarios para
se realizar a
producéao do lote.

Demanda

Independente
(Nivel 0)

Dependente %
(Nivel 1)

, | |
Dependente 5\3‘7’2@_ m '7' @
Nivel 2 =
(Nivel 2) %ﬁ"'
Dependente
(Nivel 3) Q ¢ \ ® IE F C?
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Funcdes Basicas do MRP

« Calculo das necessidades brutas e liquidas dos itens de
demanda dependente ao longo do tempo;

« Calculo dos lotes de fabricacéo e aquisicao dos itens de
demanda dependente;

 Recomendacdes de revisao de ordens em aberto (ja liberadas);

« Recomendacodes de emissao de novas ordens (planejadas).
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Funcdes Basicas do MRP

O MRP é simplesmente uma ferramenta de planejamento de
materiais e prioridades.

Ele ndo permite a verificacao da exequibilidade do Programa
Mestre de Producao, devido a n&o ser sensivel a capacidade.

O MRP néo é uma ferramenta de execucéao.

Ele apenas recomenda acdes que os planejadores humanos podem
ignorar ou seguir, a seu critério.
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Estrutura do Produto

BOM - Bill of Materials: € 0bvio que n&o € possivel representar grandes
listas de materiais utilizando-se a forma de estrutura apresentada
anteriormente. Produtos complexos costumam ter até 15 niveis de

estrutura e até 5.000 itens, por exemplo.

o Fornecimento
o -
Y

) 4 s | & (3 é sEl 8, § % | g

| 3 E g g3 = £ iz £ | £ | £
£ 3 ] 50 8 |E3|58 8| B | 5|
0 100 | Caneta Pc 1 1 0 LL X 100
.1 110 |[Tampa Pc 1 1 0 LL X 200
.2 120 | PP azul Kg 0,050 3 25 M25 X 25
-1 111 | Corpo Pc¢ 1 1 0 LL X 180
2 121 | PP cristal Kg 0,080 3 50 M25 X 100

-1 112 |Tampa tras. Pc 1 1 0 LL X 0
.2 120 | PP azul Kg 0,010 3 25 M25 X 25
.1 113 |Carga Pc 1 2 0 LL X 370
.2 122 |Tubo Pc 1 4 100 | M100 X 300
-2 123 |Tinta Lt 0,010 4 20 M5 X 20

.2 124 | Ponta Pc 1 2 0 LL X 0
.3 130 |Capsula Pc 1 1 0 LL X 500
....4 | 140 |PP gold Kg 0,005 3 25 M25 X 30
-3 131 |Esfera Pc 1 2 500 | M1000O X 750
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Fornecimento
S
-] E 3 S| e ,g
4 § 3825 2, § % | ¢
i 2| i I BHEIR AR
-; AR EHEEBE
3 z 3 S8 Eg 2| 2| 8| &
0 100 [Caneta Pc 1 1 0 LL X 100
.1 110 |Tampa Pc 1 1 0 LL X 200
2 120 |[PP azul Kg 0,050 3 25 M25 X 25
.1 111 |Corpo Pc¢ 1 1 0 LL X 180
.2 121 |[PP cristal Kg 0,080 3 50 M25 X 100
.1 112 |Tampa tras. P 1 1 0 LL X 0
.2 120 |[PP azul Kg 0,010 3 25 M25 X 25
.1 113 |[Carga Pc 1 2 0 LL X 370
2 122 |Tubo Pc 1 4 100 M100 X 300
.2 123 |Tinta Lt 0,010 4 20 M5 X 20
.2 124 |Ponta Pc 1 2 0 LL X 0
-3 130 |Capsula Pc 1 1 0 LL X 500
....4 | 140 |PP gold Kg 0,005 3 25 M25 X 30 CANEIA
3 131 |Esfera Pg¢ 1 2 500 |M1000 X 750 1
|
I |
TAMPA CORPO TAMPA TRAS, CARGA
110 111 112 113
1 1 1 1
PP UL PP CRISTAL PP AZLUL U TINTA PUNTA
120 121 120 122 123 124
0,050 0,080 0,010 0,010
LEGENDA (:!\ll’g(l;ll,}\
DS CIRIAL 1
CODIGO

quantidade

ESFIERA
131

PE GOLDY
140
0,005
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Nivel de estrutura: E usual a denominac&o de item pai e item filho
para indicar a relacao de hierarquia entre dois itens. Por exemplo:
A tampa da caneta codigo 110 é o item pai do item PP azul codigo
120.

Tempo de abastecimento: mais conhecido nas organizacoes
Industriais como lead time, indica o tempo que o fornecedor
demora a entregar um pedido de compra, quando se trata de item
comprado, ou o tempo de producao, quando o item é fabricado
iInternamente

Estoque de seguranca: a quantidade do item que deve
permanecer como estoque de seguranca, definido pela empresa
COmo precaucao para variacdes de demanda, atrasos na producao
ou atrasos de entrega (aumento do lead time).
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Tamanho do lote minimo: LL indica lote a lote, o que significa
gue o item pode ser fabricado ou comprado sem necessidade de
respeitar um lote minimo. Ja a simbologia M25, por exemplo,
iIndica que o item, no caso polipropileno azul, deve ser comprado
em lotes multiplos de 25 quilos.

Ordens de compra e ordens de fabricacao: Para as pecas
produzidas internamente, o MRP emite “ordens de fabricacao” e
para pecas compradas serao emitidas “ordens de compra’,
também denominadas “pedidos de compra”.

Estoque: indica a quantidade de cada item disponivel em
estoque.
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Estoques como forma de diminuir a incerteza

A incerteza gerada pela imprevisibilidade com relacao ao resultado
obtido do planejamento faz muitas empresas optarem por manter
estogues, que possam ser utilizados para compensar as diferencas
entre o que foi planejado e o que foi executado, garantindo gue o
cliente ndao deixe de ser atendido.

- Por um lado, s&o custosos, apresentam riscos (obsolescéncia,
perecibilidade, furto etc.), além de ocuparem espaco fisico valioso
na producao.

Por outro lado, representam uma garantia reconfortante contra o
Inesperado. Os estoques existem porque o fornecimento e a
demanda nao estao em harmonia um com 0 outro.
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Necessidade de organizacao e precisao nos dados

Os sistemas MRP, naturalmente, exigem um nivel de
organizacao consideravel, ja que é altamente dependente
da precisao dos dados relacionados as estruturas dos
produtos, registros de estoques, lead times, entre outros.

Consequir acuracidade em itens de estrutura que sejam
medidos por volume, peso ou tamanho € uma tarefa ingloria
para 0s engenheiros responsaveis pela estrutura do produto.

S&o comuns 0s casos de em que 0s setores de producao e
de PCP se acusam mutuamente de falha.
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QUILOS, LITROS E METROS SAO DE DIFICIL CONTROLE

Uma das mafores empresas montadoras de produtos da linha branca no Brasil adquiria, de
um fornecedor externo, chapas de polietileno para a fabricagio do gabinete interno dos refri-
LETAUOTE! dld ClldDd DIdSUCH TECCDIUA ETd THOLAUD Jd VACLO dHULES U6 SCT THOTILA (A T —
frigeradores. A estrutura dos produtos determinava a utilizacdo de uma chapa para cada
refrigerador. Porém o fornecedor entregava e cobrava o produto por peso. No setor de rece-
bimento de materiais, era utilizado um fator de conversio de peso para unidades (o material
era recebido e pago em peso e a entrada no estoque era feita por quantidade). A especificagao
do material feita pela engenharia de produto da empresa permitia uma tolerancia na espes-
sura da chapa de + 0,2 mm. Estranhamente, todos os lotes recebidos apresentavam dimen-
sbes de espessura proximas ao limite superior da especificacio e, em conseqiéncia disto,
sempre faltava material. Por imposicao da empresa cliente o fornecedor passou a fazer o fa-
luramento por peca e nao mais por peso. De um momento para o outro, a espessura das
chapas pldsticas recebidas passou a apresentar dimensoes préximas ao limite inferior da es-
pecilicacao

Em outra situacdo, o setor responsavel pelos almoxarifados resolveu investigar por que havia
constantes solicitacoes de massa de calafetar e fitas adesivas, utilizadas nos freezers e refri-
geradores, além das quantidades especificadas nas listas de material geradas pelo sistema.
As linhas de montagem estavam consumindo cerca de 70% a mais do que o especificado.
Uma averiguacao fol feita e, em um unico freezer, foi constatada a utilizacao de 20 metros a
mais de fita adesiva do que o especificado na estrutura. Multiplicando-se esta quantidade

por uma producao de 2.000 pecas diarias, o “furo” de estoque gerado pela baixa automatica
se tornou expressivo. Quanto a massa de calafetar, fol constatado que o bico aplicador esta-
va com o dobro do didmetro original e, portanto, aplicava um filete com o dobro da espessura
indicada na estrutura do produto.
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Além das eventuais dificuldades na manutencao da acuracidade das
estruturas dos produtos, também ha problemas na precisao dos registros
de inventario, geralmente de responsabilidade dos almoxarifes.

E comum os estoques fisicos n&o baterem com os valores constantes no
sistema.

Um outro problema associado a utilizacédo de sistemas MRP & que eles
assumem um ambiente de producao imutavel, utilizando lead times fixos
para calcular os materiais que devem ser comprados ou produzidos.

Entretanto, varios fatores fazem com que o lead time seja, na realidade,

bastante variavel. Os sistemas MRP tém dificuldade em lidar com lead
times variaveis.

89 @
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ALGUNS FORNECEDORES DE SISTEMAS ERP:
BAAN - http://www.baan.com
DATASUL - http://www2.datasul.com.br/
JD EDWARDS - http://www.jdedwards.com/
MICROSIGA - http://www.microsiga.com.br/
MKGROUP (Computer Associates) - http://www.mKgroup.com/
ORACLE - http://www.oracle.com/applications/
PEOPLESOFT - http://www.peoplesoft.com/
SAP - http://www.sap.com/
SENIOR SISTEMAS - http://www.senior.com.br/
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e Exemplo MRP
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PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, E CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES
BRUTAS), PARAAS PROXIMAS 12 SEMANAS, QUE E DE 100 UNIDADES, PREVENDO-SE
UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 5 E 60 UNIDADES NO INICIO DA
SEMANA 11.

A MESA E COMPOSTA POR UM TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDENTICOS. QUATRO
SUPORTES ACOMPLAM-SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO
ENQUANTO OS OUTROS 4 ACOPLAM-SE A PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO
SOLO, CONFORME ILUSTRA A FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA TAMBEM SAO
APRESENTADOS ABAIXO.

DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA UMA TABELA MRP
PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS
QUANTIDADES REQUISITADAS SAO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Mesa
k—l
| | 1
’ A | Mesa Montagem 1 semana 5 unds.
Tampo(1) J Tronco(1) | Suporto(B)]

L \ L Tampo Fabricacdo 1semana 15 unds.

r———— L
et Tronco Fabricacdo 2 semanas 12 unds.

== Suportes  Fabricacdo 1semana 90 unds.
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PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, E CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES BRUTAS), PARAAS PROXIMAS
12 SEMANAS, QUE E DE 100 UNIDADES, PREVENDO-SE UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO |INICIO DA SEMANA 5
E 60 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 11, SEGUNDO A TABELA ABAIXO.

A MESA E COMPOSTA POR UM TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDENTICOS. QUATRO SUPORTES
ACOMPLAM-SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO ENQUANTO OS OUTROS 4 ACOPLAM-SE A
PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO SOLO, CONFORME ILUSTRAA FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA
TAMBEM SAO APRESENTADOS ABAIXO. DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA
UMA TABELA MRP PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS QUANTIDADES
REQUISITADAS SAO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Mesa - 40 - 60
L

Tampo

i i

Suportes

Mesa Montagem 1 semana
Tampo Fabricacao 1 semana
Tronco Fabricacéo 2 semana

Suportes Fabricacao 1 semana
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Pedidos em Carteira
+

Previsao de Vendas

Estoque
disponivel de
produto acabado

necessidades de
producao




::I

1 INSTITUTO FEDERAL
B SUL-RIO-GRANDENSE

Necessidades de producao

Quantidade de produtos

gue de fato devera ser

@ produzida pela fabrica

= para atender pedidos e
previsoes

94.



Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

SEMANA:
NECESSIDADES BRUTAS

ESTOQUE DISPONIVEL

RECEBIMENTOS
PROGRAMADOS

NECESSIDADES LIQUIDAS

LIBERACAO DE ORDEM

Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

2

Montagem
Fabricacéo
Fabricacao

Fabricacéo

-

ITEM: MESA
3 4 5
40
5
0
35
35

1 semana
1 semana
2 semana

1 semana

10 11
60

60

60

5 unds.
15 unds.
12 unds.
90 unds.

12



Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

SEMANA:
NECESSIDADES BRUTAS

ESTOQUE DISPONIVEL

RECEBIMENTOS
PROGRAMADOS

NECESSIDADES LIQUIDAS

LIBERACAO DE ORDEM

Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

ITEM: TAMPO
1 2 3 4 5
35
15
0
20
20
Montagem
Fabricacéo
Fabricacao
Fabricacéo

-

6 7

1 semana
1 semana
2 semana

1 semana

60

60

5 unds.
15 unds.
12 unds.
90 unds.

12



Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

SEMANA:
NECESSIDADES BRUTAS

ESTOQUE DISPONIVEL

RECEBIMENTOS
PROGRAMADOS

NECESSIDADES LIQUIDAS

LIBERACAO DE ORDEM

Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

ITEM: TRONCO
1 2 3 4 5
35
12
0
23
23
Montagem
Fabricacéo
Fabricacao
Fabricacéo

-

6 7

1 semana
1 semana
2 semana

1 semana

60

10 11
60

60

5 unds.
15 unds.
12 unds.
90 unds.

12



Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

SEMANA:
NECESSIDADES BRUTAS

ESTOQUE DISPONIVEL

RECEBIMENTOS
PROGRAMADOS

NECESSIDADES LIQUIDAS

LIBERACAO DE ORDEM

Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

-

ITEM: SUPORTES

1 2 3

190

Montagem
Fabricacéo
Fabricacao

Fabricacéo

4 5 6 7

280
90
0
190

1 semana
1 semana
2 semana

1 semana

480

480
480

5 unds.
15 unds.
12 unds.
90 unds.

12



:-. PARA UMA CERTA MESA DE COZINHA, E CONHECIDA A DEMANDA (NECESSIDADES
] BRUTAS), PARAAS PROXIMAS 12 SEMANAS, QUE E DE 100 UNIDADES, PREVENDO-

(LU0 INSTITUTO FEDERAL  sE yMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 5 E 60 UNIDADES NO
B SUL-RID-GRANDENSE INICIO DA SEMANA 11, SEGUINDO A TABELA ABAIXO. A MESA E COMPOSTA POR UM
TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDENTICOS. QUATRO SUPORTES ACOMPLAM-

Exem P lo MRP SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO ENQUANTO OS OUTROS
4 ACOPLAM-SE A PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO SOLO, CONFORME
ILUSTRAA FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA TAMBEM SAO APRESENTADOS ABAIXO.
DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA UMA TABELA
MRP PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO QUE AS
QUANTIDADES REQUISITADAS SAO IGUAIS AS NECESSIDADES LIQUIDAS

Mesa

. B
.
.
—
8 9

Tampo

.
-
2 3

Suportes

Semana 1 4 5 6 4 10 11 12
60

Mesa 35

Tampo 20
Tronco 23
Suportes 190

60

60
480
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Exerciclios sobre
MRP
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Atividade MRP

BRUTAS), PARAAS PROXIMAS 12 SEMANAS, QUE E DE 100 UNIDADES, PREVENDO-
SE UMA ENTREGA DE 40 UNIDADES NO INICIO DA SEMANA 5 E 60 UNIDADES NO
INICIO DA SEMANA 11, SEGUINDO A TABELA ABAIXO. A MESA E COMPOSTA POR UM

TAMPO, UM TRONCO E 8 SUPORTES IDENTICOS. QUATRO SUPORTES ACOMPLAM-
SE A PARTE SUPERIOR, PARA QUE O TAMPO SEJA FIXADO ENQUANTO OS OUTROS
4 ACOPLAM-SE A PARTE INFERIOR PARA APOIO DA MESA AO SOLO, CONFORME
ILUSTRAA FIGURA. OS TEMPOS DE ESPERA TAMBEM SAO APRESENTADOS ABAIXO.
DESENVOLVA O DIAGRAMA DE MONTAGEM NO TEMPO E PREENCHA UMA TABELA
MRP PARA CADA ITEM (MESA, TAMPO, TRONCO, SUPORTES) ASSUMINDO-QUEAS

QUANHBABES REQUISIHABAS SACHIGUAIS AS NECESSIDABES HOUWDBAS

Agora refaca o exemplo dado, assumindo que a mesa e seus componentes
tem os seguintes lotes de montagem e fabricacao:

Mesa: 70 unidades;
Tampo: 70 unidades;
Tronco 70 unidades;
Suportes 560 unidades:

Estoques e lead times,
permanecem 0S mesmos

Atividade: em duplas.

Mesa
Tampo
Tronco

Suportes

Montagem 1 semana 5 unds.
Fabricacdo 1semana 15 unds.
Fabricacdo 2 semanas 12 unds.
Fabricacdo 1semana 90 unds.
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‘H’

Rodamientos Monopatin
l Mesa
; i & : ! 1
Tor;illos l Tampo(1) | l Tronco(1) lSuporte(8)|

y tuercas

Ruedas

Lija

102 .
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Problemas Propostos:

1. Determine o nivel de estrutura e a quantidade de cada componente com-
prado ou fabricado necessaria para se montar 500 unidades do produto X,
que possui a seguinte estrutura:

Produlo

Al3)

B (2)

C(2)

E (4)

F )

G (2)

H (1)}

[(3)
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Problemas Propostos:

Determine a quantidade (apenas dos itens comprados) necessaria para

se montar 250 unidades do produto Y, que possui a seguinte estrutura:

Produto
Y

A03)

B{0,5)

C2)

D (0.5)

E(4)

i)

G(2)

H{l)

13
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Problemas Propostos:

3. A partir das estruturas de produtos abaixo, elabore a lista de materiais
contendo o nivel e o codigo dos componentes para os produtos X e Y. De-
termine a quantidade necessaria do componente C para a montagem de
1.200 produtos X e 850 produtos Y nas estruturas abaixo.

X ¥
I |

Al2)

Bin

C {3

D)

C4)

E{1)

Ci3

J 12}
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Um brinquedo consiste na montagem de quatro componentes como
mostrado na seguinte arvore do produto:

Conforme uma previsio de Vendas para proximo més temos a
necessidade de produzir 400 unidades de Brinquedo, determine
quantas unidades de cada componente sdo necessarias.

Brinquedo

(1) (2) (1) (4)
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Um produto P consiste na montagem de quatro componentes
como mostra a figura abaixo. Conforme previsdo de vendas ha
necessidade de produzir 200 unidades de P para o proximo
més. Determine a quantidade necessaria de cada componente.

Nivel Zero P

i
I 1 1

| A2) B(1) C(3)

| L J

Nivel 2 E() |(§ D) | HQ) | FB) |} G(2)

Nivel 3 F(4)
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Dada a arvore de estrutura do produto P, determinar
quantas unidades de cada subconjunto e de cada item
sao necessarios para atender a uma demanda de 600

unidades para o produto P.

[+
[0
(e (0@ |7 (0w [ (o0

1

108 .
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Problemas Propostos:

7. O produto M é composto de duas unidades de N e trés de P. N e

composto de uma unidade de S e trés unidades de T. P é composto de duas
unidades de T e quatro U.

Desenhe a arvore de estrutura do produto:

Ha previsédo de venda de 100 unidades de M, quanto sera necessario de
cada componente?

109
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B(2)

cH) |

F@3) |

D(2) | E(1)

E@) |

Seja o produto A composto das submontagens B e C. A
submontagem B, por sua vez, é produzida a partir dos

componentes D e E.

A submontagem C é produzida a partir dos componentes F e E

Suponhamos que a empresa fabricante do produto A receba uma

encomenda de 5.000 unidades.

Quantas quantidades de cada item necessitaremos?

110 .



Exercicios:
INSTITUTO FEDFF?AL

1. O que significa PCP? Qual sua funcéo?

2. O que significam as siglas MRP, MRP Il e ERP?

3. O que significa BOM? Qual sua importancia?

4. Diferencie Pedidos em Carteira e Previsao de Vendas:

5. Diferencie Lote Minimo de Compra e Lote econémico de Compra:

6. Qual a diferenca entre compra/producao “lote a lote” ou compra/producéo “multipla de lote™?
Explique:

7. O que LEAD Time? Qual sua importancia?

8. Sistemas MRP fornecem dois resultados/produtos essenciais ao administrador. Que
resultados/produtos sao esses?

9. Diferencie Demanda Dependente e Demanda Independente:

10. Qual a diferenca entre Necessidades Brutas e Necessidades Liquidas ?

11. Comente acerca da necessidade e organizacao e precisao nos dados para sistemas do tipo
MRP, MRPII, ERP:

12. O que sao sistemas MRP, ERP, MRPII? 111



