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MRP e MRP |1

Planejamento das Necessidades de Material

Planejamento dos Recursos de Manufatura

& E um Conjunto de procedimentos, logicamente
relacionados, projetados para calcular necessidades de
materiais dos itens de demanda dependente

Programa mestre de producao

Lista de materiais

*Posicao dos estoques

*Prazos de entrega

Critérios de dimensionamento de lotes
Arvore de estrutura de produto
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Arvore de Estrutura do
Produto

m Define a estrutura logica de montagem
e fabricacao do produto

= Relaciona todos os materiais,
submontagens, operacoes e fabricacao

= Define a sequéncia de montagem
= Exemplo: Caneta



Arvore de Estrutura do Produto

A Levando em conta a arvore de estrutura do produto
abaixo, determinar guantas unidades de cada componente
Sa0 necessarias para obter 200 unidades do produto final

Nivel Zero

Nivel 1

Nivel 2

F (4) F (3)




Arvore Estrutura de Produto
Caneta Azul

Caneta
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Arvore Estrutura de Produto
Caneta Azul

Nivel 0

Corpo da . Plastico Plastico Corante Corante Plastico 1




Arvore Estrutura de Produto
Caneta Azul

Nivel 0

Corpo da ] Plastico Plastico Corante Corante Plastico 4
Corpo da ,
Nivel 2




Caneta Azul
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Processo de fabricacéo caneta Bic:

K069



https://prezi.com/z4fhs4rbapez/processo-de-fabricacao-caneta-bic/?frame=20c9436f3f796270a62aeee21332ceb0e2cb4a60

Estrutura de produtos - lapiseira

Lapiseira
P207
| | | | l
Corpo Presilha Miolo Corpo da| | Guiada Tampa
externo 207 de bolso 207 ponteira | | ponteira
10g l_l_l .0lg 29
Plastico | | Corante Tira
ABS azul 1 mm
[ [ ] 4X
Borracha| | Capada . Miolo Grafite
borracha interno 207 0.7 mm
Fio de Tira Mola Corpo do Suporte Capa Garras
borracha|| .1 mm miolo da garra da garra
79 |—|—| .05¢g
Plastico | | Corante
ABS preto




Lista de Material

A E alistagem dos subconjuntos, componentes e
matérias primas que fazem parte do produto, com

suas respectivas quantidades A Nivel 0
.................................... [
Modelo II IB c! [I) Nivel 1
NIVEL DESCRK;AO QUANTIDADE | sttt e
1 2 3 Nivel 2
B Eixo montado I RN [
E e L I Nivel 3
D eixo paraf. 1 Modelo |
F | Eixo retificado 1 , -
G| Parafuso 3/4 3 CODIGO  DESCRICAO QUANTIDADE
C pino 3/8 1 B eixo montado 1
D eixo paraf. 1 C pino 3/8 1
F eixo retificado 1 D gix0 paraf, 9
G parafuso 3/4 3
E pno 1
F eixo retificado 2
G parafuso 3/4 6




DEMANDA INDEPENDENTE
E DEPENDENTE

= Itens de Demanda Independente s&o os itens ou produtos que
devem ser previstos, subordinados a vontade do consumidor

= Itens de Demanda Dependente sao os itens ou produtos que
dependem dos itens de nivel imediatamente superior e devem

ser calculados.



CONSEQUENCIA NOS ESTOQUES
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Acabado
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Sales & Operation Plan

Planejamento Estratéegico

ano de Nova
Produtao

Plano de
Vendas

Plano Mestre
de Producao
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PLANO MESTRE DE PRODUCAO
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Modulos MRP e CRP = MRPII
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Grafico de Gantt

= Define todas etapas de fabricacao do
produto

= Relaciona estas etapas com o tempo de
execucao

= vVisualmente se tem uma relacao dos
produtos a serem produzidos num
espaco de tempo

= Exemplo. 100 unidades de Banqueta



Grafico de Gantt
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_ogica de Processamento

Diagrama de Gant de Montagem para Produto P

Mat. Prima pa|ra G Fab. G Fab. C
Compra H
Sub Montagem B
Compra Matéria Habricacao
Prima para F F Mont P
Sub Montagem D
Sub
Montagem A
Compra Matéria Compra Matéria
Prima para E Prima para E
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Semanas




Necessidades brutas no tempo

Corpo ponteira

Plastico LT=2
BS (109) Guia pont
rcew B
: Corpo (%.‘xterno
LT+2
Cor?(rgtle ;“ZUl | Presilha
[ 39 ~ L7=1 | Lapiseira
| LTI=2 I Tira — -
I | 1 mm (29); Tampa T
) Capa da garra ' | Fiode | LT=1 I Fret I
I borracha | |
| LT=3 | (2cm) ,Borracha |
I T |
| Pléstico Mola LT=1 | LT=1
'_ I I
LT=1 : Miglo interno: |
. I = |
I Corpo do miolo | LT=3 I Miolo |
I L [ ICapa da
Corante preto LT=2 | Tira p = I
(0‘,5 F; I 1 mm (2g)lborracha LT=1 | |
| .0bg | Garra (3) M 1=1 :LT—l | |
| LTF2 ! TLT=1 ] | |
| I I I : Grafite (4) | |
| : é Suporté; da garra ] |_-|-:: 2 I I |
_ | | | |
| I I LT I— 2 | | | | | | >
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
OC capadagarra OC mola OC fio OP miolo Pedido
1000 1000 20m OP borracha 1000 OoP lapiseira lapiseira
OC corante OoP corpo OP miolo int OC i 1000 ) 1000 1000
0,05 kg 1000 1000 : tira OoP guia
’ OC aBs OC garra 2kg OP capa 1000
7kg 3000 OC grafite 1000 OC tampa
Oclgggmte corante 4000 1000
0,01 kg
OC aBs Ocl:oggrpo ocC presilha
10 kg 1000



Registro basico do MRP

HOJE

Miolo |Periodos 1 2 3 4 5 6 4 8
INTeINO | \ocessidades brutas 100 230| 400 380| 600
Lote 1 -
(Minimo) Recebimento programado 100

Estoque projetado | 380 | 280| 380| 380| 200|200 |200 | 200 [200
LT 3

Recebimento ordens plan S0 | 400 380 | 600
ES 200

Liberac&o ordens planej 50 | 400 380 | 600




Relacoes pai-filho no MRP

LAPISEIRA

MIOLO

LOTE
MINIMO 300
LT=1

GRAFITE

I I LOTE

' Miolo ) MULTIPLO 500
LT=2

ES = 250

-q-- !

! Miolo
interno
1

MIOLO INTERNO

LOTE
LOTE ALOTE
LT=3
ES = 300

SUPORTE GARRA

LOTE
MINIMO 500
LT=2
ES = 100

LOTE
MINIMO 1500
LT=1
ES = 150




Os parametros fundamentais do MRP

1) Politicas e tamanho do lote:
= politica de lotes minimos

= politica de lotes maximos

= politica de periodos fixos

2) Estoques de Seguranca

3) Lead times



A definicao dos lead times

1) Componentes do lead times de producao:

= tempo de emisséo fisica da ordem

= tempo de transmissao da ordem

= tempo de formacao do kit de componentes do almoxarifado
= tempos de transporte de materiais

= tempos de fila, aguardando o processamento

= tempos de preparacao dos equipamentos

m tempos de processamento

m tempos gastos com possiveis inspecoes

2) Estimar e monitorar os componentes do lead time
3) Os componentes do lead times de compras

4) Vantagens de reduzir os lead times de producao e compras



Consideracoes sobre lead-times

Ordem  Necessidade

o ]

Recebimento

Ordem Necessidade

—
=

Recebi




Definicao das politicas e dos tamanhos
de lotes

m Fatores que influenciam os tamanhos do lote de
producao e compras

= Vantagens dareducao dos custos fixos de
produzir um lote ( set up )

s Determinacao do tamanho dos lotes de compra

= Vantagens dareducao de custos fixos de
aquisicao e lotes minimos dos fornecedores



Definicao dos estoques de seguranca

= Razdes para o uso de estoques de seguranca

= Incerteza de fornecimento para itens de matérias-primas,
semi-acabados e produtos acabados

= Incerteza de demanda para itens de matérias-primas,
semi-acabados e produtos acabados

= Uso de estoques de seguranca e tempos de segurancga

= Abordagem evolutiva na determinacao dos estoques de
seguranca

= Vantagens de reduzir as incertezas



LOGICA DE PROCESSAMENTO

= Adinamica de Processamento do MRP parte da
guantidade desejada de um produto final numa data
especificada. Faz-se entdo uma “explosao” do
produto nas necessidades dos componentes, com a
devida defasagem de tempo.
« Distribui no tempo as necessidades brutas - definida atraves do

Plano Mestre de Producao e da Lista de Material do produto
* Projeta a disponibilidade de estoque

(estoque inicial) + (entradas) - (saidas) = (estoque disponivel)
 Indica as necessidades liquidas (quando néo ha mais
estoques)

Necessidades Liquidas = Necessidades Brutas - Estoque Disponivel - Recebimentos Programados

« Planeja as emissodes de ordens (dado o tempo de reposicao ]



Exemplo: Mesa de Cozinha

= Uma mesa é montada por encaixe, juntando-se o0 conjunto base
(uma submontagem) com o tampo. O conjunto base é por sua
vez, montado a partir de quatro travessas e quatro pernas.
Todos componentes sdo montados e apenas as montagens séao
feitas na empresa. O tempo de cada operacao esta determinada
na tabela do proximo slide. As necessidades brutas da mesa

também foram descritas.

Mesa
I
I I
Tampo Base
04211 04778
4X ax
‘ | |
Pernas g Perna Travessa
02554 03232

Travessas



Exemplo 1: Mesa de Cozinha

Tempo |Estoque
(semanas)| Inicial
Montagem da mesa 1 0
Montagem da base 1 25
Compra das travessas 1 50
Compra das pernas 2 50
Compra do tampo 2 35
Semana 12 415|167 9110|1112
Necessidades Brutas 20 10 30(20 30({30




Exemplo 2: Mesa de Cozinha

L Est |Lote

(sem) | In
Montagem da mesa 1 0 30
Montagem da base 1 25 30
Compra das travessas 1 50 120
Compra das pernas 2 50 120
Compra do tampo 2 35 30
Semana 12|34 (5] 6|7(8{9|10(11({12

Necessidades Brutas 10| (30 30




Calculo de necessidades ao longo da estrutura de

produtos

Lapiseira

_EZIE?_

e 1
Miolo
o — :
| Miolo ‘ . ‘

internc SEELiE

[

-1 T 1 3x
! ‘ Suporte
da garra

Garras

LAPISEIRA

MIOLO

LOTE
MiNIMO 300
LT =1
ES=0

GRAFITE

LOTE
MULTIPLO S00
LT =2
ES = 250

MIOLO INTERNO

LOTE
LOTE ALOTE
LT =3
ES = 300

SUPORTE GARRA

LOTE
MiNIMO S00
LT=2
ES = 100

LOTE
MINIMO 1500
LT =1
ES = 150

300

200]

500]

500]

[ 1000]

300 200 500( 500 1000
50 50| 150 150] 150 0 0 0 0
300 350| 500 1000

300 J50| 500 1000




