W




Manufacturing Resources
Planning (MRP 1) (Aula 13

Programacao e Controle da Producao

Prof. Daniel de Oliveira Mota

Dep. Engenharia de Producao



Agenda
* MRP II




Planejamento Planejamento de (Gerenciamento

de Recursos vendas e operagoes da demanda

- - Front end
Programagao mestre de produgao

Planejamento
detalhado de

capacidade

Planejamento detalhado de

materiais

Planejamento de

capacidade e materiais

Sistemas de Sistemas do

N
;o
(—F
@)
3
o
o
@)
-
o
-
2.
o
=
@)
-
e—r
o
on
@)
g
¢
@
c
=
wn
o
wn
~
(T
~
~
N’

chao-de-fabrica fornecedor




e

Principal questao do MRP |

Estogue

e Ha capacidade suficiente para D1

realizar o plano de producao

FR1

sugerido pelo MRP?

constante

Fai

tl

® Os recursos humanos C ]

FRZ

IT1

t2

equipamentos sao suficientes

Filho

tenpo

D2
(pontual)

para cumprir o plano no

LTz

/
prazo { -

LTz

Heto

tenpo

D3
(pontual)

-

T3 |

teEnpo

/
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Escopo do MRP e MRP i

O QUE

sistema de QUANTO
apoio as

decisoes de QUANDO

Produzir e Comprar




4 ™
Conceitos

e O MRP II se diferencia do MRP pelo tipo de decisao de planejamento: impacto na
limitacao dos recursos

. / . . A A .
® Baseia-se em uma loglca estruturada de plane]amento que prevé uma sequéncia

hierarquica de calculos, verificagdes e decisoes visando um plano factivel tanto em
termos de materiais (MRP) quanto em termos de capacidade.

® Indica necessidade de adicionar capacidade por meio de horas extras, turnos
adicionais ou subcontrata¢ées, antecipar ou postergar a liberagao de ordens,
visando ajustar o plano original do MRP a eventuais restri¢oes de capacidade.

® Geralmente baseia-se no uso de um software que gerencie o volume de informacoes
necessarias (gerando decisoes centralizadas).

- /
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Componentes do MRP |l

® O MRP II consiste numa variedade de modulos e fung¢ées que incluem:
*Planejamento de produgao;
®Planejamento das necessidades;
® Calendario geral de producao;
*Planejamento das necessidades dos materiais (MRP I);

® Compras.




- i —— i

Lapiseira —~
P207 E I
| ementos da programacao
| | | | 1 |
Corpo Presilha Miolo Corpo da || Guia da Tampa
externo 207 de bolso 207 ponteira | | ponteira
10g |—|—| .01g 2g -
Plastico | | Corante Tira Lo F CoIpe ponteira
ABS azul .1 mm LT = Lead Ti Plastico LT p 2 ;
= Lea Ime IeBS {10g) ' uia pon
[ I ] 4x OC = Ordem de compra | LT=1 LT=1
Borracha|| Capa da Miglo Grafite OP = Ordem de producio | Corpo gxterno
borracha interno 207 0.7 mm a o ’ LT % 2
orafite azu. .
2em 29 . - . ] 3x . fjig ) [ rasitie]
Fio de Tira Corpo d Suport c r g . LT=1 | Lapiseira
Mola pe do uporie apa Garras LTi=2 | Tira | ——
borracha|| .1 mm miolo da garra da garra I I- |t mm (2g); Tampa LT=1 |
I
79 —— -05g c | - L LT=1 ) LT=1 I
- ) apa da garra |  Fio de | |
Plastico | | Corante I = borracha |
ABS preto | LT=3 | " y2em) ,Borracha! [
_— r I
| Plastico Mola [ LT=1 [ LT=1 |
ITEM PRODUZIDO | QTD | ITEM COMPRADO QTD ITEM COMPRADO QTD ABS (7g) W | | |
Lapiseira P207 1000 | Presilha de bolso 1000 | Tira 0.1 mm 2 kg ‘ﬁ [ - Miglo interno! |
Corpo Externo 207 1000 | Corpo da ponteira 1000 | Mola 1000 | . I _ LT3 | i
Miolo 207 1000 | Guia da ponteira 1000 | Suporte da garra 1000 ' Corpo '1"’ miolo | ' Miolo |
Tampa 1000 | Plastico ABS 10 kg | Capa da garra 1000 Corante preto LT=2 | Tira_ |Capada LT=1 |
o ¢! mm (2g) borracha | I
Borracha 1000 | Corante azul 10g | Garras 3000 . {.075g) Garra (3) r } |
Capa da borracha 1000 | Tira 0,1 mm 2 kg | Plastico ABS 7 kg I' LT= 2 I ‘ LT=1 LT=1 |LT=1 | :
Miolo interno 207 1000 | Grafite 0,7 mm 4000 | Corante preto 509 | I | I i Grafite (d) I |
Corpo do miolo 1000 | Fio de borracha 20m | : | Suportd da garra [ LT:= 2 | | [
[ ! LT=2 [ ' ' l
ITEM LEAD ITEM LEAD ITEM LEAD . | ' r ! L | L L -
PRODUZIDO TIME COMPRADO TIME COMPRADO TIME 12 13 i4 15 16 i7 18 i9 20 21
(semanas) (semanas) [(semanas) i
Lapiseira P207 1 Presilha de bolso 1 Tira 0,1 mm 1 oc H,ﬂ;ﬂmdﬂ garrs aﬁ;ﬂ.ﬂh GEE ,,:m oP hn.—,,._—;.:J fﬂ?::nh lapiseira iﬁgﬁff
Corpo Externo 207 2 Corpo da ponteira 2 Mola 1 OC corante 'DF; ﬂzﬂﬂmﬂ OF misla int. OC iira 1000 OPF cuis 1008 1000
Miolo 207 1 Guia da ponteira 1 Suporte da garra 2 0.05k3 Ar ags OC gara 1000 2 kg P capa m:ﬂ;
Tampa 1 Plastico ABS 1 Capa da garra 3 L Te OC graite 1000 OC tampa
Borracha 1 Corante azul 2 Garras 1 e aﬁﬂﬂ,ﬂg"“ o OC corma 200
Capa da borracha 1 Tira 0,1 mm 1 Plastico ABS 1 OC aBs = jpog OC presilha
Miolo interno 207 3 Grafite 0,7 mm 2 Corante preto 2 10 kg 1008
Corpo do miolo 2 Fio de borracha 1




Ve

Semana Acdo gerencial referente a pedido de 1000 lapiseiras
p/ semana 21
S A0 L s Elementos da programacao
Semana 11 Nenhuma
Semana 12 liberar ordem de compra de 50 g corante preto
, Corpo ponteira
Semana 13 liberar ordem de compra de 1000 capas da garra Plastico ' LT=2
liberar ordem de compra de 7 kg de plastico ABS LT = Lead Time ABS (10g) 'Guia pont
OC = Ordem de compra LT=1 LT=1
Semana 14 liberar ordem de producé@o de 1000 corpos do miolo OP = Ordem de producio : Corpo éxterno
liberar ordem de compra de 1000 suportes da garra Cora $ e azul LT 42
Presilha
Semana 15 liberar ordem de compra de 1000 molas | (-{1g) ; LT=1 | Lapiseira
liberar ordem de compra de 3000 garras | Ltn=2 l, mm (2g)| Tampa ?Il
|
Semana 16 liberar ordem de produgéo de 1000 miolos internos Capa da garra | ' flode | LT=1 | LT=1 !
liberar ordem de producé@o de 10 g de corante azul 'I LT=3 | hnéﬁ?a \Borracha : I.
Semana 17 liberar ordem de compra de 20 m de fio de borracha | Plastico Moia LT=1 [LT=1 ]
liberar ordem de compra de 2 kg de tirade 0,1 mm 222 (7a) II LT=1 I | |
2 LT =1 Miplo interno! |
liberar ordem de compra de 4000 grafites | | T3 |
liberar ordem de compra de 10 kg de plastico ABS | Corpo do mioio ] Miolo |
: = Corante preto LT:: 2 | Tira |Capada TTo1 |
Semana 18 liberar ordem de producao de 1000 borrachas . f_ﬂ!i;g} Garra (3 g1 mm ffsJ:'burrncha =T |
liberar ordem de producao de 1000 capas da borracha ' LTi=2 | ] Fir=1 |LT=1 : |
liberar ordem de producéo de 1000 corpos externos | | ! T | Grafite (4) | |
liberar ordem de compra de 2 kg de tirade 0,1 mm | ! | Suportd da garra |r LTE2 | | |
[ ' LT=2 1
Semana 19 liberar ordem de compra de 1000 presilhas de bolso . | ! C ' : ' : ' e
liberar ordem de producdo de 1000 miolos 12 oc 13 14 o ;5 16 17 18 o F"Q 20 Fl’;f .
liberar ordem de producéo de 1000 tampas oc e ";} o OC o 0P borachs 1006°° OP spisers tsers
liberar ordem de compra de 1000 guias da ponteira e 1000 " OP misloint  OC s "™  OP guia " 1000
' OC ass OC garra 1000 2k OP caps 1000
Semana 20 liberar ordem de producdo de 1000 lapiseiras P207 TR OC suporte ™ OC corane m.‘iﬂ%m 1000 Gf.';‘;:;rrpa
1000 0.01 k
Semana 21 entregar as 1000 lapiseiras P207 conforme pedido ’ Dﬁ Ass Ena“ﬁ'w ﬂciﬁﬂh
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Aspectos de capacidade

Capa da garra Fio de
| {r=3 enagea Borracha
N e CAPACIDADE
| Plastico Mola I LT=1 Lh=1
' ABS(7g) A
| IT=1 I Mialo interno
I  F—
: Corpo doyniolo |Lr=3
Corante preto LTd2 U 7irg Capa da
(.05g) E— 3) 1.1 mm (2g) 'borracha
' LT=2 | g :LT= 1 IT=1
| =
| | | : : Grafite (4)
| ' Suporte da garra I | T=2
| %
| ' 1 I
OP mioloint. =350
estouro de ila
capacidade!! prep. + proc.
|
limite de capacidade ' l
Setor montagem '

miolo interno




e ™
Uso do MRP Il

® Geralmente baseia-se no uso de um software que gerencie o volume de informag6es necessarias

(gerando decisGes centralizadas).

® Tres (principais) formas de executar o planejamento:

* Regenerativa: parte da decisao de produtos acabados, explodindo as necessidades de produtos
em necessidades de materiais. Necessidades liquidas recalculadas e novas ordens de produgao e

compra sao “regeradas”. Indicado para grandes mudangas.

® Net-change: toda alteragao com referéncia a um determinado item ¢ identificado pelo sistema

para que sejam recalculadas as necessidades destes itens. Indicado para mudangas pontuais.

e Seletiva: o programador elege os itens que deseja recalcular. Indicado para resolver problemas

pontuais no topo da programagao que tem impacto difundido ao longo da arvore.




4 ™
Desvantagens do MRP |l

® MRPII baseia-se num pacote de computador grande, complexo, muitas vezes caro, que via de regra, nao ¢ facil de alterar no sentido de
adapta-lo as necessidades da empresa usuaria. Normalmente, estas alteragoes, ainda que possiveis, demandam bastante esfor¢o e despesas por
parte do usuario. Muitas vezes as empresas que optam por adotar MRPII se veem obrigadas a se adaptar a ferramenta ao inves do contrario, o
que nem sempre ¢ recomendavel. Alguns criticos mais ceticos argumentam que para se implantar MRPII com sucesso ¢ necessario um
esfor¢o de pre-organizagao da empresa de tal dimensao que, ao final do esforgo, a empresa estaria organizada a ponto de prescindir do

préprio sistema.

® Um ambiente que utilize MRPII ¢ um ambiente altamente "computadorizado". Isto significa que, embora um quantidade muito grande de
dados seja feita disponivel, estes dados também precisam ser informados ao sistema de forma sistematica (MRPII nao tolera controles
"paralelos") e precisa, ja que o sistema depende visceralmente deles para seus procedimentos. Isto demanda que os envolvidos com o uso do
sistema sejam bastante disciplinados nos seus procedimentos de entrada de dados. Isto nem sempre ¢ facil de obter e normalmente representa

alteragdes na forma de trabalho das pessoas, que tendem a ser mais informais.

® O MRPII ¢ um sistema "passivo", no sentido de que aceita passivamente os seus parametros, como tempos de preparagao de maquina
(incluidos no tempo de ressuprimento), niveis de estoques de seguranca, niveis de refugos, entre outros, nao incluindo nenhuma sistematica
de questionamento e melhoria destes parametros. O MRPII assume as responsabilidades por grande parte das decisées deixando os operarios

na fung¢ao de "cumpridores" do plano.

® O MRPII privilegia os criterios cumprimento de prazo e redugdo de estoques, possivelmente a custa de outros critérios. O desempenho estrategico

do sistema (o quanto o sistema ajuda a empresa e atingir seus objetivos estratégicos) vai certamente ser influenciado pelo fato de a empresa

\necessitar ou nao alto desempenho nos critérios que o MRPII privilegia. /
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Estrutura hierarquica do MRP |l

Planejamento/ Longo
programag¢do
Capacidade Materiais
I Médio
RCCP |<>»| MPS prazo
Curto
CRP prazo
Controle f* T
Compras

més 1 més 2 més 3 l més 12
L | | | |
1 j 1 1 !
Familias
5em 1 ,sem 2 ;sem 3 ,sem 4 ;sem 5 semé6 ! sem 11 sem 12 |>
| I I I I ll I I I [
Produtos

sem 1 sem 2 sem 3 sem4

l | | | |

1 | ! ! ! '
Componentes

seg ter qua qui sex sab
l | | | | | |
1 I | 1 1
Curtissimo ~
Operagoes
prazo
desagregacgdo
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Planejamento de capacidade

* Atividade desenvolvida em paralelo ao planejamento de materiais, e

~ A o \ ] . ~ / . .
sua nao observancia leva a deterioracao do nivel de servico aos clientes

(probabilidade de nao atendimento), aumento de destoque, frustragao
do pessoal da fabrica (cobranca por prosramas infactiveis). Por outro
P ¢a por prog

lado, custos adicionais, desmotivagao e “corpo mole”.




/ Lapiseira P207 LT=1 atraso 1 > = 4 5 6 7 )
Previsao de dem. independ. 200 200 200 200 200 200 200 200

Demanda dependente

Pedidos em carteira

[ |
F I ra CO m | eta Demanda total 200 200 200 200 200 200 200 200
u Estoque projet. disponivel 240 40 240 40 240 40 240 40 240

Disponivel para promessa

Programa mestre (MPS) /4(139 /4(130' /4(130' flOIO'
ITEM DE MPS LAPISEIRA P207 Atraso 1 2 3 4 5 / / / / / / / /
Corpo externo
Previsdo de demanda independente 200 | 200| 200| 200| 200|| Lote min=50; LT=2; ES=80 atraso 1 2 3 4 5 6 7 8
Demanda dependente Necessidade brutas 40 / / 40 / / 40 / / 40 / /
e ——— Recebimentos programados 400 / / / / / / / /
= Estoque projetado 80 80 Efo 80 qo 80 Ef‘o 80 8P
Demanda
200 1200 1200 [200 | 200 || Recebim. Ordens Planej. / 400 / 400 / 400 /
Estoque projetado disponivel 240 | 40 | 240| 40 | 240| 40 || Liberacao Ordens Plane;j. 200 ] 200 J[ ] 200 || ] /1]
Di ivel
Sponive para promessa [ ] [ ] [ ] [ ]
Programa mestre de produgdo MPS 400 400 Presilha de bolso
Lote min=90; LT=1; ES=500 atraso 1 2 3 4 5 6 7 8
— Necessidade brutas 400 / 400 / 400 / 400 /
- = . Recebimentos programados 400 / / / /
Estoque projetado 550 550 / 550 500 / 500 500 / 500 500 /500
P07 Recebim. Ordens Planej. 350 400 400
I I I I I ] - = -
Corpo Presilha Miolo Corpo da| [ Guia da Tampa Liberacdo Ordens Planej. 350 400 400
axterno 207 de bolso 207 pontaira | | ponteira
109 |—|—|,m‘g 2g /
Pladstico | | Corante Tira Miolo
ABS azul L mm Lote min=1; LT=1; ES=60 atraso 1 2 3 a 5 6 7 8
[ T ] 4x -
Borrachal | Capa da Miolo Grafite Necessidade brutas 400 400 400 400
borracha I"t"’:"zw 8.7 mm Recebimentos programados 350
2cm 29 [ 1 I I ] 3x :
Fio de Tira ola Corpo do Suporte Capa Garras Estoque projetado 120 70 70 60 60 60 60 60 60
borracha .1 mm miolo da garra da garra Recebim. Ordens Planej. 390 400 400
7g .05g

— Liberacdo Ordens Planej. 390 400 400
Plastico || Corante

Sentido de desagregacao
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Planejamento de capacidade médio prazo (RCCP)

® Plano de

producao do produto final que serve de base para o MPS (planejamento

agregado)

® Sao ve

rificadas as sobrecargas (overloading) e as subcargas (underloading) da

capaci(iade.

® Antecij

ha necessidades de capacidade de recursos que requeiram prazo de alguns

IMeEsSEes |

bara mobilizagao

® Gera planos que sejam aproximadamente viaveis (facilitar para o MRP)

® Identifica limitagées em atingir os planos de venda (nivel produtos)

® Nao leva em consideragao todos os recursos, centros produtivos,
departamentos, focando nos criticos.

® Parte da informagao denominada perfil de recursos (produtividade)

-
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Planejamento de capacidade médio prazo (RCCP)

35 200%
30
25
S 20 2
= 100% S
O rs ]
Q- O
10
5
0 0%
1 2 3 4 5 6 7 8
Semana
MPS 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Previsao de demanda independente 20 20 30 25 20 20 30 30
Pedidos em carteira
Estoque projetado disponivel
Disponivel para envio
Programa mestre de producao MPS 20 20 30 25 20 20 30 30
Ocupacgao (%) 25| 80% 80% 120% | 100% 80% 80% 120% | 120%




4 N

Planejamento de capacidade curto prazo (CRP)

* Utiliza informagoes de centros produtivos, roteiros e tempos, calculando as
necessidades de capacidade para cada centro, periodo, gerando um grafico de
carga, identificando excessos de necessidade de capacidade (estouros) ou
ociosidade, para que o programador tome providéncias necessarias em caso de
inviabilidade do plano: antecipagao de ordens, adiamento, provisao de capacidade,
etc.

® Serve de base para o MRP (planejamento desagregado)

* Antecipa necessidades de capacidade de recursos que requeiram prazo de
algumas poucas semanas para mobilizagao

® Gera um plano detalhado de producgao e compras que seja viavel ajustando o
plano original sugerido pelo MPS para liberagao de execugao pela fabrica

® Importante que seja feito o calculo mais preciso possivel

- /
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160

Planejamento de capacidade médio prazo (CRP)

200%
140
120
(]
L 100 o
= UT
Q O
S 80 100% &
Q 0
5 @ V °
(@)
40
0 0%
1 2 3 5
Semana
Produto D (1x) 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidade Bruta 130 220 50
Recebimentos Programados
Estoques Projetados 10 10 30 80 10 10 10 10 10
Recebimento de ordens planejadas 150 50 150 50
Liberacdao de Ordens Planejadas 150 50 150 50
K Ocupacao (%) 100| 150% 50% 150% 50% 0% 0% 0% 0%
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Planejamento Longo
0razo

MPS 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Previsao de demanda independente 20 20 30 25 20 20 30 30
Pedidos em carteira

Estoque projetado disponivel

Disponivel para envio

Programa mestre de produgdao MPS 20 20 30 25 20 20 30 30
Ocupagao (%) 25 | 80% 80% 120% | 100% 80% 80% 120% | 120%
Produto A (1x) 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidade Bruta 20 20 30 25 20 20 30 30
Recebimentos Programados 20

Estoques Projetados 25 5 5 5 5 5 5 5 5
Recebimento de ordens planejadas 30 25 20 20 30 30
Liberagdao de Ordens Planejadas 30 25 20 20 30 30

Ocupagao (%) 25 | 120% | 100% 80% 80% 120% | 120% 0% 0%
Produto B (2x) 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidade Bruta 60 50 40 90 110 60

Recebimentos Programados 55

Estoques Projetados 0 50 0 90 0 60 0 0 0
Recebimento de ordens planejadas - 130 170

Liberacdo de Ordens Planejadas 130 170

Ocupagao (%) 150 0% 87% 0% 113% 0% 0% 0% 0%
Produto C (1x) 0 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidade Bruta 30 25 20 20 30 30

Recebimentos Programados 50

Estoques Projetados 50 70 45 25 5 25 45 45 45
Recebimento de ordens planejadas 50 50

Liberacdo de Ordens Planejadas 50 50

Ocupagao (%) 50 0% 0% 0% 100% | 100% 0% 0% 0%




