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o/ Agenda @

‘ 1. Tipos de processos .
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(Slack et al. 2009; Hayes; Wheelwright)
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e/ Selegdo dos tipos ﬁ
de processo PRO
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Decisdes
stratégicas

yaristiatle * For:Rrojeto
Tipo de - Por Jobbing
processo? ————— + Em Lote ou Batelada
Objetivos de i - Em Massa (ou em Linha)
desempenho « Continuo

estratégicos

(Slack et al. 2009)
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‘ 2. Modelo de Planejamento
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—zuzzssie Modelos de Planejamento PRO

Estruturas
Complexas

PERT

JIT/MRP MRP

JIT

Estruturas
Simples

o Roteiros

Simples — Complexos

aul Departamento de Engenharla de Produgao



LG/ Estoques - conceitos

laboratério de Gesbo de Projetos
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O grau de independéncia entre as fases de um processo é

proporcional a quantidade de estoque entre elas
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G Lead-times:

laboratério de Gesbo de Projetos

e Tempo de ressuprimento

Conceito de Lead time: tempo decorrido desde a colocagdo de um
pedido de ressuprimento até que o material esteja disponivel para
utilizagdo.

=y

Recebimento

PRO
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zzsamsz~ A definicao dos lead times - 1

¥ Componentes do lead times de producgao:

tempo de emissao da ordem

tempo de transmissao da ordem

tempo de formagao do kit de componentes do almoxarifado
tempos de transporte de materiais

tempos de fila, aguardando o processamento

tempos de preparagao (setup) dos equipamentos

tempos de processamento

H W W N N N W W

tempos gastos com possiveis inspegoes
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L& Demanda Dependente e Independente @
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Demanda Independente PRO

Concessionaria

A demanda de
carros é ditada por
fatores exogenos

e Gy apiiy-

A demanda tem que ser
prevista

Demanda de pneus do

Demanda Dependente
fornecedor é ditada pelo ndmero

Montadora 7 de carros a serem feitos

A demanda dependente pode (e deve) ser calculada
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&ﬁmgz Planejamento, Programacao & @
Controle da Producao (PPCP) PRO
Decisoes

e OQUE o

e quanto / Produzir & Comprar
e quando

e onde produzir ——————p Capacidade

Com que recursos produzir?
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e/ Selecio de Modelos de @
PPCP PRO

% A escolha de um Modelo de PPCP deve considerar de

forma conjunta as variaveis € os parametros associados
ao ato de atender a demanda, produzir e estocar, de
forma a selecionar a alternativa mais adequada.

MODELOS DE PPCP
0..

.

modelos modelos
TTLL Produgao =snsgpiDemanda
estoque atendimento
demanda
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e/ Tipos de PPCP R)
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Estruturas
Complexas
Redes
PERT
CPM
Lean/MRP MRP
Estruturas JIT OPT
Simples (Lean Teoria das Restrigdes
)
/

Roteiros

— Complexos

Roteiros
Simples
Vamos agora
falar sobre o

MRP
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L id Agenda (R)

1. Tipos de processos e

2. Modelo de Planejamento

« Conceitos

q 3. MRP
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e’  MRP/MRP I/ERP

laboratério de Gedbo de Projetor
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4 MRP - Material Requirements Planning P R O
4 MRP II - Manufacturing Resources Planning
1 Enterprise Resources Planning (ERP) - Integra o MRP, o MRP IT e

outros setores da fdbrica além da produgdo - RH, contabilidade,
financeiro, vendas... (Ex: SAP, Oracle ...)

Planejamento dos recursos de
Manufatura (MRPII)

Plane jamento das
necessidades de
Materiais (MRP)

Impacto crescente na cadeia de suprimento

Integragdo crescente de sistemas de informagdo

(Slack et al, 2009)
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G/ Abrangéncia @

laboratério deGeMode Projetos

I MRP - MRP Ii PRO

O QUE
QUANTO

sistema de
apoio as

g
decisoes de . QUANDO

= Produzir e Comprar
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S/ Estrutura dos sistemas MRP @
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Master Production
2 Schedule (MPS) | -
MRP by Period Report
MRP by date report
gad Tim%
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Planned order report

Purchase advice

\IIIIIIII

Exception report

\IIIIIIII

‘IIIIIIII

(computer
and
software)

-

(Heizer & Render, 2004)
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o A : @
=z Calculo de Necessidades -

= Determinar a quantidade e o momento em
que 0S Tecursos sao Necessarlos,
minimizando estoques € cumprindo prazos
de entrega.
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WG/ [tens pais e filhos @
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= Os 1tens pai determinam a demanda dos itens filho.

A ——pai
|
= ¢ |— filho
pai C
|
: |
filho — D E

(Corréa & Gianesi, 1993)
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e/ Arvore do Produto @
PRO

Estrutura/Arvore do Produto:

= Representacao do produto quanto a quantidade e
relacionamento dos itens pais ¢ filhos. Pode aparecer
na forma de arvore ou lista de materiais.

Arvore do Produto Lista de Materiais
A
| | I2X A 2 (1)
B | c.: | :C (2x)
5 2 20

(Corréa & Gianesi, 1993)
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laboratério de Gedbo de Projetor
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Itens pais, itens filhos exemplo

Plastico
ABS

Corante
preto

PRO

Lapiseira
P207
I | l | l
Corpo Presilha Miolo Corpo da || Guia c.ia Tampa
externo 207 de bolso 207 ponteira ||ponteira
109 —-—00lg 29
Plastico ||Corante Tira
ABS azul 1 mm
I | 4x
Borracha| | €apa da . Miolo Grafite
borracha interno 207 0.7 mm
2 cm 29 [ r | | | 3x
Fio de Tira Mola Corpo do Suporte Capa Garras
borracha|| .1 mm miolo da garra da garra

79 |—|—| 0,05¢

Departamento de Engenharia de Producao
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emmecmee PYOGramacao “para tras” @

(Backward Scheduling) "¢

o N B __B__ B
@]

(Corréa & Gianesi, 1993)
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LG/  Programacio para tras

laboratério de Gedbo de Projetor
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PRO

Logica:
= Parte-se das necessidades dos produtos finais (Q ¢
datas);

= Calculam-se “para tras”, no tempo, as datas em que
as etapas do processo de producao devem comecar €
acabar;

= Determinam-se os recursos, € respectivas
quantidades, necessarios para que se execute cada
etapa.

(Corréa & Gianesi, 1993)
Escola Politécnica da Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao



G/ Programacgao
Incluindo lead-times.gXx..... ~e

www. pro. poli. wp.biflgp
Plistico ' LT =2
ABS (10g) IGuii pont
LT=1 Gl

Corpo #xterﬂn

|
|
Corante azirl =
Presilha
r.$m

LT 2
| ] LT=1 |Lapiseira
I LT=2 I Tira I T{
I | |11 mm (2g), Tampa i
I ) = =
" Capadagarra ! , Fio de | LT I LR :
I borracha | :
| L | f2em) ,Berracha [
L. I 1 |
| Pldstico Mola LT=1 | LT=1
' I
| ABS {7g) =7 | I :
LT =1 : Miglo intern: |
| Corpo do miolo :LT=3 I TN :
Coran reto LT=2 | Tira |Capada = |
fﬂt? '; | ;1 mm (2g)lborracha LhRT |
; — carra (3) For=1 tir=1 I |
| LTE 2 | LT=1 | I : :
| : ' | L Grafite (4) I |
| : é Suporté da garra f L'.I":= ) | I |
|_ I I
: | I LT ! | | ! ! ' -
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21

Programacao
e Controle

da Produgio
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«—wecmerse  [FUNCIONAMeNnto do MIPS

Master Production PRO
Schedule (MPS)

¥ Registro basico do MPS — Produto Final
1 7 | 8

2 1 3145 6 9 |10 11] 12

Previsao de demanda independente (Pr)
Pedidos em carteira (Pe)
Demanda total Prevista (P)

Estoque projetado Disponivel (D)

Programa mestre de produgédo MPS

P= Pr+Pe

O célculo do valor do disponivel € feito utilizando-se a seguinte formula:

Di=Di_1+MF’Si-F’i

(Corréa & Gianesi, 1993)
scola Politécn sreldade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao



e/ R
- Modulo MPS ex 1 PRO

Mesma Demanda e Diferentes Estratégias de resposta

p1| 1| 2| 3| 4|56 |7 /|8 /|9 1)|1]|12
Previsao de demanda independente 5| 5| 5|5 |5 |5 |15 |15 15|15 |15 ]| 15
Pedidos em carteira
Demanda total Prevista 5| 5| 5|5 |5 |5 [15|15[15|15 |15 | 15
Estoque projetado disponivel 20 | 25 | 30| 35|40 | 45 |50 | 45|40 | 35 | 30 | 25 | 20
Programa mestre de produgdo MPS 10 | 10 {10 {10 |10 [ 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10 | 10

O calculo do valor do disponivel & feito utilizando-se a seguinte formula:

Di=Di_1+MPSi-Pi

Demanda ciclica com
estratégia de produgao
constante.

(Corréa & Gianesi, 1993)
Fscola Politécnica da Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao



e/ Modulo MPS ex 1 R)
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Mesma Demanda e Diferentes Estratégias de resposta PRO

MPS s6 produz o necessario
para garantir a previsao, quando
necessario

1123 6 | 7|89 10|11 |12
Previsao de demanda independente 5|15 |5 5 |15 151511515 |15
Pedidos em carteira
Demanda total Prevista O | 5|55 |5 |5 [15|15/15(15|15 15
Estoque projetado disponivel 20

Programa mestre de produgéo MPS

1712, 3|4 |5|6|7 |89/ 10|11]12
Previsao de demanda independente 5| 5|5 |5 |5 |5 |15]15]15]|15]15 |15
Pedidos em carteira
Demanda total Prevista 5155|555 [156]15|15][15|15|15
Estoque projetado disponivel 2015|101 50|00 ,0(0]0O]007]0O0
Programa mestre de produgéo MPS O | O |15 151515 (15|15

(Corréa & Gianesi, 1993)
Fscola Politécnica da Universidade de Sao Paul Departamento de Engenharla de Produgao



G/

laboratério de Gedbo de Projetor
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Modulo MPS ex 1

Mesma Demanda e Diferentes Estratégias de resposta

171234 |5|6,7 8|9 /|10|11 12
Previsao de demanda independente 5155|555 [15]|15]15]|15]15 |15
Pedidos em carteira
Demanda total Prevista 5|1 5|5 |5 |5 |5 |15]15[15]15|15 |15
Estoque projetado disponivel 20120120 | 20 20| 20|20 {20 | 20| 20|20 |20 |20
Programa mestre de produgéo MPS S | 9|5 |5 |5 |5 |15]15[15]15|15]15

(Corréa & Gianesi, 1993)

MPS acompanha a

previsao da demanda e mantém

estoque de seguranca de 20

o

PRO
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LS/ \sdulo MPS & Médulo MRP )

PRO
Periodo 1 2 3 4 S 6 ! 8 o 10
MPS 20 10 30| 20 30
Liberagﬁo oP 20 10 30 | 20 30
[ | 1] ]
\ )
Y

Viram as Necessidades Brutas dos Itens Filho

Mddulo MRP de todos os itens da drvore do produto
Considera:

*A proporgdo e a hierarquia da drvore do produto
‘Lead Time (LT)

* Tamanho de lote

-Estoque de seguranga (limite minimo do disponivel)

(CORREA; GIANESI;1993)
I i | Departamento de Engenharia de Producao
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-=zzssss-Funcionamento do MRP
% Registro basico do MRP — Itens Filhos PRO
Corpo externo
Lote min=50; LT=2; ES=80 p-1 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidade brutas 400 400 400 400
Recebimentos programados 400
Estoque projetado Disponivel 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Recebimento das OP 400 400 400
Liberagao das OP 400 400 400
Regras:

Se hd tamanho de lote economico LE, s6 posso produzir
multiplos de lotes. Se hd lote minimo ndo posso produzir
menos que o lote minimo.

Se hd estoques de sequranga (ES) determinado, o
disponivel tem que ser maior ou igual ao Ese

Dep3rtamento de Engenl¥aria de Producao
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laboratério de Gesbo de Projetos
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Relagoes pai-filho no MRP

DD M
LAPISEIRA
[Liber. de Ordens 300| 200| 500/ 500] 1000
MIOLO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nec. Brutas 300 200 500/ 500 1000
LOTE Rec. Progr.
MiNIMO 300 |Estoque Disp. | 350| 350/ 50/ 50/ 150| 150[ 150 0 0 0 0
LT =1 Ordens Planejadas 300 350/ 500 1000
ES=0 Liber. de Ordens 300 350/ 500 1000
Lag’se”" d GRAFITE 1 2 | 3] 4] 5] 6] 7] 8 9 10
L 207 Nec. Brutas 1200 1400| 2000 4000
| TL - LOTE ([Rec. Progr.
' Miolo MULTIPLO 500 |[Estoque Disp. | 250/ 250/ 250| 550/ 550/ 550/ 650/ 650/ 650/ 650/ 650
T LT =2 Ordens Planejadas 1500 1500( 2000 4000
I 1 ES =250 |[Liber. de Ordens 1500 1500| 2000 4000
;ﬂffﬁo MIOLO INTERNO 1 | 2 | 3] 4] 5] 6 | 7 | 8 9 10
_ 1 Nec. Brutas 300 350 500 1000
T I LOTE Rec. Progr. 300
! | Suporte | | oo e LOTE A LOTE |Estoque Disp. | 300| 300] 300| 300 300[ 300] 300] 300] 300 300 300
LT =3 Ordens Planejadas 350/ 500 1000
ES =300 |Liber. de Ordens 350 500 1000
SUPORTE GARRA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nec. Brutas 350 500 1000
LOTE Rec. Progr.
MiNIMO 500 |Estoque Disp. | 120] 120 120| 270| 270| 270| 100/ 100/ 100/ 100] 100
LT =2 Ordens Planejadas 500( 500 830
ES =100 Liber. de Ordens 500| 500 830
GARRA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Nec. Brutas 1050( 1500 3000
LOTE Rec. Progr.
MiNIMO 1500 |Estoque Disp. | 450/ 450 450/ 900/ 900] 900/ 150/ 150/ 150 150/ 150
LT =1 Ordens Planejadas 1500| 1500 2250
ES =150 |Liber. de Ordens 1500| 1500 2250
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Estudo de Caso
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