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1. Introdugao

Este trabalho destina-se ao estudc de um sistema MRP |l
(Manufacturing Resource Planning), que tem se firmado como um dos
principais modelos de sistema de administra¢&o da produgdo no mundo inteiro.

Sua popularizagdo vem do fato de ser um sistema passivel de ser
implementado através de sistemas computacionais, possibilitando uma
integrac&o em tempo real de todas as fases da produgéo industrial.

Por tras desta valorizag@o dos processos de produgéo estéo trés fatores:
a crescente competitividade que o mercado demanda sobre as empresas, o
potencial competitivo que representa as novas tecnologias de processo e de
gestdo da manufatura e o melthor entendimento do papel estratégico da
manufatura.

Nos uitimos 30 anos, o panorama do mercado internacional tem mudado
constantemente, com o surgimento de novos competidores e o©
desenvolvimento de novas tecnologias de processo, que representam um
grande potencial competitivo mas demandam alteragbes substanciais na forma
de gerenciar sistemas produtivos.

Estaremos definindo alguns sistemas de administracdo da produgio e
sua importancia nos negoécios de uma empresa, discutiremos os objetivos e os
principios béasicos e a evolugdo histdrica dos sistemas de MRP |l. Sera
estudado o fundamento tedrico por tras do sistema, para que tanhamos base
para o desenvolvimento de uma segunda etapa.

Num segundo momento discutiremos a implementagdo de tais sistemas,
definindo os médulos mais importantes que constituem o sistema, sendo enfim

desenvolvidos tais médulos como parte final do trabatho.



2. Sistemas de Administracédo da Produgao

2.1— Introducdo

Neste capitulo serdo definidos os sistemas de administragdo da
produgio, suas fungdes dentro de uma empresa, e seu papel estratégico em
relagdo aos cinco principais critérios competitivos na manufatura: custos,

qualidade, velocidade de entrega, confiabilidade da entrega e flexibilidade.

2.2 - Definigbes

O sistema de administragéo da producgédo (SAP) provéem informagses
sobre o fluxo de materiais, a utilizacdo da mao-de-obra e equipamentos, a
coordenacdo das atividades internas, com atividades de fornecedores e
distribuidores e a comunicagdo com o cliente.

O SAP deve suportar as seguintes atividades gerenciais:

- Planejar a necessidade de capacidade de produgdo para que haja
disponibilidade para atender o mercado.

- Planejar a compra de materiais, de modo que eles chegem no momento e
na quantidade certas de forma que nd3o comprometam o processo de
producao.

- Planejar os niveis de estoque de matérias-primas, semi-acabados e
produtos finais nos pontos corretos, de forma que as incertezas do processo
n&o afetem o nivel de servigo aos clientes.

- Programar as atividades de produgdo, de forma que a mé&o-de-obra e os
equipamentos estejam trabalhando de forma correta em coisas prioritarias,
evitando dispersao de esforgos.

- Ser capaz de saber da situagdo corrente de pessoas, equipamentos,
materiais e outros recursos produtivos da fabrica de forma a comunicar-se

de maneira adequada com clientes e fornecedores.



- Ser capaz de reagir eficazmente a mudangas, reprogramando atividades no
caso de algum imprevisto.

- Prover informagdes a outras fungdes a respeito de implicagdes fisicas e
financeiras das atividades, permitindo que todas as fun¢des possam ser
integradas de forma coerente.

- Ser capaz de planejar prazos com precisdo ao clientes, e principalmente,
cumpri-los.

2.3— Os SAPs em relacéo aos critérios competitivos da manufatura

— Custos

Manter os custos baixos tem grande influéncia estratégica. Permitem
manter os precos dos produtos mais baixos e lucros maiores, se 0 mercado
permitir que a empresa ndo repasse ao pre¢o o0s custos de producgéo,
possibilitando uma vantagem competitiva futura.

Os SAPs afetam diretamente os custos, pois estes dependem
diretamente de como os recursos estruturais sao empregados na producéo.

Eles permitem uma utilizagdo equilibrada dos recursos produtives ao
jongo do tempo e entre recursos, evitando custos desnecesséarios com
demissdes, contratagbes, horas extras e aciosidade. Além disso, permitem uma
programacéo inteligente, minimizando a troca excessiva de produtos nos
equipamentos, 0 que acarreta em custos para preparacdo de maquinario.

E Responsabilidade dos SAPs também permitir a coordenagéo entre o
suprimento de itens e seu consumo, permitindo a industria a operar com riscos

controlados de falta e mantendo niveis minimos de estoque de seguranca.

— Qualidade

O papel dos SAPs gquanta a qualidade tem se tornado mais ativos. Além
das estatisticas sobre itens defeituosos durante cada etapa do processo de
fabricagéo, os sistemas também podem indicar também que entre uma etapa e
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outra, se 0s niveis de estoque estiverem baixos, é que ha falha na qualidade de
produgdo em tal fase, sendo possivel alocar recursos Para que estas faihas
sejam corrigidas, além de tornar a produc&o imune a estas falhas no futuro.

— Velocidade de Entrega

O fluxo de informagédo e de materiais de forma agil permitem que o
sistema de produgéo seja enxuto e os Prazos de entrega sejam curtos. Esta
agilidade acarreta algumas vantagens em relacéo ao mercado.,

A redugso dos tempos de entrega permitem que a empresa comande os
precos de um determinado produto, podendo até comandar precos mais altos,
além de assegurar a leaidade € confiabilidade do cliente em relacdo aos seus
produtos.

O cliente pode postergar as decisdes de compra devido a prazos mais
curtos na entrega, podendo decidir com maior grau de certeza o produto a
adquirir.

Um prazo menor na entrega também reduz a quantidade de atividade
especulativa, permite melhores previsGes, menos necessidade de acdes
corretivas no futuro, menos custos administrativos com controle de material,
armazenagem e movimentacdo, e uma maior velocidade ajuda a baixar os
estoques. Material @sperando para ser processado significa capital parado, néo
agregando valor ao produto, além de mascarar problemas que sao revelados
com um estoque maior.

— Confiabilidade de entrega

Com a tendéncia das empresas de manter estoques menores, elas
passam a necessitar de entregas mais frequentes e confiaveis de seus
fornecedores. Ha também vantagens internas na confiabilidade de entrega.
Com um Servigo mais confiavel, o tempo dos recursos remediando problemas



internos na produgdo também & minimizado, propiciando uma maior
estabilidade.

O SAP permite que se faga um planejamento futuro, prevenindo
eventuais surpresas que acarretem atrasos na producdo e consequentemente
na entrega.

O controle da ocupagdo dos recursos evita a superutilizacado dos
mesmos.

O monitoramento da produgdo permite a rapida identificacdo de
problemas.

— Flexibilidade

E a capacidade do sistema de producéo a responder a mudancas
inesperadas de forma eficiente. Estas mudangcas tanto podem ser na demanda
por produtos quanto no fornecimento de insumos, como no processo produtivo.

S&o possiveis cinco niveis de flexibilidade (Corréa, 1992):

- Flexibilidade de novos produtos, ou alteragéo de produtos ja existentes.
- Flexibilidade de “mix’, o subconjunto da linha de produtos.

- Fiexibilidade de volumes produzidos.

- Flexibilidade de entrega.

~ Flexibilidade de robustez.



3. Introducéo aos conceitos de MRP i

3.1- Introdugéo

Este capitulo objetiva introduzir os conceitos basicos do MRP i
(Manufacturing Resource Planning, ou planejamento dos recursos de
manufatura), um Sistema de Administracdo de Produgdo de grande porte que
tem sido amplamente implementado pelas indUstria nos Gltimos 30 anos.

3.2- Objetivos do MRP If

Os objetivos de um sistema como o de um MRP Il é permitir o
cumprimento de prazos de entrega de pedidos dos clientes com minima
formacéo de estoque, com o planejamento de compras de matéria prima e
produgdo para que estes ocorram somente quando necessario, e em
quantidades suficientes.

O sistema de MRP Il sd3c adequados as empresas que buscam

principalmente o cumprimento de prazos e a redugéo do estogue.

3.3— Nocées basicas

O principio basico do MRP 1l é o calculo de necessidades, viabilizados
pelo uso de computadores , das quantidades e do momento em que se
necessitam dos recursos da manufatura para que se cumpram os programas
de entrega da produgéo com a minima formac&o de estoques.

A quantidade de recursos depende diretamente das necessidades do
produto final. O sistema funciona da seguinte forma:

- Primeiro , parte-se das necessidades de entrega do produto final, em
relagéo ao prazo e a gquantidades
- Calcula-se as datas em que cada etapa do processo deve comegar e

acabar.
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- Determinam-se o0s recursos necessarios para realizar cada tarefa no tempo

necessario.

3.4~ Evolugido Historica

A técnica de cdlculo de necessidades era inviavel até a década de 60,
pois até entdo ndo havia como armazenar e processar os dados advindos do
sistema produtivo de uma fabrica, pois o volume de informagdo era muito
grande para os recursos da época. Com o barateamento e o aumento de
processamento dos computadores, o cdiculo de necessidades passou a ser
uma alternativa viavel para serem utilizadas numa aplicagéo pratica. Surgiram
assim, no EUA, os primeiros sistemas computacionais para gestdo de materiais
com conceitos de gest8o de necessidades. Os primeiros programas foram
desenvolvidas a partir de um “processador de lista de materiais” que convertia
um plano de produg&o de um produto final, uma demanda independente, em
um plano de compras ou produgéo de componentes, de demanda dependente.
Surgiu assim o conceito de MRP (Material Requirement Planning, ou calculo de
necessidades de materiai).

Item de demanda independente s3o itens cuja demanda ndo dependem
da demanda de nenhum outro produto, como por exemplo, um produto final,
que depende apenas da demanda do consumidor.

Item de demanda dependente € o item cuja demanda depende de um
outro produto, como um componente de um produto final. O item € chamado de
item filho, e o produto final, de item pai. Sua demanda néo precisa ser prevista,
mas calculada com base na demanda do produto final.

Um produto pode se estruturar com um item pai e vario itens filho, que
por sua vez podem possuir itens netos. Cada item tem um tempo de
ressuprimento, chamado de lead time, que se refere ao tempo decorrido desde
0 pedido de compra de um material até seu recebimento.

De acordo com Scott (1994), o MRP deveria ser um conjunto de
procedimentos através dos quais os componentes e os materiais de um

sistema de manufatura pudessem:
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e ser planejados para serem manufaturados ou comprados e
expedidos;

o satisfazer a demanda (conhecida ou prevista),

e ser calculado corretamente para eliminar as faltas e ndo permitir o

acumulo de estoques desnecessarios.

m

cujos objetivo fossem obter:
e a parte certa;

¢ no lugar certo,

e notempo cerfoe

¢ na menor quantidade necessaria para satisfazer as necessidades.

Com a popularizagéo das técnicas de MRP, utilizou-se a mesma ldgica
aplicada a outras necessidades de producéo, além de materiais.

A evolucdo ac MRP Il se deu , segundo Wight (1984), ao analisar o
MRP, que:

a) ignorava a questéo da capacidade;

b) era uma ferramenta voltada ao gerenciamento da produgéo e & gestao dos
estogues, ndo considerando outras fungGes da empresa e

¢) ndo permitia a re-entrada de informacdes do ch&o de fabrica.

Esta nova técnica levava em conta ndo apenas o tempo em que tal
material deveria estar disponivel, mas o tempo de fabricagdo de cada
componente filho. Leva-se em conta ndo apenas o material a ser consumido,
mas 0s recursos a serem alocados.

Parte-se da idéia de que tal produto final deve estar pronto em
determinado instante. A partir deste dados, calcula-se o instante em que cada
componente do produto principal deve estar pronta para que ndo haja impacto
nesta data. Assim, alocam-se os recursos para que estes prazos sejam
atingidos.

Em termos praticos, na evolugdo do MRP para o MRP Il foi apenas
acrescido um médulo para o célculo de necessidades, chamado de Capacity
Requirement Planning, ou planejamento de necessidade de capacidade
produtiva, O MRP necessitava apenas de informagbes sobre os dados
cadastrais de ressuprimento do item, estrutura e posi¢éo do estoque. No MRP
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Il € necessario informacgdes adicionais sobre os recursos produtivos da fabrica,

roteiros de producdo, e consumo de recursos na producdo unitaria de cada
item.
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4.Conceitos Basicos do MRP i

O MRP original significava Material Requirements Planning e era
basicamente uma técnica de controle de inventario, ou seja, néo era capaz de
interagir com outras areas.

Para sanear este problema foi criado o MRP Il, que ja passa a ser
conhecido como um Manufacturing Resource Pianning, ou seja, ja é capaz de
controlar o ciclo da producdo como um todo, incluindo aspectos finaceiros
relacionados a producéo e previsées de compras e vendas.

Os principais objetivos de um sistema de MRP I§ é proporcionar o
cumprimento de prazos (scheduling da producdo) e a reducédo do estoque
como um todo, de modo a aumentar a produtividade. Isto pode ser feito através
dos seguintes fatores:

+ Reducdo de inventario: para isso o MRP Il parte do principio de
produzir o que é necessario no momento exato. Segundo QOliver
Wight é possivel reduzir o inventario em até 33%, isto melhorando
a qualidade do servico ao cliente, pois produzindo os produtos no
momento exato pode-se cumprir 0 que foi combinado com o
cliente.

e Reducdo do custo de compras: a partir do momento que ©
schedule da produc&o é correto os compradores da empresa
podem negociar compras de guantidades maiores, mas com a
entrega planejada, possibilitando desta forma melhores condigbes
de negocicdo com os fornecedores. Um numero a ser levado em
conta é que 5% de redug¢do nestes custos equivalem a um
aumento de 15% de produtividade.

e Reducdo dos custos de transporte: elimina-se a necessidade de
utilizar-se transportes mais rapidos e caros para compensar um
atrasos na producdo. Um exempio disso seria o caso da BMW
que teve que enviar, por via aérea, motores ao Brasil gerando um

dos recalls mais caros.
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Redugdo na quantidade de horas extras: seguindo-se o schedule
gerado pelo MRP Il pode-se cumprir a agenda de producgdo,
evitando ao méaximo os imprevistos. Isso combinado com um
Capacity Planning correto possibilita que se atinja um ponto 6timo
de produgéo, diminuindo sensiveimente a quantidade de horas
extra, aumentando a qualidade de vida das pessoas da empresa.
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5. Modulos do Sistema de MRP ||

Neste capitulo serdo descritos os elementos integrantes do sistema
MRP [l. Estaremos descrevendo os principais moédulos do sistemas, para
termos um embasamento teérico no desenvolvimento futuro de um software,
dos quais os médulos fargo parte.

Descreveremos com mais detalhes os seguintes modulos:

» A Estrutura do produto;

e Oslead Times;

* O Horizontes de planejamento:

* As Previsbes de venda:

* O Piano Mestre de Produgio;

¢ A Capacidade de Produgio;

* Os Lotes de Produg&o e Compra;

Quanto & sua funcionalidade, os sistema MRP/ MRP I sdo aplicaveis em
quase todos ambientes de manufatura (Scott, 1994; Corréa et al, 1997).
Podem ser aplicados em ambiente de fabricagéo para estoque, montagem sob
encomenda e fabricag&o sob encomenda. Somente no ambiente de engenharia
sob encomenda é que o modelo nao pode ser aplicado, pois requer técnicas
diferentes de gest&o de projeto e manufatura (Laugeni, 2000).

A seguir estaremos descrevendo com mais detalhes os moédulos mais

importantes do sistema MRP |Ii.
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5.1~ Estrutura do Produto (EP)

A estrutura do produto representa uma visdo explodida da estrutura
fisica do produto a ser manufaturado.

Ela pode ser representada por uma “Arvore de Materiais”, no qual s&o
descritos os componentes e materiais em termos de relagéo “pai-filho”.

Os itens montados ou fabricados sempre apresentardo filhos em um
nivel inferior da arvore, ao contrario dos componentes comprados. Esta diviséo
€ necessaria, segundo Laugeni (2000), para que materiais idénticos sejam
agrupados e calculados uma s6 vez.

Um exemplo de arvore de materiais é representado a seguir, na figura
5.1 {(Corréa et al., 1997):

Lapiseira

I
| I | |

Corpo Exteno  Presilha de bolso Tampa Miolo
|
| | l
Pastico ABS  Corante Azul Tira

Miolo Interno

Figura 5.1 Estrutura de produto de uma lapiseira (Correa et al 1997)

A arvore de materiais pode representar um documento de engenharia,
representando um avista explodida do produto acabado. Ela deve conter os
seguintes requisitos para que seja eficiente no planejamento de necessidades
(Sacomano, 1990):

* Deve representar corretamente o método de obtengéo de cada item e

deve conter a relagdo completa de seus componentes;
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o« Cada item da &rvore, seja produto acabado, sub-montagens,
componentes, partes, materiais e matéria prima, deve ser uma
codificag&o rigorosa e padronizada que o distingua dos demais itens.

Os Eps devem atender os seguintes objetivos (Laugeni, 2000 e Orlick,
1975) :

¢ permitir que o MPS (Master Planning Schedule, plano mestre de
producgo) seja baseado no menor numero possivel de itens;

e permitir o planejamento das prioridades das sub-montagens;

e permitir a emissdo de ordem de cada item;

¢ permitir a programac¢ao de montagem dos itens.

e permitir previsdo de opcionais;

» planejamento de prioridades;

o elaboracao do Programa de Montagem Final;

e permitir o custeio do produto e

s armazenagem e manuteng&o dos arquivos no computador.
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5.2 - Lead Times

Entende-se por Lead Times o tempo que decarre entre a liberacdo de
uma ordem de compra ou de producéo e o instante em que o material esta
disponivel para ser utilizado. Somado a isto, tém-se o tempo em gue a peca é
produzida.

Segundo Correa et al.(1997), o LT deve determinar as necessidades de
materiais, sendo composto por:

¢ tempo de emisséo fisica da ordem,

¢ tempo de tramitagéo da ordem até o chéo de fabrica,

» tempo de transporte de materiais durante o tempo em que a ordem

esta aberta,

¢ tempo de fila aguardando processamento nos setores produtivos,

» tempo de preparacdo dos equipamentos ou setores para

processamento,

e tempo de processamento propriamente ditos e

» tempos gastos com possiveis inspegdes de qualidade.

Ainda podem existir LT de compras, que s&o compostos de:

* tempo de emissao fisica da ordem,

¢ tempo de transformag&o da ordem de compra em pedido,

¢ tempo de envio até o fornecedor,

¢ tempo de entrega do fornecedor,

e tempo de transporte de materiais,

¢ tempo de recebimento e liberacéo e

e tempo gasto com possiveis inspecbes de recebimento e

armazenagem.

Um aspecto que podemos considerar, segundo Orliky (1975) é que os
LTs utilizados podem ser fixos, pois sua acuracia ndo é fundamental para o
MRP, ja que sdo utilizados para se determinar datas de emisséo de ordens,
sendo estas menos importantes que as datas de término, que determinam a
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prioridade das ordens, e os LTs somente devem ser considerados variaveis

nos casos em que o tempo de operacao seja significativo.

No presente trabalho iremos nos focar somente nos LTs relacionados a
manufatura e montagem de produtos, ndo levando em conta questbes relativas
a compra.

5.3 — Os Horizontes de Planejamento

O horizonte de planejamento representa o nimero de periodos futuros
no qual s&o elaborados os planos, visando calcular as necessidades dos
materiais. Usualmente cobre um periodo de tempo, suficientemente longo, para
conter multiplas necessidades para produtos acabados.

Para Scott (1994), € o periodo de tempo daqui para o futuro, além do
qual ndo Sao gerados os planos de materiais e que deve ser maior que o LT
acumulado e maior que o periodo firme do Plano Mestre de Produgso.

O que devemos levar em conta é que o horizonte de planejamento é

uma necessidade importante para o sistema MRP II.

5.4 — Previsbes de venda

O sistema de previsdo de vendas é “conjunto de procedimentos de
coleta, tratamento e analise de informacdes que visa gerar uma estimativba
das vendas futuras, medidas em unidades de produtos, ou familias de produtos
em cada unidade de tempo®(Correa et al. 1997).

Os métodos de previsdo de vendas podem ser classificados em :

* subjetivos,
e oObjetivos,
¢ causais e

e nNAo causais.
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As técnicas subjetivas sdo baseadas na experiéncia e intuicdo de um ou
mais individuos ao passo que as técnicas objetivas s&o baseadas em
procedimentos sistematicos e apresentam resultados que podem ser
reproduzidos independentemente da figura do pesquisador.

As técnicas causais geram previséo a partir das variaveis que influem no
fendmeno a ser previsto e que as variaveis de causa podem ser medidas e
projetadas de melhor maneira que a demanda.

As técnicas ndo causais utilizam valores passados de uma variavel para
predizer seus valores futuros, considerando que as causas dos eventos, que
existiram no passado, continuardo a determinar eventos futuros.

As técnicas de previsdo podem ser associadas a horizontes temporais e
a areas de decisGes da empresa, como na tabela 5.1 a seguir:

Aplicacdo Horizonte

Curto Prazo Médio Prazo Longo Prazo

(0 a 3 meses) {3 meses a 2 anos) | {acima de 2 anos)

Quantidade * individual (produto |* Vendas totais * Vendas totais
Prevista Ou Servigo) (grupo ou familias)
Area de decisdo |* Gestéo de * Planejamento da | * Localizagdo de
estoques produgao plantas
* Planejamento de | * Planejamento da
recursos produgéo
* Distribuicdo
Técnicas de * Séries temporais | * Modelos causais | * Modelos causais
previsdo * Modelos causais | * Modelos subjetivos | * Modelos subjetivos

* Modelos subjetivos

Tabela 5.1 — Aplicagdo das previsdes (Adaptado de Laugeni, 2000)

Por envolverem algoritmos mais complexos e por estarem mais
relacionados a questdes administrativas da manufatura, numa Segunda fase
ndo estaremos desenvolvendo este moédulos, nos concentrando mais nos

modulos relacionados diretamente a manufatura.
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5.5 — Plano Mestre de Producéo

O plano mestre de produgéo, também conhecido por Master Production
Schedule (MPS) é uma plano operacional, subordinado ao plano agregado de
produgao.

Segundo Wight (1984), o plano mestre de producdo & uma declaracao
do que a empresa espera manufaturar. E um programa antecipado de
producéo dos itens a cargo do programados mestre. O programador mestre
mantém este programa, que por sua vez transforma em numeros que guia o
MRP.

Nao se trata de um plano de vendas, pois néo considera o objetivo de
nivelamento da produgéo. Ndo € um plano de venda e operagdes porque néao é
elaborado em fungdo de familia de produtos.

Nao devem ser considerados itens que nac possam ser manufaturados
devido a falta de capacidade, de materiais, de questdes de engenharia, etc. Ele
deve ser realista e € uma declaragio do que ira ser produzido.

Como objetivos a longo prazo, temos que o MPS traria:

minimizagéo da producéo em horas-extras,

¢ reducdo dos investimentos em inventario,

¢ maximizagdo das economias na compra, comprando quantidades
certas no tempo certo.

¢ maximizacdo dos lucros e minimizagéo dos custos,

¢ otimizag&o dos servicos ao consumidor.

Para Scott (1994), o MPS é um conjunio de ordens planejadas para
satisfazer a demanda, sendo baseado nos recursos com gue a empresa conta
hoje e no futuro.

A curto prazo, o MPS deve servir para o calculo das necessidades, a
producdo de componentes, o planejamento de prioridades, o planejamento dos
niveis de estoque e o planejamenio das necessidades de capacidades.

O MPS é, segundo Sacomanc (1990), uma informacao fundamental para

a operacéo de todas as instalagbes produtivas de uma empresa durante um
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determinado periodo, além de especificar a quantidade de produtos a serem
manufaturas dentro dos limites de capacidade da fabrica.
Portanto, o MPS é um plano que:

e € a base no planejamento da utilizacdo de m&o de obra e
equipamentos,

* ¢ abase do planejamento de materiais e capital,

¢ detalha quanto, quando, os itens finais devem ser produzidos.,

e coordena os esforgos conjuntos de marketing e producéo e

e direciona toda a operacdo em termos do que €& montado,
manufaturado e comprado.

O MPS deve possibilitar, segundo Laugeni (2000), que:

* sejam colocados itens finais (produtos acabados),
* sejam colocados 0s componentes e subconjuntos .

Para determinagéo da quantidade dos itens finais, ha a necessidade das
informacdes refativas a demanda independente, aos pedidos em carteira e ao
disponivel em estoque. A partir destes dados é determinada a quantidade do
item no MPS, a quantidade disponivel para promessa. As quantidade do item
final no MPS sdo utilizadas na determinac&o das necessidades de materiais no
MRP e nas analises de capacidade.
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5.6 — Capacidade de producéo

A capacidade de produgio &, segundo Pires {(1995), a quantidade de
trabalho que pode ser desenvoivida em um centro de trabalho, freqlientemente
expressa em horas, ou uma medida da habilidade da planta para produzir.

Para o estudo que estamos elaborando, consideraremos apenas a
Capacidade a médio prazo, que resulta diretamente do plano mestre de
producéo. Ele tem por objetivo determinar as necessidades dos recursos
chaves, ou criticos.

A determinac&o das capacidades de producéo possibilitam ao planejador
verificar se existe aigum tipo de restricio ao plano mestre de producéo, antes
que seja processado o MRP, economizando-se trabalho.

Ela associa-se ao plano mestre de producdo, MPS, e verifica se é
possivel atendé-lo da forma em que foi formulado. A viabilidade do MPS &
testada.

Caso 0 MPS nao seja viavel, ele devera ser gjustado. Ao contrério do
plano de necessidade de recursos, os planos de capacidade sio planos de
capacidade finita porque devem operar com certas restricdes.

Os recursos criticos acima citados incluem pessoal, equipamentos,
materiais, espago e recursos financeiros. Dentre estes recursos, consideram-se
criticos aquele que (Correa et al. 1 997):

seja um gargalo;

* seja de dificil subcontrataggo:;

* tenha sensibilidade ao mix de produtos;

* necessite de ferramenta especial de produgao;

* apresente dificuldade para reducao de sua carga;
e tenha um longo tempo de set-up e

¢ tenha um elevado custo para ser mantido ocioso.

A partir disto, a capacidade deve ser calculada em funcdo dos centros
de trabalho, ou seja, um instrumento de producéo que consiste em uma ou
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mais pessoa e maquinas, que sdo consideradas uma unidade para fins de
planejamento da producéo.

Para cada centro de produgéo, deve-se calcular os tempos de processo,
que deve ser feito da seguinte maneira:

a) selecionar a familia de produtos na qual esta sendo criado um perfil de
recurso;

b) explodir a familia utilizando a estrutura do produto;

c) verificar os roteiros detalhados para detectar se ha algum recurso critico
envolvido.

d) Para cada recurso critico, determinar o tempo de processo.

Para o céalculo dos tempos de processo 0 procedemos da seguinte
forma:

e escolhemos uma parte representativa e utilizamos como
aproximacdo para um produto no MPS, ou

» utilizamos a média aritmética para o recurso, considerando o tempo
de todos os itens da familia que passam pelo recurso critico, ou;

e calculamos uma média ponderada dos tempos dos produtos que
passam pelo recurso critico, ou;

* colocamos o tempo estimado em fungdo de informagdes coletadas
no chéo de fabrica ou nos registros da empresa.

Para calcularmos o tempo do processo, temos a formula (Laugeni,
2000y):

TP = (Tempo por unidade x Quantidade na EP) + (Tempo de set-up /
Quantidade do lote)
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5.7 — Lotes de producéo e de compra

Neste modulo, determinamos os principais métodos para determinacdo
dos lotes de reposicéo, seja de fabricagdo/montagem, quanto de compras.

Neste modulo, determinamos a quantidade de material necessario em
cada periodo da produgdo, objetivando-se minimizar o custo do estoque, a
partir de uma previsdo da demanda.

Temos os seguintes tipos de lotes mais utilizados em sistemas
MRP/MRP I

57.1—Lot For Lot

Consiste na determinacdo das quantidades necessarias em cada
periodo e as necessidades liquidas sdo estas quantidades. O objetivo deste
metodo € o de minimizar o custo de estoque, num produto com EP de muitos

niveis,

5.7.2 — Fixed Order Quantity

Determina-se a quantidade necessaria para um determinado nimero de
periodos. O objetivo do método é que a quantidade do lote deve ser suficiente
para cobrir os custos de set-up do equipamento, considerando que abaixo
deste nivel, a produgéo ndo é econdémica. Costuma levar a um aumento no

nivel de estoque.
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6. Desenvolvimento do sistema de MRP I

Realizamos o desenvolvimento do software com a utilizagdo do
programa Microsoft Access ®, pois o mesmo é um aplicativo de utilizagao

bastante simples € acompanha o pacote do Microsoft Office ®.

A idéia inicialmente era utilizarmos o Microsoft SQL Server ® e
utilizarmos um segundo programa para a interface com o usuario, sendo que
este segundo programa poderia ser um aplicativo desenvolvido em Visual
Basic ou mesmo o proprio Access. No entanto devido a problemas de

licenciamento acabamos optando pela utilizagéo do Access.

Desta forma seguem-se as tabelas de dados criadas, os

relacionamentos entre as tabelas e os formularios.

6.1. Tabelas

CalendarDefs

Estrutura:

CalendarDefsID: Autonumeragio (Chave Primaria)
CalendarName: Texto

Descrigéo: Definicdo de calendarios de produgéo.

ControlCodes

Estrutura:

ControldID: Autonumeragéo (Chave Primaria)
Code: Texto

Description: Texto

Descri¢céo: Codigos de controle.

Currency
Estrutura:

CurrencyID; Autonumeracao (Chave Priméria)



Currency: Texto

Factor: Niumero

Descricdo: Definigéo da moeda da transacéo.
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Customers

Estrutura:
CustomeriD: Autonumeracio (Chave Primaria)
Nome: Texto
InventaricTipo: Texto
ContatoNome: Texto
Titulo: Texto
Endereco: Texto
Cidade: Texto

CEP: Texto

Estado: Texto

Pais: Texto
Telefone: Texto

Fax: Texto

Email: Texto
Descricao: Texto

Descricdo: Informagdes sobre o cliente.

Demands

Estrutura:

DemandiD: Autonumeracéo (Chave Primaria)
SchedulingPlaniD: Numero

ProductID: Texto

PeriodID: Numero

Quantity: Nimero

Descricao: Informacgdes sobre a demanda.

Employees
Estrutura:

EmployeelD: Autonumeracao (Chave Primaria)
FirstName: Texto

LastName: Texto

Title: Texto

Extention: Texto
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WorkPhone: Texto
Email: Texto
Descrigao: Informacéo sobre os funcionarios.

Equipments
Estrutura:

EquipmentlD: Autonumeragao (Chave Primaria)
EquipmentGroup: Texto

Department: Texto

Department: Texto

Description: Texto

CalendarDeflD: Numero

PercentOvertime: Numero

SetupkEfficiency. Numero

RunTimeEfficiency: Namero

Descrigéo: Informacdes sobre 0os equipamentos de produgéo.

FailureCategory
Estrutura:

ID: Autonumeragéo (Chave Primaria)
FailureCategory: Texto
Descricdo: Categorizag&o das falhas de produgéo.

Inventory Transactions

Estrutura:

TransactionlD: Autonumeragao (Chave Primaria)
TransactionDate: Data/Hora

ProductID: Texto

PurchaseOrderlD: Texto
TransactionDescription: Texto

TransferFromiID : Namero

CustomerlD: Numero

UnitPrice: Moeda

UnitsOrdered: Numero
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UnitsReceived: Nimero
UnitsSold: Ndmero

UnitsShipped: Numero

DateRequired; Data/hora

DatePromised: Data/Hora

SerialNumber: Texto

SalesOrderlD: Texto

ModelNumber: Texto

Control: Texto

ShippedDate: Data/Hora
ShippingMethodID: Numero
ShippingTracking: Texto

SalesTracking: Texto

Ordered: Data/Hora

Delivered: Data/Hora

Currency: Texto

InvoiceNumber: Texto

fnvoiceDate: Data/Hora

Descrigdo: Informagdes sobre o inventario de transacgdes realizadas.

Labours

Estrutura:

LabourlD: Autonumeracéo (Chave Primaria)
LabourGroup: Texto

Department: Texto

Description: Texto

CalendaDefID: Namero
PercentTimeUnavailable: Nimero
PercentOvertime: Numero

SetupEfficiency: Nimero
RunTimeEfficiency: Namero

Descrigéo: Descrigdo dos grupos de trabalho em um projeto.
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Lista Prod

Estrutura:

ListiD: Autonueragéo (Chave Primaria)

Descrigdo: Lista todos os subcomponentes de um produto.

Manufactured

Estrutura:

ManufacturedID: Autonumeracéo (Chave Primaria)
Manufactured: Texto

Descricdo: Informacgéo se um produto ja foi ou ndo manufaturado.

Materiais

Estrutura:

MatlD: Autonumeragéo (Chave Primaria)

Nome: Texto

Quantidade:Numero

ProdID: Numero

Time: Numero

Descricgo: Informacgédo sobre a disponibilidade e demanda de materiais de um
dado produto.

MPSCode

Estrutura;

MPSCodelD: Numero (Chave Primaria)

CodeName: Texto

Description: Texto

Descricdo: Codigos a serem usados na definicdo do MPS.

My Company Information

Estrutura:

SetuplD: Autonumeragéo (Chave Primaria)
CompanyName: Texto

Address: Texio

City: Texto



State: Texto

PostalCode: Texto

Country: Texto

PhoneNumber: Texto
FaxNumber: Texto

Email: Texto

BaseCurrency: Moeda
Descriggo: Descricdo da fabrica.

QOperations

Estrutura:

Operations!D: Autonumeragéo (Chave Primaria)
ProductlD: Ndmero

OperationName: Texto

Description: Texto

EquipmentID: Namero

EquipmentSetupTime: Numero
EquipmentRunTime: Namero

Descri¢éo; Descreve as operagdes de produgéo.

Products
Estrutura:

ProductID: Texto (Chave Primaria)
ProductName: Texto
ProductDescription: Texto
SerialNumber: Texto
UnitPrice: Moeda
LeadTime: Texto
Manufacturer: Texto
Margin: Numero
Weight(Kg): Nimero
Width(m): NOmero
Length(m): Nimero
Heigth(m): NUmero
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Drawing: Objeto OLE(Figura)

Componente: Numero

Ordem:Numero

Descrigéo: Descricdo do produto produzido.

Purchase Order

Estrutura:
PurchaseOrderID: Texto (Chave Priméria)
POAutolD: Autonumeracéo
PurchaseOrderDescription: Texto
SupplierlD: NGmero

EmployeelD: Nimero

OrderDate: Data/Hora

ShippingMethodID: NGmero
AccountNumber: Texto

StatusID: Numero

Originator: Ntimero

CustomerID: Ndmero

CustomerShipTolD: Nimero

Descricao: Informagéo sobre os itens negociados.

Routings

Estrutura:

RoutinglD: Autonumeragao( Chave Primaria)

ProductID: Texto

FromOperation|D: Nimero

PercentageFollowing: Numero

Descri¢do: Indica a posicdo do produto na linha de producéo, o status de

manufatura.

Sales Order

Estrutura:

SalesOrderID: Texto (Chave Primaria)
SOAutolD: Autonumeragéo



SalesOrderDescription; Texto
TransferFromID: Namero
CustomerlD: Numero
EndCutomeriD: Namero
EmployeelD: Numero
OrderDate: Data/Hora
ShippingMethodID: Namero
SalesOrderType: Texto
FreightCost: Moeda
DutyCost: Moeda
CustomerPONumber: Texto
DeliveryDate: Data/Hora
Product_Name: texto
DeliveredDate: Data/Hora
SalesTrackingNumber: Texto
Incomplete: Nimero
StatusiD: Numero
ReleaseDate; Data/Hora
DueDate: Data/Hora
Descricéo; Identifica o status de uma ordem de compra.

Scheduling Plans
Estrutura;

SchedulingPlanID: Autonumeragéo (Chave Primaria)

SchedulingPlaniD: Texto

TimeSelectionType: Sim/n&o

StartingDate: Data/Hora

DemandPeriodUnit: NUmero

DemandPeriodUnitSize: Nimero

DemandPeriodCount: Nimero

OperationTimeUnit: NGmero

Descrigéo: Descreve o planejamento dos processos em termos de tempo.

Shipping Methods




Estrutura:
ShippingMethodID: Autonumeragéo (Chave Priméria)
ShippingMethod: Texto

Descricdo; Descreve o modo de entrega do produto.

SN

Estrutura:

SN: Numero (Chave Primaria)

SNFmt: Texto

SNPrefix: Texto

Descrigéo: Namero de série do produto.

Suppliers

Estrutura:

SupplierID: Autonumeragio (Chave Primaria)
SupplierName: Texto

ContactName: Texto

ContactTitle: Texto

Address: Texto

City: Texto

PostalCode: Texto

State: Texto

Country: Texto

PhoneNumber: Texto

FaxNumber: Texto

Descricdo: Identifica os fornecedores da fabrica.

Time Definition

Estrutura:
TimeSelectionType: Sim/N&o (Chave Primaria)
StartingDate: Data/Hora
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DemandPeriodUnit: NGmero
DemandPeriodUnitSize; Numero
DemandPeriodCount: Ntimero
OperationTimeUnit: NUmero

Descrig&o: Define os periodos de producio,
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UnitsOfMeasure

Estrutura:;

UofMID: Autonumeragéo (Chave Primdria)
UnitOfMeasure; Texto

Descricdo: Define Unidades de medidas.

Workstations

Estrutura:

WorkstaionlD: Autonumeracéo (Chave Primaria)
WorkstationName: Texto
NormalLeadTime(Hours): NUmero

StdHourRate: Moeda

Descricio: Define as ferramentas a serem utilizadas na manufatura.
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6.2. Relacionamentos
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6.3. Formularios

6.3.1. Tela Principal

IRINCIPAL ]

Este formuldrio possui os botdes com os atalhos para as tabelas

operacionais em si. Sua funcéo é centralizar as operagbes em um Unico
ambiente.
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6.3.2. Ordem de Servico

¥ Ordem de servico

Niimero da Ordem de servico D Mada de Entrega |

CI——c
ID do fornecedor _
O = ]

Record: “l‘" 1 >|Ir||w|ofz

O formulario de ordem de servico possui as informacgdes sobre os
pedidos de matéria prima e outros materiais para a produgso. Depois de
analisar a demanda, hé a entrada de pedidos. Na descricdo, séo colocadas as
informagdes sobre o material sendo encomendado. No /D do Fornecedor,
identificamos o fornecedor, relacionado na tabela de fornecedores. No /D do
Funcionario, identificamos o funciondrio responsavel pelo pedido. Seu ID ests
relacionado na tabela de funciondrios. A Data é o dia em que o pedido foi feito.
O campo Origem estabelece se o pedido foi importado, e de onde. O Modo de
enfrega descreve a maneira nem que o produto sera transportado do

fornecedor a fébrica. O Status, presente na tabela status, descreve o
andamento da entrega, se esta pendente ou nao.
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6.3.3. Ordem de Venda

ID da ordem de venda Data e entrega | [
Home do produto _]

22

0 docrente  INEE)
I to funcion io L

e kit 2 i Data de lancamento =
Tipo de ordem de venda _ — _

Ravord: l4|4” 1 bl"’?*lofl

A ordem de venda tem por objetivo armazenar informagdes sobre os
produtos vendidos pela corporacdo. O ID de venda é o identificador Unico da
transagao de venda em todo o sistema. A Descrigdo possui as informacdes
sobre o produto que esta sendo vendido, assim como o Nome do produto. O ID
do cliente identifica o cliente com seu ID presente na tabela de clientes. No /1D
do Funcionario, identificamos o funcionério responsavel pelo pedido. Seu ID
esta relacionado na tabela de funciondrios. Neste formuldrio ainda podemos
colocar informagbes sobre a data da venda, o método de entrega desta
encomenda, os custos de frete e de impostos adicionais, a data de entrega
prevista do produto, o status da ordem que tem a mesma fun¢ioc que no
formulario anterior, e a data de lancamento, que é a data em que foi efetuado o
faturamento do pagamento.

Hé ainda o campo de fracking Number que identifica onde e como esté a
encomenda.
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6.3.4. Produtos

Ed Microsoft Access - [produtosi] W .liﬂ—x.'
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1D do Produto Nome do Produto

escricao do Produto

serial Number Preco Unitdrio Lead Time

R0 0

Custo Unitério Margen Peso (Kg)
R$ 200,00

Regitro: |<[«|['_"' p|n[u|de3 J

odo? il e e e—— Goat bt oot g Sy i

O formuléario de produtos possui as descrices de todos os produtos
existentes produzidos na féabrica. Encontram-se as informagdes relativas ao
nome do produto, sua descrigdo, o ndmero de série, 0 preco unitaric do
produto, o prego de custo, o lead time para se produzir uma peca ou um lote
deste produto, e o part number, que é a identificacdo Gnica do modelo do
produto. Ha informagtes sobre a margem recomendada em que se deve cobrar
neste produto em cima do prego de custo, o lead time associado apenas ao
tempo de manufatura, o tamanho minimo de vendas para que se possa
programar os lotes de produgéo.

A seguir, temos a possibilidade de incluir informagbes especificas sobre
o projeto de engenharia do produto. Podemos incluir dados sobre a unidade de
medida utilizada pra sua produgdo, o peso, as dimensGes, as datas de
lancamento do produto, a moeda utilizada para se basear o pre¢o do produto, o
prego em si, o tamanho do lote, o cédigo relacionado ao Master Production
Schedule, o estoque de seguranga, calculado a partir dos dados da demanda,
e finalmente um espaco para se colocar uma figura ou ilustragéo do produto.
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O campo componentes refere-se ao ID do produto ou conjunto de
produtos ao qual a peca pertence e o campo ordem refere-se ao nivel da
arvore de produtos em que a peca se encaixa. Assim podemos gerar um
relatério com a lista de componentes de um produto, como veremos a sequir.

6.3.5.Lista de produtos

Ao clicarmos o botéo referente a lista de produtos, uma tela de entrada

aparece:

Inserir valor do parametro

lista_prod.listid

fl

(94 Cancelar I

Nela, devemos colocar o ID do produto que queremos visualizar, e como
resultado temos um relatério com a lista de componentes de um produto.

Fd Microsoft Access - [Lista de Produtos Consulta] v _'hi‘_1 . ,,ﬂl;._[ﬂ

M-& Op@EE o

Lista de Prodiitos Consulta

ProductNeory Componamis Ordan
Maganets 1 1
Capn 1 2

L . mmmm— |
Pronto | | [ [ [
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6.3.6. Rotas de producéo
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As rotas s&o as informacdes referentes as rotas de manufatura de um
produto, envolvendo cada etapa de sua manufatura. Possui informagdes sobre
as operacdes de saida e a operagéo em que o produto estd entrando, assim
como a porcentagem do andamento da operagé&o.Sua funcdo é armazenar o
sequenciamento dos processos de produgéo do produto.

Ao clicarmos o botdo & esquerda, podemos visualizar o relatério de

operagdes de um determinado produto.
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6.3.7. Cadastro de Clientes

&= Customers

Nome do Contato

Estado

Email

Record: le” 1 iIN]HlIofIB

O formulério de cadastro de clientes possui as informagdes referentes a
todos os clientes da fabrica. A identificacdo do cliente ¢ feita pelo nome da
empresa, do nome do contato e o endereco.

A centralizaggo destes dados é importante para identificar todo o
histérico de transacdes com o cliente, além de poder ser usado peio
departamento de marketing para se manter o relacionamento.

6.3.8. Células de Trabalho

=10 ]

COTITN o)

Record; Iill'i” 1 _»|rre] of 5

As células de trabalho possuem informagdes referentes aos grupos de
ferramentas que compde uma célula de trabalho. Possui os campos com o
nome da célula de trabalho, o lead time em horas do grupo, e o custo por hora
d operacéo.
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6.3.9. Equipamentos

=101 x|

e e —
o |

Eficiencia de operagéio [

Record: HI 1 ” 1 » IPIID*’ of 7

Neste formuldrio, encontram-se as informagbes relacionadas aos
equipamentos da linha de producéo. Eles s&o divididos em grupos de
maquinas, que possuem funcdes especificas para uma tarefa. Dentro de um
grupo de equipamentos, temos as informacGes relacionadas a posicdo da
maquina neste grupo, a porcentagem de trabalho extra que ela é capaz de
executar sem que haja sobrecarga sobre seus componentes, a eficiéncia de
setup gque seria relacionado ao tempo perdido para o setup da maquina, assim
como a eficiéncia de operacdo, relacionada a eficacia da maquina em efetuar
uma operag&o. Maquina podem ter uma eficiéncia de operagio menor devido 3
fadiga dos componentes ou condi¢cdes especificas de operagéo, e este dado
deve ser levado em conta na producéo para que se tenha a dimensao exata do
que e quanto a maquina pode produzir.
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6.3.10. Fornecedores

gl Fornecedores S i’:liii".-.. ;

M » o Formecedor 1S

.
T |

- =

Cidade — CTXTXN ] il
R~ ;
T )
|
Record: M| <[t v [m|ps|oF 4

Neste formulario encontram-se as informacbes referentes aos dados dos
fornecedores de matéria prima ou de componentes. As informagdes s&o o
nome do fornecedor, o nome do contato na empresa, a funcdo do contato, o
endereco da empresa, assim como a cidade, o estado,o pais, o telefone de
contato e o fax.

6.3.11. Funcionarios

=1 Funcionarios __-"'._1 .' : = |D]£’

Sobrenome ‘
Fungan |
1

- -l
Ramal

Telefone | ﬂ’ l

Email |

Record: M|!” ER ALt |

Neste formulario estao as informagbes referentes a todos os funcionérios
da empresa. Possui os seguintes dados: nome do funcionério, sobrenome,
fungéo que ele exerce, ramal, telefone e email.
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6.3.12. Grupo de Trabalho

H 5= Grupo de trabalho R (O] x|

Grupo de trabalho

Calendario Cal- Dayshift ]
pevarimento oy |

Tempo indisponivel (%) 0
oraextra ¢) Y
Eficiéncia de setup =

Hficiencia operacional L

Record: Iiin‘" i DIIIII*IﬂFZ

Neste formulario encontram informagdes referentes aos grupos de
trabalhc que ser&@o alocados para a produg8o. Armazena dados relacionados
ao nome do grupo de frabalho, o calendério de turnos que este grupo ira
seguir, o departamento a qual este grupo pertence, a descricio deste grupo, O
tempo previsto em percentagem de indisponibilidade deste grupo, em fungéo
de falhas operacionais, a percentagem de horas extras previstas para que este
grupo atinja a meta de produgéo desejada, a eficiéncia de setup que seria
relacionada ao tempo perdido para o setup das maquinas e do grupo, assim
como a eficiéncia de operacdo, relacionada & eficcia do conjunto homem
maquina em efetuar uma operagéo.
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6.3.13. Operacdo

Ed Microsoft Access - [Operacaol ] Poihrl ‘L;;." b =181 x|

l!arm :dwsgbr;rm&mkmhmwmnma Aaieead 7 =181 x|
- B SRY sRe & [=[a 0 TR M en @ Da | @]
| sr{And *9 » N X S E!;]ﬁ&|ﬁ‘ j-\v||r—v.=_v‘,|
»

1D do Produto =

Nome da Operacao Descrigio

Pintura ’lPintura das Chapas

Tempo de setup Tempo de operacio

5 20
fjte

Regtro: 14]4 {] 6 2 pifrs]de 10
FiadaTor S el et I

Este formulario possui as informagbes relacionadas a operagéo
produtiva em si, definindo os processos de fabricacdo que um determinado
produto possui. Nela sdo armazenadas todas as operacSes que a fabrica
realiza. O plano de produgéo de um produto é definido pela tabela de rotas de
produc&o, que agrupa e seqliencia os dados existentes neste formulario em
uma determinada ordem para a produgéo de um produto.

As informagbes armazenadas sdo as seguintes: 0 nome da operagdo,
sua descricéo, o tempo de setup e o tempo de operacio do equipamento para
efetuar uma operacéo, o tempo de setup e o tempo de operagéo do grupo de
trabalho e um offset do lead time caso seja necessario.
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6.3. 14. Materiais

IS Microsolt Access - [Materiais]

B ruvo ERar Bk wer fomnster Regetros Foramentes Jansia Apda

MR SRY| e AN YR A DO
-niﬁrid 9 ~| NI ﬁ:E*EEQHFAv £v:[-lr-';v!.;.ﬁ“-svj

=181

»

.

Tempo de entrega

wl T slvifpafded

Registro:
e Fe

i

Neste formulario colocamos as informacbes relativas &4 demanda de
materiais para producgéo de um produtc. Os principais campos referem-se &
quantidade de material, o ID do produto a qual esta quantidade de dadc
material se destina, e o tempo de entrega, que pode ser o tempo de entrega do
fornecedor ou o0 tempo de fabricagio caso seja um produto semi-acabado.
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6.3.15.Relatorio de Materiais

Ao clicarmos o botdo Relatdrio de Materiais, uma tela se abrira para
darmos entrada ao ID do produto cuja lista de materiais desejamos visualizar.

Inserir valor do parametro , s x|

produtos. productid

| OK I Canceiafl

Ao entrarmos este dado, um relatério é gerado.

F2 Microsoft Access - [Materiais Consulta] B ‘,' Al .tlﬂ.’.q
|8 oo gta Exbe Forogertes Jola Mpn —1
- Feher | W+ (2 me | @) .

K-& PDEDEB o

Materiais Consulta

Evome Ouantidade | Tarnpo de enirega
Cheoa 1 T

Pome i Tempo de enirega
Para 2 a0

b

Pronto i TR oS TR R e )
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7. Estudo de Caso

Neste trabalho, elaboramos um estudo de caso hipotético de uma
inddstria de materiais de escritdrio. Como exemplo,u estudaremos um produto
produzido por esta indUstria, no caso, uma lapiseira.

Segue a planilha de produto:

Fd Microsolt Access - [produtosi] '_f"‘_'-ﬁ on ,glﬂ}g
. rquvo Edtar Exibe Insarr Fomatar Regiros Ferramentas Jonsa Ajda | e s R ]
K- HERY| e s 0@ 84U Ve A Oa- Q.
- | Ara 9 v NJFs EEmb.A- L 5’-1

I»

Componente  Ordem

1D do Produto Nome do Produto

& Lapiseira

Descricao do Produto
Lapiselra ® seus subcomponentes

Serial Number Prego Unitario Lead Time

lapis123 R§10,00 | 13

Custo Unitario Margen Peso (Kg)

Comprimento (m) Attura (m)

} | 3

| g

Regsres 14| 47 > nilaldo &
e ety L o f

O produto possui a identificagéo 4, que é seu productid e identifica-o em
todos 0s processos.

Os campos componente e Ordem identificam o ID do produto do qual
este subproduto faz parte e a ordem na hierarquia de produto respectivamente.
No caso da Lapiseira, ele é o primeiro item da hierarquia de produto.

Como vimos em exemplos anteriores, o produto & formado por
subprodutos, e seu lead time de produgZo depende da disponibilidade dos itens
subseqUentes.

No caso da lapiseira, os subprodutos estdo listados a seguir:
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ft Access - [produtos] ] -‘dﬂ—lx
| aaquive m Exhk lnerk Fomnstar Regsiros Feramentas Joowla Ada =181
lz HBRY MR o AU YHT AR E Da 0.
| - ~s RIS EEE2-A- -E-ll_ |[=-'j
» 1D do Prodiuto Home do Produto 2
. ) R R
Descricao do Produto
Corpo esterno da lapiseira
Serial Number Preco Unitario Lead Time [
- mum]
Custo Linitano Margen Peso (Kg)
I3 I T
Larguea (m) Comprimento (m) Abtura (m)
e ___ 8 ______ _________ 5"
Desenho
>
Rogitro: 1|« [T 5 »inifrelden
[Modo formeigeio ' ] A T [l e (g

O corpo da lapiseira (ID 5) é um componente da lapiseira (ID 4). A

ordem na hierarquia € 2, pois o produto pai (lapiseira) depende dele.

Analogamente, temos 0s seguintes sub-componentes:

- Presilha de bolso:

&% - [produtnst ]

ﬂmmmwmmmwmm

K- HERY RE S 0@ U TR (KD a @,

,.w 9 » NS 5|"ili |A| |'£_I|,_.. |=~

2 10 do Prodito Home do Produto

Presilha de Salsn

I'w--.rru_".u'l i Proeduto
Prasilha metilica da lapiseira

Serial Number Prego Linitario Lead Tuno

Custo Lt i P gen Peso {Kig)

Reigl

Largura {mj Comprimento (m Alvra (m)

Regitro: 14 4 [T ¢ pimlieldes

=

=

feeu Jaal s T e PRe Jom I




Kl Microsoft Access - [pradutosi ]

;E&mmwmm_mmmmm

K-EERY  RES oA HH YT MK E B a0,
J L <9 - NIS EER DAL+ m-,

.

|

E

4 Nome do Prochito Componente Ordem

ID do Prodito

Descricao do Produto

ampa ta Lapiseira

Serial Numbei Prego Unitario Lead Time

A SR 1) S|

Custo Unitario Margen Peso (Kg)

¢ S | 0008

Largura (m) Comprimento {m) Altura {m)

besenho

Rogistro: Idl(” PIDI]P*I&G

I»

=l

[Modo formuléria G St PR X g i i e e XA
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- um sub componente da tampa da lapiseira € a tira plastica, que aparece na

hierarquia com ordem 3.

Ed Microsoft Access - [produtosi]

Emmrmmmrmmwmnm

-0 ERY ®e s*.'-nm AU TR A FRa- 0.

|l s MISEEE S AL r=x]

10 do Produto Nome do Produto

Componente  Ordem

T cepasico

Descrigao do Produto

Serial Number Preco Unitario Lead Time

Ritoo |

Custo Unitario Margen Peso (Kg)

 Rsi00] 00001

Largura (m) Comprimento (m) Allura (m)

Desenho

—

—r—r
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Para visualizarmos a estrutura do produto sendo produzido, clicamos no
bot&o lista de produtos.
Devemos digitar o ID do produto que queremos visualizar:

Ed Microsoft Access - [Lista de Produtos Consulta] oA pria e 3 _‘J_!]ﬂ
(B trqivo Edtar Exbr Femamentas Janela Afuds RE AL ISR, G M USSR 5 S
M-& OomE 1o

Lista de Produtos Consulta

ProductiName Componente Onian
Lapiseirs

Tampa

Ptesifa o Bofao

Corpo Extemo
Tirade plédico

E R W O YN
W O O KN =

poons: 1L I T s 0ot 4 | 5

Assim temos a estrutura de produto, com a lista de seus sub-
componentes e a ordem na hierarquia de produto, definindo as dependéncias
de um produto em relacgéo a outro.

Na planilha de materiais, podemos verificar qual e quanto material é
necessario para se produzir um produto, além de termos uma idéia do tempo
necessario para seu suprimento.
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Ed Microsoft Access - [Materiais] e = [0O] x|
J drquivo Edter Exbir Inserir Formatar Registros Ferramentes Jancla Ajuda - &)
X
M- BSRY eS| o @ e A 2
J v‘Aria! -Ig “Hlﬁ‘i_-ﬁ?gé ]
2[i0 o Materai 1]
|
Quantidade _ﬂil
Id do Produto
Tempo de entrega
Registro: 14| « || 1 [»i]p# de & ol ]
Modo Formtario [P e PR e s e e W%
A partir desta planilha, podemos obter 2 lista de material e de tempo de
entrega deste para um determinado produto, bastando digitar o seu ID apés

clicar o botéo Relatério de Materiais.

: = By
Inserir valor do parametro T x[

produtos. productid

4l
' oK I Cancelar ]

Temo como resultado:

Materiais

Nome Quantidade Tempo de entrega
Pléstico 1

Nome Quantidade Tempo de entrega
Corante 2

Nome Quantidade Tempo de entrega
latdo 60
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Quanto a operacéo de manufatura, clicamos o botdo Rotas de Produgéo

para verificar estas informactes.

EJ Microsoft Access - [Rotal] oo B _I__l__l
1. frquive Editar Exbir Inserir Formatar Registros Ferramen%:as Janela Ajuda =[S
x|
[E fﬂ‘%& ”\@. 8l il % w2
.f fnrfal vlg ‘HIS!E%% e
¢ m
&) *|
Registro: 14| « || 17 |21]ve de 18 1 | ]
Podo Farmulsrio o s [T s ) O el e

Aqui consolidamos as operacbes (através do ID da operacao)

necessarias para se produzir um produto (ID do produto).
Ao clicarmos o icone para visualizar relatério, devemos digitar o ID do

produto que queremos visualizar a lista de operagdes.

IRSPrlr valor do pardmetro

Pradotes, ProductID

[4]
o | Cancelar |

Temos como resultado:

Rota

ProductlID OperationName
4 START
4 Moldagem
4 Corte
4 Pintura
4 Secagem
4 FINISH
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Para produzi-lo, possuimos uma planilha de processos que listam as

operacgOes necessarias para sua producao:

FJ Mictosolt Access - [Operacdol] R - .|=jx!
0 grato e Ebr Jot Fomste Rogitos Femagentes Jos Ml almx
M-H SR sBE Y (A HL TR AN R D a0
- [ s o NS EEE 2 |A L =r)
»

=l

Registro: 1] ¢ |7 4 v [vifre]de 11
e T et = eyttt Sautiete e A S et tut o ket

Nele se encontram informagdes relacionadas aos lead times de
operacéo e de setup do equipamento necessério, e de setup da m&o de obra.






