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Capitulo 1

infroducao

1.1 Objetivos

ste trabalho foi realizado no periodo de Junho a Novembro de 1994 na empresa de
consultoria onde o autor realizou sen estigio, na drea de Gestio Industrial e tem
como tema o desenvohvimento de um modelo de implantagdo de um sistema MRP 1L

O MREP II tem se firmado como um dos principais modelos de sistemas de
administragio da produgio durante os Gltimos anos no mundo inteiro. Apesar disto,
literatura brasileira ndo registra muitos trabalhos a respeito do assunto, o que faz com a
demanda por um relato mais detalhado seja necessiria Nio obstante foram realizados
alguns trabalhos de formatura em que seus aulores conlam Sua eXpenéncia no Processo
de implantagiio em suas empresas!

O fato de que 0 MRP 11 € passivel de ser realizado na pratica a partir de sisiemas
computadorizados foi a idéia inicial para que fosse desenvolvido o trabalho; a procurs de
ge estabelecer um plano de implantagio penérico, adaptado a um dos softwares de
manufatura de grande utilizagio no mundo (o sistema Triton, com mais de 1500
instalacfes), garantina um subsidio de informagdes importantes aquelas pessoas
interessadas na implantacio de um sistema MRP [, com os aspectos particulares gue sio

confaridos a sistemas computadorizados.

0 trabatho tem entiio por finalidade tentar diminuir a lacuna existente na literatura
brasileira sobre o MREP I em geral e cm especifico sobre a implantagiio de sistemas
MRP IL

| Comio por exemplo o8 trabalhos de Zemella {(1987) & Jacob Meto (1993)
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1.2 Dificuldades

Apesar de estar estagando em uma empresa de consultoria em gestio industrial,
houve algumas dificuldades enfrentadas pelo autor no andamento deste projeto. A maior
delas foi, sem divida, a falla de apoio daquele pessoal mais experiente (consultores
técnicos) que estavam alocados ou em tempo integral em algum projeto ou parcial em
vanos, demandando sua presenga nos clientes e dificultando a comunicaciio com o autor,
Nos momentos em que era possivel o contato, o tempo era muito curte para um didlogo
mais aprofindadoe. Cutro fator que o autor acredita ter limitado seu trabalho foi o fato de
que ele foi desenvolvido em um espago de tempo relativamente curto devido ao inicio
tardio do estigio. O fato de elaborar um trabalho panindo praticamente do "zero”, em
relagio a4 metodologia e 4 pritica era um desafio, mas os resultados que seriam
alcangados no seu desenvolvimento fizeram com que o autor engajasse nesta tarefa

Cumpre agui ressaliar a ajuda oferecida pelo professor Henrique Corréa desde o
inicio, concordando em orientar o autor, orientando no estabelecimento das dirctrizes do
trabatho e na sua execugdo e, sobretudo, pelo apoio, incentivo ¢ motivagio, frente a
todas as adversidades, para que este trabalho tivesse sido realizado.

1.3 Descricdo dos capitulos
Este trabalho compte-se das seguintes partes;

Capitulo 2 - Descriciio da Empresa e do Estdgio

Aqui vemos a descrigio da empresa com seus objetivos estratégicos e sua
organizacao, bem como & descricio do estigio realizado,

Capitule 3 - A administracio da produciio e o sistema MRP 11

A mudanga constante no cendrio industrial demanda meios de se gerenciar a
fabrica de modo a garantir 3 competitividade no mercado. © MRP II ¢ uma das
modemnas tecnicas.

Capitulo 4 - MRP IT - Nogies
Uma visio do funcionamentoe do MRP 11
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Capitule 5 - MRP [I - Implantagao

Uma descricio de como deve ser encarada a implantagio do MRP II. suas

necessidades e o programa de educagio a ser realizado.

Capitulo 6 - O sistema Triton

Agui o sistema de manufatura Triton € descrito detalhadamente com relagio a
seus midulos principais. E de fundamental importincia para saber quaic sdo seus dados

necessaros ¢ COmo operar o sistema propriamente.

Capitulo 7 - Modelo genérico de implantacio

Dos capitulos anteriores forma-se um plane de implantagio genénco para
implantagio genérico para o Triton na forma de um cronograma de atnidades, um
arafico de mter-relagdes e suas fichas-padrio.

Capitulo 8 - Conclusies

As consideragdes finais sobre o trabatho.




Capitulo 2

Descricdo da empresa e do estigio

2.1 A empresa

Formada cm 1992 através do empreendimento tipo “joint-venture”, a empresa é o
resultado da associagio de um grupe lider europeu na industrializagio de computadores,
com mais de 12 mil clientes industriais. com outras duas empresas brasileiras, uma
atuante no setor de mecénice pesada, com projetos no Brasil e no exterior, e 3 tltima
atuante nos selores energetico, petroguimico, de telecomunicagdes e de infraestrutura
em geral. Denominaremos a empresa em que foi realizado este trabalho de "Empresa”

A Empresa foi concebida com o proposite de ser uma empresa integradora de
solughes, com o objetive principal de adequar suas propostas 2 cada um dos tipos de
industria, spoiando suas atividades na utilizagio de ferramentas e metodologias
empregadas com sucesso em mercados internacionais, adaptados 4 realidade nacional.

A Empresa dedica-se & conhecer a problemitica de cada cliente ¢ coloca solugdes
integradas ac alcance do usuario, equipando a empresa com sistemas de informagdes
qualificados para 0 aumento efetive de produtividade, qualidade ¢ competitividade

Considerando-se capacitada para acompanhar seus clicntes em todas as suas
necessidades de evolugdo em seus sistemas de informagio, a Empresa, atraves da
implantagio de servigos multifuncionais, multiorganizacionais ¢ multifabricantes, coloca
a prestagio de servigos como priondade.

2.1.1 Estratégia

A onentagdo estratégica da Empresa traduz-se no direcionamento do trabalho de
seus profissionias, engenheiros e consultores para o apoio a seus clientes no sentide de
melhorar o desempenho junto ao seu mercado,
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Esta onentagdo prevé a inlegragio de sistermas ¢ a wtilizagio de diferentes
plataformas, além de contar com o apoio na area de Marketing da Manufatura com

orientagio mundial de grupo que forma a Emypresa,

Acordes internacionais com empresas asseguram o suporte tecnologico adeguado
aos projetos de gestio industrial e computagio grafica.

2.1.2 Organizagao

A Direcdo Técnica de Manufatura é responsavel pela aplicacio adequada de
tecnologias nas arcas de Gestio Industrial, Gestio de Chio-de-Fibrica, Gestio de
Manutengio e Computagio Grifica, provendo servigos especializados de consultoris em
Produtividade Industrial, Just-in-Time, MRP T1, TQM e CIM.

Diregao Geral

| | . |
Diregao Diregdo
Comercial / Técnica

Marketing Manufatura
|
Geréncia ‘ Geréncia
Administrativa Geoprocessamento
Financeira |_

Figura I Organograma da Empresa
Adapitado dos marmais da Empresa




Copitulo 2 Descricdo do empresa e do eslagic

22 O estagio

O estagio foi miciado no final de Abril de 1994 com uma séne de cursos
destmades a dar uma formagio geral e homogénea na drea de informitica a todos os
estagiarios contratados pelo grupo a gque pertence a Empresa, Assim, ao longo de
aproximadamente dois meses, foi dada uma iniciagio & mformitica de microcomputacio

¢ redes.

O autor estagiou na a divisdio Manufatura, que tem como finalidade a realizagio
de trabalhos de prestagio de servigos para dreas de Produtividade Industrial, JIT, TOM,
CIM ¢ MRP Il. sendo esta altima a arca ¢m que 0 autor realizou mais atividades durante
o periodo de estagio.

Desta forma. o autor tomou mais contato com a metodologia MRP I
{(Manufacturing Resources Planning), irea em que a Empresa tem trabalhado muito em
relaglio a seus clientes.

O conhecimento do MRP 1 se deveu também pelo contato que o autor teve com
um pederoso software de manufatura, denommade Triton, que normmalmente ¢
aconselhado pela Empresa para os clientes a quem presta consultoria, A realizagio de
miateriais para curses de alguns médulos do sistema permitiv 8o autor compreender em
certos aspectos a logica do MRP 11 com uma perspectiva da mmformatica, muito
importante para a efetivagio na pratica do conceito. Este software ndio estava no
programa de treinamento mencionado anteriormente, ¢ foi estudado pelo autor durante o
penodo de estagio.




Capitulo 3

A administra¢Go da producio e o sistema MRP II

3.1 Introdugao

Este capitulo € dedicado a dar uma visio genérica sobre a importincia da
administragio da produgio como um todo no negdcio da empresa, enfatizando certos
aspectos que possam caracterizar a evolugdo ¢ o dinamismo em gue se eéncontra a
manufatura.

3.20 prnhlema basico

Atualmente, a realidade brasileira tem sofrido muitas alteragdes no cendno
politico, econdmice e social A mas destacdvel ¢, sem divida, a tentativa de
estabilizaglo da economia brasileira com a introdugio do Real com o objetive de
ransforma-lo em moeda forte, desindexada Em uma economia mais estidvel, ha
possibilidade de se fazer planos mas factiveis a médio ¢ longo prazes sem a preccupagio
anterior com as turbuléncias que outrora poderiam inviabilizar completamente tais
planos. O resultado nas industrias estd sendo no momento um incentive a produgio pelo
aumento de consumo. Além disso, a realidade de se abrir a cconomia a0 mercado
externo com a reduglo de aliquotas de mmportagic de produtos cstrangeiros tende a
aumentar a concorréncia das indistrias nacionals com as do exterior, pondo a industria
brasileira na tendéncia de globalizagdo mundial, sem a existéncia de mercados isolados,
mas sim mundiais

Assim, a realidade econdmica faz com gue as empresas procurem melhorar sua
capacidade de competir, pois 50 assim clas poderfo sobreviver em seus mercados.

() problema bdsico que existe nas indistrias ¢ a necessidade de se transformar a

matéria-prima em produtos acabados de modo que estes acumulem valor agregado. A
adminisiragdo da produgio passa a ter ai papel importante no sentido de que ¢ dentro da
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fibrica que ocomrem estas transformagdes e a maneirs de se perenciar ss atividades
controlando os inputs’outputs reflete no modo com que a empresa ird desempenhar no

mercado.
matéria-prima produto acabado
_h- !-l—-*

Figura 2: O problema basico
Adaptade dos meameais do Empresa

3.3 Os sistemas de administragao da produgio

Os sistemas de admmistragio da produgio (SAP) tém sido muito utilizados nas
empresas no mundo mteiro a fim de poder garantir um melhor gerenciamento dos
processos produtivos e controle permitindo-os adequar a empresa i realidsde do
mercado. Estes sistemas de adiministragio sio compostos principalmente pelas téenicas
do Just-in-Time (JIT) ¢ da metodologia MRP IT (Manufacturing Resources Planning).
Estes métodos surgiram no final da década de 70 e sio parte do processo evolutivo da

admimistracio dos materiais,
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/|
- 2000: CIM - Computer Integrated Manufacturing

-1990: BRP- Business Requirements Planning

- 1980: MRP Il - Manufacturing Resources Planning
JIT - Just-in-Time

-1970: MRP - Material Requirements Planning
- 1960: Controle Estatistico de Estoques

- 1950/60: Ponto de Pedido (ROP)

L -

Figurai: A evollicdo dox mérodos deé adminisiracdo de materials
Adaptado das manuais dao Empresa

Um sistema de administragio da produgio € um conjunto de conceitos, técnicas e
procedimentos que tem como objetivo fornecer informagdes que permitam gerenciar de
maneira eficiente os recursos produtivos como fluxo de materiais, utilizagio de mbquinas
¢ equipamentos, além de possibilitar que a utilizagio dos recursos seja planejada com
base no comportamento da demanda (curva projetada de previsio de vendas dos
produtos acabades ao longo de um periodo de tempo) em sintonia com a gestio
operacional intema dos fornecedores (politicas de entregas de materiais) .

Os principais objetivos de um sistema de administragiio da produgio sio:

= planejar necessidades futuras de capacidaede,
- plangjar o5 materiais comprados;

- plangjar niveis apropnados de cstoques;

- programar atividades de produgiio;

- 5¢r capaz de saber da situagdo cormente;

| Segundo Corréa, 1993
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- ger capaz de reagir eficazmente;
- prover informagies a outras fungdes;
- ser capaz de prometer prazos.

Ao longo do tempo. mudangas tecnologicas tém sido presentes em mtervalos de
tempo cada ver menores, possibilitando o estabelecimento de um ambiente de sisiemas
de informagées mais integrado. As escalas no tempo mositam que o conceito de CIM
(Computer Integrated Manufactuning), integrando a manufatura através de processos
automatizados & o proximo passo nesta evolugiio.

Keseler indica que "quanto mais um fabricante é capaz de gerenciar e controlar o
fluxo de informagio pela empresa, mais o MRP 1 ¢ o CIM ird posicionar a empresa na
posigio de satisfazer 45 demandas do mercado, O MRP II tem dado uma contribuicio
valoravel ao setor de manufatura de hoje.”

=16 -
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MRP Il - NocBes

Neste capitulo iremos fazer uma descrigo do funcionamento do MRP I, de suas
fungdes principais.

4.1 Planejamento da Producao

0 planejamente da produggo é o planejamento a nivel mais agregado, ligando os
objetivos estratégicos & produgiio e estd relacionzdse mos objetivos de wvendas e
disponibilidades de recursos. A determinagio do plano de produgio deve ser bem feita
Para que os gerentes de produclo possam cumpri-lo, a fim de evitar aproximacoes que
POSSaM OCASIONAT INConsisténcias.

O plano de produgdc ¢ a ligacio da alta geréncia com & manufaturs,
determinando a base pars se focalizar os recursos detalhados de producdo, a fim de se
atingir o8 objetivos estratégicos da empresa.

Considerando que o planejamento & feito a nivel mais agregado, o plano de
produglic deve estar em termos agregados, facilmente COMmpreensiveis e por isto muitas
vezes a unidade de plancjamento ¢ monetdria. As decistes referem-se a volumes
vendidos, em unidades monetirias e niveis de estogues a serem mantidos, tambeém em
unidades monetarias.,

O planejamento da produgdo nfo & uma previsio de demanda. E a produclio
planejada, baseada em uma base agregada, por que a geréncia da manufatura é
respansavel. O plano de produglio ndio ¢ necessariamente ipual & previsio de demanda
agregada, ele vai levar em conta outros fatores como a esiratégia da empresa e a
quantidade em estoques.

A execugio do plano de produgio é apoiada pela ligagio com outras dreas da
produgio; o nivel de planejaments do MPS (Plangjamento Mestre de Producio), a ser
descrito mais detalhadamente a seguir, irh se basear no plano de producio e a paridade

o




Capitulo 4 MEF Il - Nogoes

entre a soma de suas quantidades ¢ a do plano de produgdo deve ser mantida pelos
plangjadores. outra igagdo critica encontra-se na area da gestio de demanda. Como a
previsio influi nas condigbes reais de demanda, a necessidade de se revisar o plano de
produgio aumenta. O impacto no plano de produgio ¢ a sua mudanca iré depender desta
higagdo: ha a necessidade de se plangjar a capacidade em tenmos agregados, para um
horizonte ende sio feitas as mudangas principais, por isto vemos que & ligagio com o
planejamento de recurses ¢ também importante,

0 plane de produgdo tumbém se revela como uma base de decisdes relevantes a
serem tomadas penodo-a-periodo. Se a drea de vendas quer mais quantidades de alguns
itens, deve-se perguntar de qual produto se quer menos, porque a produgio adicional
sem a correspondente redugdo compromete a coeréncia do plano de produgdo,

Uma das principais vantagens advindas do planejamento da producio é a melhor
integragio entre as arcas funcionais. Uma vez em que os niveis mais altos das dreas
funcionais desenvolvem um plano consistente, este pode ser traduzido em planos
detalhades, em conformidade com as decisfes da alta peréncia, ocasionando melhor
comunicagio ¢ sislemas mais transparentes.

Resumindo, o planejamento da produgio € "a determinagio do nivel de producio
e de outras atividades. com o ohjetivo de melhor satisfazer o plano de vendas, levando
tambem em consideragio os objetivos da empresa, tais como lucratividade,
produtividade, competitividade ete. Uma de suas principais fungdes € a de estabelecer
taxas de produgio que permitam atingir o8 objetivos de reduzir, manter ou aumentar os
estoques (ou cartera de pedidos), mantendo a utilizagio dos recursos (mio-de-obra,
equipamentos etc. ) relativamente estaveis ™!

! APICS Dietionary. 6. ed

=12 =
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4.2 Planejamento Mestre de Produgio

O plano meswre de produgde ¢ o plano para a produgio de produtos finais,
periodo a periodo, dentro do horizonte de plangjamento.

0 plano mestre de produgiio € a ligagdo existente entre 0s niveis mais agregados
de planejamento (plano estratégico e plano de produgio agregado) e o produgdo. A
partir dele as necessidades dos componentes e de capacidades serfo calculadas, portanto
a unidade a ser considerada aqui ndo € mais monetiria, sendo agora expressa cm ENANOs

de especificacio de produtes, em guantidades e datas, ao longo do tempo.

E importante aqui verificarmos que o plano mestre de produgio ndo é uma
previsio de demands ou de vendas Ela é essemcial para o plangjamento mesire de
produgio, mas deve-se Jevar em conta outros fateres como disponibilidade de recursos

produtivos € estoque projetado,

Aqui podemos considerar o plangjamento de recursos baseado na analise do
programa mestre, levando em conta limitagdes de capacidade observadas a mivel macro,

agregado, identificande possiveis gargalos na produgio,

O plano mestre de produgio. "para itens selecionados. € a determinacio
antecipada do programa de produgio que ira guiar o planejamento de necessidades de
material (MRP). Representa o que a empresa plangja produzm, expresse em
configuragies especificas. quantidades e datas. O plano mestre de produgio ndo deve ser
confundido com a previsdo de vendas, que representa a determinagio da demanda, Alem
da previsio de vendas o plano mestre levari em conmta a carteira de pedidos, a
disponibilidade de capacidade, ordens de produgio em andamento ¢ politicas ¢ mctas
gerenciais,"? .

Para que haja uma sistematica de processamento em computadores, € necesséria
a utilizacio de um registro basico. A figura 4 mostra um registro simplificade do MPS.

A figura 4 mostra um exemplo simplificado do registro de MPS, para um periedo
de planejamento de 10 semanas. com previsio de vendas varidvel (ciclica), estoque mnicial
disponivel de 40 unidades ¢ um MPS de 15 unidades A linha correspondente ao MPS
indica a quantidade a ser completada naquela determinada semana, ou seja, ao final da
semana 2, por exemplo, devem produzidas 15 unidades do produto em questio.

Na linha comespondents av estogue disponivel, vemos que o prmeiro registro
representa 4 quantidade em estoque disponivel para o inicio da semana 1, e o5 outros
registros, a quantidade esperada ao fnal de cada semans naquele horizonte de

2 APICS Dictionary, 6. ed

- 73 -
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plangjamento. O caleulo para este fator & feito somando-se o valor da quantidade do
estoque inicial da semang, que corresponde ao estoque do fim da semana anterior, com o
valor de MPS ¢ subtraindo-se da soma a quantidade prevista para vendas para a semana .

periodo 1 2 3 4 J 6 7 8 9 10
previsio de 10 10 10 10 10 | 20 20 20 | 20 20
vendag
estoque 40 45 50 55 a0 a3 &0 55 50 45 40
disponivel
MPS 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15

Fipura 4: Exemplo de regisiro MPS
Adaptade de Corréa. /993

Exemplificando, na semana 4 a quantidade inicial em estoque era de 55 unidades
{correspondente ao valor 55 do estoque disponivel ao final da semana 3). A decisio para
o plangjamento de produgiio € a de s ter um balanceamento dos niveis de produgio ao
longo do tempo, ou seja, ter um MPS de 15 unidades Somando-se estes dois valores
(§5+15=T0) e subtraindo o resultado pela previsio de vendas naquele perodo (10
unidades). temos a quantidade final de estoque para o fim do periodo 4.

Ha de se notar gque este @ um caso em gque o MPS se revelou como um
mstrumento de politica de produgdio, visando um nivelamento da produgio, constante de
15 unidades por periodo. Decidiu-se produzir para se estocar nas primeiras semanas a
fim de que as demandas no final pudessem ser parcialmente cobertas por estes niveis de
estoques; isto pela previsio de aumento da demanda na metade final do horizonte de

plangjamento.

Este ¢ um exemplo de como se pode trabalhar o MPS segundo uma determinada
politica de plainejamento. Uma outra poderia ser adotar o nivelamento dos estoques ao
longo do tempo, sem ter a necessidade de se ter balancear os esforgos na produgio; ou,
em outras palavras, acompanhar a demanda com os niveis de produglio. Vemos isto na

figura a seguir:
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periodo | 2 3 4 5 6 T 8 9 10
prm-‘i.s-il:r de 10 10 L | 4 10 20 20 20 20 20
vendas
egoque 40 40 A 40 40 40 40 40 A0 40 40
disponivel
MPS | 10 1] 10 10 10 | 20 20 20 | 20 | 20

Fogura 5 Exemplo de MPS acompanhande a previsio de vendas
Adaptade de Corréa (1993)

Estes dois exemplos anteriores (MPS constante e acompanhando a demanda)
comespondem a extremos de um conjunto de possibilidades para a tomada de decistes
segundo uma politica de produgio proveniente da posigio estratégica em cada caso.

As decisdes a serem tomadas em relagio as politicas para o MPS levam em conta
a posigio estratégica adequads & situagio em gque 3 cmpresa estiver enquadrada.
Conszideragdes estratégicas devem ser levadas em conta no plangjamento mestre de
produgio porque deste derivam o MRP e todos os outros modulos do encadeamento do
MRP 11 Para tanto, devemos analisar questoes comao:

- Incertezas da demanda: caso haja imprevisoes no calculo da demanda dos produtos, o
seu atendimento pode ficar comprometide pela impossibilidade de se produzir mais do
que fora planejado. por exemplo. Neste caso. a énfase da estratégia pode se localizar na
manutengio de niveis de estoque para que ndo haja s falta do produto no mercado;

- Minimizagdo de niveis de estogues: apesar de se caracierizarem como uma garantia
de disponibilidade de produtos para possiveis variagdes de demanda, os estoques custam
para a empresa como capital imobilizado, custos de estocagem, movimentagio e
armazenagem e de espago fisico ocupado, entre outros. Isto pode acarretar aumento nos
custos de produgdo, repercutindo no prego do produto, o que pode crisr uma
desvantagem competitiva da empresa frente a concorréncia, se o prego for um critério
competitivo relevante;

-t
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- Variagdes nos niveis de produgde: a grande variabilidade nos niveis de produgio
podem acarretar conseqiéncias desagradaveis para o desempenho da empresa, podendo
aumentar 05 custos financeiros e organizacionais em fimgdo da necessidade de se adaptar
a diferentes situagdes de producio. Para se reduzir esta dinimica nos sistemas de
produgio. pode-se tomar decisbes estratégicas de se nivelar o plano de produgio no

perodo de plangjamento.

4.3 MRP - Cilculo de Necessidades de Materiais

A figura a seguir representa esquenmaticamente a estrutura do  produto
relacionando, para o produto final A, todos os seus componentes. Portante, para s
chegar o produto A sio necessarios os componentes E e B, este ultimo formado pelos
componentes C ¢ D. Esta estrutura € também denominada "arvore do produto”. Note
que para s¢ obter um item C. sio necessarios 2 itens D, logo para que se obtenha um
item A sdo necessirios um B, um E, dois C ¢ um D.

2%

Figura 6: Esirutura de Produto
Elaborado pelo Autor
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O item pai € um ifem de estogque possui componentes. Cada um destes
componentes € um item filho do tem pat Se um item filho também tem componentes,
estes 3o seus filhos Assim, cada item pode desempenhar um papel de item pai e item
filho, desde que haja algum item acima ¢ abaixo dele na estrutura de produto.

Em nosso exemplo, o item A é pai dos itens filhos B ¢ C. O item C, por sua vez,
possui 0% filhos D e E.

frens de demanda independente e dependente

Destz estrutura relacional, verificamos que os ftens componentes sdo de dois

tipos: itens de demanda independente e dependente.

Os mens de demanda mdependente nao dependem da demanda de outro fem
Exemploc de itens de demanda independente sfio os produtes finais ¢ pegas de reposigio.

Ja os itens de demanda dependente sio aqueles gue t8m a demanda associada 3
demanda de outro item. No exemplo, todos os ftens da estrutura abaixe do A sio de
demanda dependente, pois dependem da demanda do produte A

[sto significa que os itens de demanda independente sin previstos por
determinados métodos estatisticos, ¢ os oulros 580 caloulados em fungio da demanda

dos primeros.

Necessidades brutas e lguidas

As necessidades brutas sio as quantidades necessirias de itens filhos para que se
atenda a determinada quantidade dos itens pal sem levar em conta as quantidades em
estoque.

Em nosso esquema, a necessidade bruta de 100 unidades do produto final A

reflete-se na necessidade de 100 unidades do produto B e E. Para 100 unidades de B,
sio necessanas 200 de C e 100 de D.

o b JIS
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100

200 100

Figura 7: Necessidades brutar

Elaborado pelo Autor

No caso do produto final, a necessidade bquida para suprir sua demanda no
mercade ¢ sua necessidade bruta menos a guantidade em estoque do produto acabado,
As necessidades liquidas dos itens filhos (componentes) sio suas necessidades brutas
(necessirias para compor o itemn pai) menes as comespondentes quantidades em estoque,
Deste modo. as necessidades brutas dos filhos sdo as necessidades liquidas do pai

Assim. em nosso exemplo, se tivermos um estoque de 20 unidades do produto A,
sua necessidade liguida € de 80, Como a proporgio € de | para | com relagio aos itens
filhos B e C. sio necessinos agora 80 de cada um destes itens. Mas se houver em
estoque 10 unidades de B e 15 de C, suas necessidades liquidas sio, respectivamente, de
70 & 65 unidades. Necessitando 70 unidades de B, o que precisamos agora nio sio mais
200 unidades de D). mas sim de 140 {pois cada item B ¢ formado por dois D). Mas tendo
20 unidades em estoque, a necessidade liquida de D € 120. E por fim, a necessidade
liguida de E ¢ 70 umidades.
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16 O |9-d§f5®ﬁ5

208 144 @) 120 1pd OF®

@ o Guanidade em estogue

Figura 8; Necessidades liguidas
Elaborade pelo Autor

Ale agora, verificamos o que e quanto dos materiais e componentes ¢ necessirio
para se chegar ao produto final A. As quantidades denominadas necessidades liquidas
580 aquelas a serem produgidas para os componentes definidos na estrutura. O que agora
precisa ser comentado ¢ quando se necessita obter tais componentes, e ai entra o
conceito de lead time, ou tempo de ressuprimento, E o tempo de obtengiio do material,
desde a liberagio de sua ordem até a disponibilidade para utilizagio.
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Bl

A LT=2

T 65

B LT=1 E LT=2

€ LT=1 D LT=1

LT ... lead time

Figura 9: Lead times
Elaborado pelo Autor

Suponhemos que o item A fosse necessario para uma data do dia 30. Sendo o
lead time de obtengio do produto A igual a 2 dias, isto quer dizer que no maximo até a
data 28 o processo para fabricacio do produto A deve estar sendo inmiciada Mas
vollando ao raciocinio de relagio de dependéncia. o produto A, sendo composto de B e
E, fica condicionado i obtengio destes dois componentes, O lead timede Bé leode E
¢ 2, ponanto B, precisando estar disponivel na data 28, necessita ter sua ordem liberada
na data 27, e 0 componente E na data 26, Seguindo este mesmo raciocinio. na data 26
tambem as ordens dos componentes C e D, filhos de B, devem ser liberadas.

A partir da quantidade de estogues planejada, ordens de produgio sio liberadas
para suprir as necessidades que nio sio possiveis de serem cobertas pelos estoques.

0 conceito anteriormente apresentado de planejamento de necessidades de
material € bisico, para dar uma idéia dos objetivos do MRP, ou seja, determinar o que,
quanto ¢ quando s5o0 necessirios os materiais
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4.4 Cilculo de Necessidades de Capacidade

A determinagio das necessidades de capacidade é importante no planejamento
come um todo uma vez que & adequagio do necessino para produzir Com recUTSOS
limitados (maquinas, equipamentos etc.) deve ser planejada com antecedéncia pars
identificar ociosidades ¢ sobrecargas nos centros de trabalho, a fim de poder fazer todas
as modificagoes para um plano factivel.

O plangjamento de capacidade tem uma sbrangéncia inicial em termos de volume
de dados agregados quando se faz o planejamento de produgie ou o plano mestre. Esta
primeira verificagdo da capacidade ¢ denommada Rough Cut Capacity Planning, ou
Planejamento Grosseiro de Capacidade ¢ serve para identificar os possiveis gargalos a
nivel macro que possam imviabilizar o processo produtivo. Esta fase no plancjamento €
importante pois esta venficagdo faz com gque sejam feitas revisdes ou replanejamentos
amda a nivel macro; um bom planegjamento permite que se chegue a resultados mais
satisfatorios no nivel de execucio do plano.

Caso o plano seja factivel ele ¢ explodido a nivel de MRP e as necessidades de
matenal, juntamente com 05 dados de roteiros de produgio e consumo de recursos por
mem permitem a elaboragio de wm plano de necessidades de capacidade. assim podendo
sdentificar falta ou sobrecarga de capacidade. Com base nestas informages, decisbes
podem ser tomadas para se executar methor a utilizagio dos centros de trabalho de
acordo com as esirategias da geréncia ou para modificar o plano mvidvel,

Existem pacotes atualmentz que visam comtomar a dificuldade que o: sstemas
MRF II tém em relagio aos estabelecimentos de capacidades somente apos
plangjamento de materigis ter sido realizado, caracterizando-o como um sistema de
capacidade infinita. Estes pacotes permitem o planejamento simultineo e mtegrado dos
materiais ¢ capacidade de forma s garantir de imedisto um plano viavel. Técnicas
avangadas de iteligéneis  amificial baseadas em restriphes sio aplicadas no
desemvohamento destes pacotes para sobrepujar este problema

4.5 Controle de Chao de Fibrica (SFC):

O controle de chiio de fibrica é o responsivel pela seqiienciagio das ordens, por
centro de produgdo, dentro de um periodo de planejamento e pelo controle da produgio,

 Este tdpico haseia-se em Corréa, 1993,
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no nivel da fabrica. No MRP 1l classico, ¢ este 0 modulo gue busca garantir que o que
foi plangjado sera executado da forma mats fiel possivel aos planos,

Sistemas baseados no plangjamento e seguimento de ordens de producio, como o
MRP II e. particularmente o médulo em gquestdo. basciam-se no principio de que a
produgio ¢ do tipo job shop. caracterizado como uma produgao com arranjo fisico
funcional (recursos agrupades por fungio). em que os jtens tém roteiros de produgio
variades, passando por diferentes partes da fabrica onde sofrerio a seqiéncia de
operagies definida pela recnologia envolvida. Este tipo de produgiio causa longos lead
times, nivel de material em processo alto e altos indices de utilizagdo de equipamentos
{com presenga de filas de ordens para processamento nos recursos),

Se¢ 0 modulo de controle de fibrica dos sistemas do tipo MRP 11 é adequado a
algum tipo de sistema produtive. este tipo € o job shop. Entretanto, de maneira geral, o
uso dos modulos de controle de fabrica dos sistemas MRP 11 de forma estrita (sem que o
sistema seja muito alterade para adequar-se ao usuwirio) tem sido bastante limitado, tanto
no Brasil como no exterior. O alto volume de informaghes de apontamente necessario,
informando ao sistema detalhada, frequente @ precisamente o que ocorre na fibrica
parece niio ser compativel com o modema visio gerencial de se aliminarem, tanto quanto
possivel, as atividades que ndo agreguem valor ao produtos. Neste sentido, parece haver
uma tendéncia de as empresas tentarem fazer seus controles de fabrica de forma menos
formalizada ¢ centralizada, para isto se wilizando de ferramemal mais simples que
permita decisdes locais, como os sistemas do tipo kanban, por exemplo.

No mivel de controle de fibrica {ou shop floor conmtrol - SFC), se acham as
fungdes que mais se wilizario dos roteiros pelos quais as ordens terfo de passar. Os
roteiros sioas seqiiéncias de centros de produgiio ou maguinas pelas quais as especificas
ordens tém que passar. Aldm dos roteiros. também sdo necessirias informages
cadastrais sobre os diversos centros de produgdo e sua capacidade.

As atividades deste modulo comegam com a liberagio da ordem de producio.
Um tipo de informagio critica para o modulo de controle de fibrica sio as mudangas nos
planos de materiais. como revisbes de prazos ¢ quantidades a entregar das ordens ja
abertas. 50 de posse deste tipo de informagiio o estabelecimento de prioridades locais na
fabrica pode ser feito de forma preciss e eficaz,

A partir dai, segundo Vollmann et al. {(1992), a tarefa do modulo de controle de
fabrica pode ser comparada com aquela de um cagador de patos, tentando atingir um

alvo movel; sistemas de controle e acompanhamento devem interagir, de forma a buscar
cumprir os prazos. Ha importantes interagdes entre o médulo de controle de fibrica e os
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modulos de plangjamento de necessidades de materizis (MRP) e planejamento de
necessidades de capacidade (CRP). As realimentagoes sio de dois tipos: informagoes de
status (posi¢io do sistema) e sinais de alerta, Informagoes de status mcluem locahzagdio
das ordens, contagens de venficagio de quantidades. fechamente de ordens, entre
outros. Os "sinais de alena” sinalizam para possiveis inviabilidades no plano de matenais,
isto & se & possivel. no nivel detalbado. executar o que foi plangjado de forma mas

agregada

0 madulo de controle de fibrica usa algonimos de programagio finita, com base
em regras de seqilenciagio, para proceder 3o carregamento detalhado das ordens nos
recursos dentros de um periodo de plangjamento e definir seqiéncias preferenciais para a

gxecucdo das ordens nos centros produtivos.
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MRP Il - Implanfacdo

5.1 Caracteristicas gerais

Um projeto de implantagio de MRP 11 ndo pode ser considerade como sendo
algo simples. E necessario gue se leve em consideracdo vanos fitores para que se
estabelega um conjunto de atividades e caracteristicas que levem a uma implantago de

SUCCES0.

Wallace (1988) cita uma lista de fatores que sio as preocupagbes basicas para
tanto:

= wm velume de trabalhe muite grande envelvendo toda a empresa;

Muito trabalho e esforgo devem ser dispendidos por vanas pessoas da empresa
para que o plano de implantagio seja um sucesso, Os dados deverio ser muito mals
acurados, todas as pesspas devem estar envolvidas no ambiente MRP 11, tendo sua
participagdo maior ou ndo dependendo de sua fungdie, o software deve ser adguirido,
mstelado ¢ testado, politicas e precedimentos devem ser  desenvolvidos ¢
operacionalizados; étc

- € um projete "do it yourself™;

Isto n#io significa que a empresa ndo deva necessitar de servigos de um
especialista (consultona), mas sim gue tede o trabalho necessario para a implantagio
deva ser realizado pelas pessoas da empresa, ndo transferindo esta responsabilidade para
os cohsultores. A consultona tem como finalidade definir, orientar as atividades que
deverdo ser realizadas, mas os resultados virio somente pelo trabalho ferto pelas pessoas
da empresa.

T
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- nio & prioridade nimero um da empresa;

A preocupagio de se implantar o MRP II nio deve suplantar a necessidade de
sobrevivéncia da empresa, entendendo-se ai a prioridade de se munter as entregas i
clientes. a operacionalidade da fabrica. a utilizagdo dos equipamentos, isto €, manter 4
empresa funcionando. Isto € a prioridade aiimero um da empresa. A implantagio do
MRP 11 pode ser considerada como prioridade no nivel imediatamente abaixo das

prioridades fundamentais da organizagio.

Estas preocupagdes basicas devem ser levadas e consideragio da concepgio de

projero. Outras sio:
- MEP 1 ¢ uma questio de pessoas:
_ etivolve virtualmente todos os departamentos da empresa;
- requer mudangas na forma das pessoas trabalharem;
Que sero também discutidas ao longo ao trabalho.

Diz-se que um projeto possui trés grandes varigveis: trabalho, tempo e recursos.
A carga de trabalho ¢ o tempo disponivel para a realizagio das atividades se forem
mantidas constantes, dado um periodo especificado para o projéto, indica que o correto
perenciamento de alocaglo de recursos vai mestrar a flexibilidade para o andamento do

projeto.
Hi trés elementos bisicos a serem considerados no projeto MRP IL:

- a empresa, com suas particularidades. embora com a tendéncia de se classificar entre os
extremos discreta’coniinua;

- a filosofia MRP 1, com suas necessidades de dados dnicos, planejamento hierarquico &
integragin;

- o software, instrumento para a realizagdo dos objetivos pretendidos.

T
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Software

Figura 9: O frés elementos basicos no projeto MRP [T

Elaborado pelo Autor

5.2 Abordagem do projeto

Com base em sua experiéncia em anos na administragdo da produgio em varias
empresas, 8 Oliver Wiglt construiu um solido alicerce de conhecimento e experiéncia em
implantagdies MRP 1L Este conhecimento € expresso no que eles denominam a “rota do
sucesse”, ¢ serve de base para a elaboragio de virios projetos ao redor do mundo.

Constitui de onze etapas, 1 seguir descritas resumidamente;

I. Educagao inicial

Uma grande parte de executivos e gerentes operacionais da companhia deve
aprender sobre o MRP 1

9. T
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2. Justificativa de custo ¢ comprometimento

Apos 1 educagio micial, ha a necessidade de se calcolar quais sdo o0s custos e
beneficios associados. Certos beneficios sio intangiveis ou muite dificeis de serem
apontados, mas sio jgualmente importantes quanto os tangrveis (monetanos) e devem
ser levados em consideragdo. Caso haja aceitacio dos ndmeros, € dado um passo no

centido do comprometimento do pessoal chave em fazer acontecer o projeto.

2. Equipe de Projeto controlada pelos usudrios

As pessoas que implantarem cada elemento do MRP 11 deverdo ser as mesmas
responsaveis por operd-lo depois que o sistema entrar no ar. Os usuirios do sistema sio

entdo importantes no processo de implantagio e operacionalizagiio.

4. Lider do projero em tempo integral

Uma pessos é destinada a desempenhar o papel de lider do projeto "full time", ou
seja. em tempo integral sendo o MRP I para esta pessoa a sua prioridade nimero um.
Isto ¢ necessdrio uma vez que se o Hder tivesse responsabilidade parcial podenia haver
preccupagdes com as responsabilidades operacionais comprometendo o andamento do
MRP 11

5 Comieé divetivo

A alia diregio deve exercer um elevado nivel de lideranga e assumir a
responsabilidade pelos resultadeos. Com o comité diretive o processo de implantagio terd
uma avaliagio constante e suas metas coordenadas a fim de o projeto nio ficar a deriva.

6. Acompanhamento profissional

O MRP [l ndo € uma contmuaciio da experiéncia passada, mas sim um outro
rumo da empress com relagio & sua administragio. Hi pontante a necessidade de alguem
com a experiéncia ¢ conhecimento de ja ter passado por esta nova realidade,
profundamente envolvido em implantagdes de sucesso em outras empresas, para servir
de conselheiro da alta administragio.

T
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7. Educagdo da massa critica

Antes da implantagio MRP 1L, ¢ recomendado que pelo menos 80% do pessoal
da empresa receba uma cducagio sobre a filosofia MRP [, sendo que para o pessoal
restante. apos a implantagio. 1sto porgue hi a necessidade de se modificar o modo come
as atividades sio realizadas, c as pessoas devem saber ¢ que, por que e como estas
mudangas as afetardo, As pessoas precisam ser conduzidas para visualizarem a
necessidade de sc fazer seus trabalhos de modo diferente ¢ os beneficios que resultardo

dissn

& Abordagem piloto para MPSMEP

() processo deve ser realizado por passes. Um piloto deve ser feito com
funcionamento satisfaiorio do plano mestre de produgio ¢ plangjamento de necessidades
de material ¢ apos isto os produtos e componentes podem ser migrados para o novo

Sistema.

9. Fechando o cicle

O ciclo basico do MRP 11 ¢ fechado, com a integragio dos sistemas de execusdo,
ordens em processo eic. com os sistemas de plangjamento (MPS/MRP/CRP).

18 Finangas ¢ Simulagdo

Integragdo dos sistemas operacionals com os sistemas financeiros.

11, Dedicagio @ melhoria continua

Uma vez aleancados os objetivos, & necessario que esta situagio se mantenha ¢
mellbore constantemente. Isto permite criar as condigdes para um mpulso com 4
finalidade de alcangar objetivos mais distantes.
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5.3 Fases de Implantacao

Muitas vezes hi emprezas interessadas em resultados imediatos, nio dando s
devida importincia & nova filosofia a ser instaurada na administragio da produgio. O
projeto MRP I nio pode ser visto como um software a ser implantado e que ird
solucionar todos os problemas da empresa, lsto reflete a emdtica posicdo de que o
clemento principal reside no software ¢ ¢ causa de fracasso em virias implantagies mal
sucedidas. Do mesmo modo de que ha empresas que ndo conssguem esperar por um
intervalo de um ano e meio a dois anos até que a projeto esteja completo, esperando que
em alguns poucos meses se tenha resultados visiveis ¢ dando saltos de produtnadade.
baixando os estoques, através de uma implantagio realizada de uma vez sé.

Ha a necessidade de se ter uma estratégia de implantagio, estabelecendo etapas
que devem ser executadas em seqiténcia e dentro de cada uma. atividades ocorrendo por
muitas vezes simultaneamente, O que indica que ndio ha como se obter uma implantagio
bem sucedida realizando todas as tarefas paralelamente ou sem um plano bem
estruturade, mas seguindo uma ordem logica. O principio de "dividir para conquistar” é
vélido aqui. Porém. as atividades sio de um niumero muito grande e por isto ndo devem
ser deixadas com imtervalos; o processo deve ser continuo pars gque ndo se perca o
controle do tempo e se evite a extensio do projeto a prazos mais longos,
comprometendo s credibilidade do projeto.

Assim. um projeto MRP 11 é composto basicamente de trés fases:

Fase I - MRP bisico

E constimido pelo planejamento operacional, plne mestre de produgio,
plangjamento de necessidades de material. agui entrando as fungdes de previsio de
vendas. entrada de pedidos, scuracidade de estoques, acuracidade de listas de material e
estruturas, relstorios de alteragtes de ordens de produgao e compras.

Faze Il - Fechando o ciclo

Composto do controle de ordens em processo, planejamento de necessidades de
capacidade, controle da carga de centros de trabatho, com acuracidade dos roteiros, aqui

também entra a parte de compras,

L




Capltulo 5 MRP Il - Implantagao

Fase IIT - Finangas e simulagdo

Functes financeiras e simulagio do sistema.

O plano de implantagio descrito neste trabalho foi haseado tendo em mente o
aspecto da fimcionalidade do Triton, ¢ deve ser entendido como um plano genérico do
sistoma, As empresas tém aqui utn istrumento para poderem se basear na elaboragio do

seu plano. adequando-o as suas particulandades ¢ caractensiicas.

5.4 O inicio do processo de implantagao

O processo comega comn wma atividade que é denominada "First Cut Education®,
ou educagdo inicial onde ha uma explanagdo para a alta diregio da empresa do gue um
projeto de MRP [l ird se constituir, quais as metas ¢ objetivos, 0s Tecursos necessarios,
as vamagens, necessidades para o desenvolvimento do projete. e a importincia do
engajamento de todos nesta nova filosofia, devendo principalmente a diregio da empresa
comprar esta idéia. caso contrario o sucesso da implantagio estard comprometido. A
diretoria deve compreender que o projeto mexe Colm 3 Cmpresa como um todo,
englobando as arcas de engenharia, compras, vendas, produgio, PCP etc.

A justificativa de custos e do projeto vem a seguir E aqui feito um levantamento
de todas as necessidades bem como do custo associado a elas (relacionado a custo de
sistemas, programas de acuracidade de dados e educagio). E tamhém feita uma analise
dos beneficios provenientes da adogio do novo sistema, para uma andlise custo x
beneficio. Muitas vezes o5 beneficios sdo intangiveis ou dificeis de serem mensurados,
pois encontram-s¢ inlrinsecos ao sistema ¢ 3 um novo ambiente que € criado, porem

sendo importantes. devendo-se levar em conta

5.5 A organizacao do projeto
Basicamente, o organograma de um projeto de implantagio de MEP 1T consiste
dos seguintes elementos:
- gomité diretivo
- equipe de projeto
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A composigio destes ¢lementos pode ser visualizada na figura abaixo:

: Comité
Presidéncia da Diretivo
Empresa
|
] |
y Ean.tnr da Dirator de
Diretoria Projeto ‘ Informatica
Consultoria
| R
Ususrios Informatica Equipe
de Projeto
|
| I
ol 02 L

Figura 10" Organizagdo do Projeto
Elaborado pelo Autor

5.5.1 Gerente de projeto

O gerente de projeto € a pessoa que ird lLiderar o processo de implamagio de
MRP II na empresa, chefiando 2 equipe do projeto.

Fle deve ser escolhido com base em uma série de fatores que serfio muito
importantes para a posigio que ird ocupar no projeto. Afinal, sendo uma das prioridades
da empresa, @ implantagio deve ser conduzida de modo a atingir sens objetivos da
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melhor maneira possivel Assim. as caractensticas mais relevantes do gerente de projeto
sdo;

- participagio em fempo integral,

Faz-se necessario que a pessoa responsavel pela geréocia do projeto esieja
alocada tempo integral para esta atividade. Isto pormque se suas atividades estivessem
divididas em manter suas fungdes rotineiras, contribuinde com sua pare para 3
manutencio das atividades da empresa. e as responsabilidades para com o projeto,
possivelmente nio haveria empenho suficiente em nenhuma destas atividades ou um
deghalanceamento de sua carga de trabalho na mmplantagio, podendo comprometer o

projeto,

- gpia a criar politicas ¢ procedimentos;

Uma vez que € um projeto que ird modificar as atnvidades rotineiras existenies na
empresa, o gerenie de projeto deve ser umz pessos que conhega a realidade que ocorre
na fabnca para ser capaz de elaborar as politicas e procedimentos, com base em seu

conhacimento e sua expenéncia.

- estudar muito;

O gerente de projeto deve ser a pessoa na empresa que deve conhecer mais a
fundo a metodologia MRP 1

= ERSinar;

Uma das fungies do gerente de projeto € a de ser capaz de explicar s pessoas o
MRP I tanto no aspecto de sua filosofia como no da implantagio. Nio basta conhecer a

fundo, mas transmitir este conhecimento.

- influenciar pessoas;

Caracteristicas humanas ¢ psicologicas sdo relevantes também para a pessoa que
ird hderar o projeto. Uma pessoa que tenha facilidade de comunicagio, seja respeitada ¢
confiivel pelos outros ¢ mportante porque tera de lidar com diversas pessoas com
opinides ¢ pensamentos diferentes. Tendo que organizar os recursos necessarios para

ad2 =
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garantis o sucesso da implantagio, poderd haver conflitos com pessoas que num primeiro
instante ndo compreenderio a necessidade de  realizar ou maodificar certos

procedimentos. Deve ter portanto a capacidade de lidar com pessoas.
- ter wima visdo global do negacio;

A pessoa que ird chefiar o projeto deve ter um conhecimento amplo do negocio
da empresa. Portanto, ela deve conhecer as particularidades da empresa tanto no aspecto
funcional como no social. Provavelmente serd uma pessoa que tenha experiéncia, anos de

casa (um veterano, nio wim novato).

5.5.2 Equipe de projeto

A equipe de projeto deve ser responsavel pela implantagio do sistema a nivel
operacional, e deveri ser composta, além do gerente de projeto, dos futuros usuarios do

sistema € pela parte de mformarica.
As atribuiches da equipe de projeto sio:
- estabelecer o cronograma do projeto:
- relatar o desempenbo do andamento do projeto.
- identificar problemas e oporunidades;
- estabelecer forcas-tarefa (explicado postcrnonmente);
- tomar decisoes com relagdo a prioridades. alocagdes de recursos etc.;
- fazer recomendagdes a0 comité diretivo.

A pane de informitica deve, preferencialmete, estar alocada em tempo integral,
enquanto que Ds usuarios, que correspondem ao chefes de areas operacionais, em tempo
parcial, pois devem realizar as suas atividades para manter empresa funcionando.

A equipe de projeto deve realizar rennides periodicas para uma verificagio do
andamento do projeto e tomas as decisies necessirias. Seus objetivos sio!

- analisar o cronograma do projeto;
- analisar o desempenho das forgas-tarefa;

. identificacio de problemas e tomar decisdes operacionais para resolveé-los
(possivelmente com criagio de novas forgas-tarcfa).

o
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Hartley (1991} coloca que "uma equipe de projeto MRP II deve concentrar no

lado das pessoas. no sistema. As pessopas s3o a parte mais imporante no sistema. A
Geréncia deve entender as sutis relagies que existem entre a eficiencia orgamizacional e a

satisfagio do funcionario para juntar estes recursos de muneira criativa e efetiva,”

5.5.3 Comité Dhretivo

O comité diretrvo € formado pela presidéncia da ¢mpresa, a diretoria. o diretor de
projeto e o diretor de informatica (além do gerente de projeto). E formado basicamente

pela alts direglio da empresa.

0 comité diretivo tem a fungdo de revisar o projeto e tomar decisdes estratégicas
em relagio ao mesmo. O andamento do projeto é revisado pelo comité, comparando o
previsto com o reglizado, verificando 2 causa dos atrasos e elaborando novos planos e
determinando novas datas e recursos necessirios. Isto leva a decisbes mmpactantes no
projeto, como defmir novos recursos. realocagdo deles, reprogramagio do projeto
{somente o comité pode adiar a data de términe do projeto) etc.

5.5.4 For¢as-tarefa

As forgas-tarefa sdo grupos de trabalho criadas com a finalidade de resobver um
determinado problems especifico ou uma atividade necessiria de ser realizads, quando

da elaboragio do projeto.

Tém a caracteristica de serem multidisciplinares, podendo envolver pessoas de
dreas diversas da empresa. trabalhando na solugio de determinado aspecto afim para as
areas. Com um ohjetivo claro e bem definido, 1ém duragio curta (sie temporariask

F bom lembrar que a forga-tarefa niio deve ser encarada como um trabalho a
mais. mas sim como uma atividade complementar que ird ajudar a melhorar o
desempenho de seu trabalho e do sistema como um todo. Nio existe hierarquia num

grupo de trabalhoe como este.

Algumas das atividades realizadas pelas forgas-tarefa podem ser aquelas descritas
no plano de implantagio deste trabalho: cada uma tem uma finalidade especifica e devem
ser realizadas para que, conjuntamente, fomegam subsidios para uma implantagio de
sucesso do sistema

S 7.
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5.5.5 Consultoria

A consultoria tem agqui um papel de orientacio do trabalho, ¢ um recurso exira
para a empresa que penmite manter um ritmo a0 projelo, monitorando pernodicamente o
andamento das forgas-tarefa; ndo tem uma fungio de decisio, nis expressa uma segunda
opiniio sobre o que pode ser realizado: isto indica uma caracteristica de neutralidade da
consultoria frente @ empresa. pois o projeto deve ser primordialmente  conduzdo €
realizado pelas proprias pessoas da empresa. como foi dito anteriormente. A experiéncia
da consultoria garante seu papel no projeto. Hartley (1991) cita algumas razdes para se

utilizar dos servicos de uma consultona:

. realizar uma anilise objetive do negbcio para determinar as necessidades do
sistema,

- plangjar & realizar o programa de educagio.

- guiar o processo de plangjamente do projeto.

- revisar o plane do projete pars garantir que estd completo e realistico:

- prover aconsslhamentos profissionais e prevenir conira €ros para evitar

maiores problemas posteriormente:
- gtuar comp um catalisador para fazer funcionar as coisas;
- prevenir a equipe de reinventar a roda,

) congultor deve ser wm conselieiro, nio um tomador de decisdes

A8
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5.6 Educacao e Treinamento

A educacio e o treinamento 1ém sido considerados fatores fundamentais no
processo de implantagio do MRP 1L Isto porque ja € fato consumado de que sdo as

pessoas as principais responsiveis de pelo sucesso da implantagio. nioe o sistema.

Educagio e treinamento devem ser vistas como pegas imprescindivers para que
empresa tome o conhecimento necessirio da filosofia do novo sistema. bem como de
como opers-lo da melhor maneira possivel Este ponto € unanime entre autores,

consultores e implantadores,

Os objetivos da educagio para o MRP Il ndo sio apenas a transferéncia de
conhecimento da Gnalidade e caracteristicas que sio inerentes a filosofia. mas tambeém
tém um cunho de realizar uma mudanga componamental. Isto se deve principalmente
quando se tem processos informais na empresa e pela adogio de um novo sistema de
administragio da produgio deve ficar bem esclarecido is pessoas que clas terdo de
mudar o modo da realizar suss atividades, e estarem convencidas da importancia disso ¢

como serio beneficiadas.

A mudanga comportamental pode ser vista como a necessidade de sc ter uma
maior integragio enmtre as areas relacionadas a vendas. produgio e estoques
tradicionalmente com aspectos diferentes © ocasionande conflitos entre as areas Assim,
a drea de vendas, conscientizada da imponancia de participar ds previsio de vendas e do
planejamento operacional da produgio penmitird um fluxo mais estabilizado da produgio
sem a necessidade de se ter de correr para "apagar meéndios" e garantir estoques que
permitam atender a demanda sem meoTrer em grandes custos de estocagem, [sto ¢
apenas um exemplo do que pode incorrer a mudanga de atitudes na fabrica.

A transferéncia de conhecimento pode ser o conhecimento das possibilidades de
e controlar melbor mudangas de engenharia dentro do MRP 1L A comunicagio entre as
areas de engenharia e planejamento se faz no sentido da primeira informar 4 outra da

introducio de novas mudangas que ifie comprometer parte do processo produtivo.

Wallace (1988) define oito critérios que devem ser abordados em um programa

de mudanga comportamental;

1. Ativar a lideranga e participagio da alta diregiio no processo educacional;
2, Responsabilidade das chefias operacionais sobre educagio:

3. Comprometimento total do pessoal-chave;

4. Apoio de toda a cmpresa;
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5, Reciclagem continua:

6. Credibilidade do mstrutor:
7. Confirmagio dos pares;

%, Entusiasmo.

Fazer com que a alta direcio e a geréncia geral se engajem no processo é de
fundamental imporntancia. Uma vez que ha o comprometimento destas pessoas, esta dado
um passo importante pard o sucesso da implantagio. Se ndo ha este compronusso, ha a
possibilidade de os niveis inferiores da escala hierarquica da empresa ndo sc mieressarem
também pelo projeto. Alem disso, um nove sstema que serd operado na empresa requer
conheciments de suas ferramentss para que se possa gerencid-la da melhor maneira
possivel. Rejeitar esta idéia € por em risco toda a atividade da empresa. Para que se
alcance a lideranga ¢ participagdo deste alto escaldo, pode-se fazer com que clas tomem
contsto com outris do mesmo nivel, gue tenham passado por uma expenéncia
semefhante de implantagio de um projete MRP 11 ¢ wo fim conseguiram alcangar o
resultade de ter uma empresa classe A neste novo sislema. para queé passem Sud
experiéncia a0s novatos na implantagao. Alem disso, quem ird levar a sério o projeto se
nfio ha o exemplo das pessoas da alta administragio”

0 sucessa total da implantagio deve resultar do sucesso indmvidual de cada drea
da empresa. juntamente com & sinergia provenicute da necessidade de integragho. Assm,
para que as pessoas tenham a capacidade de operar corretamente o conjunto de
ferramentas que les € oferecido € que possam acreditar que ¢om este modo de realizar o
trabalho ird beneficiar a todos, os chefes de depantamento ¢ as geréncias operacionais
devem tem relativa autonomia para tomar decisbes em suas areas, temdo certag

responsabilidades de modo a melhor instruir seu departamento.

0 "pessoal chave" comesponde aquelas pessoas que compdem a equipe de
projeto e que serdo as principais responsiveis por sua condugdo & operacionalizagio,
pertencendo & ela pessoas que estarao "full time" mo projeto & que necessitardo fer
receber o conhecimento e leinamento necessirios para tanto. Isto € uma necessidade

que a alta diregéo deve reconhecer.

Wight utiliza o termo “massa critica” quando fala de educagio da empresa. Isto
porque, dada a necessidade de todas as pessoas {ou pelo menos quase todas) caberem do
que se trata o MRP 11, seus objetives, suas necessidades, ¢ tudo o mais relevante no que
tange § informagio. quando sc atimge um Gere grau de educagiio para a empresa como
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um todo. a reagio de a empresa se adequar aos moldes do MRP 11 ¢ o projeto deslanchar

sd0 uma conseqiiéncia natural

Se & importante o comprometimento de todos no processo, também o € sua a
participagio. Reas aliagies de como esta o andamento do projeto, de suas atividades e
resovacio dos conhecimentos sobre o MRP 11 sio necessirios para dar manutengio so
processo. Aprender a dominar o sistema ¢ uina necessidade inerents 20 projeto, para gue
se evite o inverss. Al é importante gue se haja o dialoge. a participacio das pessoas
neste ambiente.

As pessoss que serio incumbidas de serem os mstrutores devem ser capazes de
reglizar tal tarefa. ¢ m entende-se ndo somente a simples explanacio de dados mas a
transferéncia de mformagdes. Devem ser pessoas que tenham o conhecimento do
negocio da empresa e de adequar suas caracteristicas ao processo de educagio.

mostrando s pessoas i potencialidade do sistema para suas atividades.

Certas pessoas, principalmente squelas que se encontram em niveis maic altos da
empresz, podem ter dificuldades em trocar mformagoes e experiéncias com Outras com
a5 mesmas responsabilidades (por exemplo, diretoria de vendas). Outrag pessoas. como
supervisores, tém a possibiidade de conversar entre si. cada um contribuindo para que a
participagio em conjunto de seus trabalhos convirja para um estimulo de realizagio de
seus trabalhos. Dai a impondncia de educagio exierna para que as pessoas tomem
contsto com outras experiéncias de pessoas "pares”. discutindo e questionando a seu

nivel de decisao.

Vollmann { 1992) define quatro niveis de educagio dentro da empresa gue sdo
necessirias para o implantagio de um sistema de administragio da produgio:
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Alta
Geréncia

Equipe de Projeto

Média Geréncia

Geréncia Operacional e
outros usuarios do sistema

Figura 11: Necessidades de educagdo
Adkaprada de Follmann, 1992

O topo da pirdmide corresponde d educagio relacionada 2o comité diretive do
projeto, composto principalmente da alta administragio da empresa. As pessoas que sio
responsavels pelo gerenciamento e decisdes estratégicas devem aqui ser educadas sobre
a filosofia do novo sistema de administragiio da producdio, seus resultados estratégicos
passiveis de serem obtidos, suas restrighes e pressupostos. Atualizagio constante destas
pessoas sobre o5 aspectos do MRP I1 ¢ uma parte importante do processo  de
aprendizado, aumentando o comprometimento com o projeto, através de leituras e
SETTNATIOS.

O nivel seguinte trata da educagiio relacionada a equipe de implantagio Fste é
um aspecto fundamental para a implantagio do projeto, pois as pessoas desta equipe
estardo muito comprometidas e deverfio estar aptas a se tornarem especialistas com
conhecimento a nivel de estado da arte no assunto. Esta tarefy € dificil mas é um ponto
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chave que deve ser alcangado. Ai vemos a importancia da consultoria como uma fonte de
conhecimento extene @ cmpresa ¢ que deve contyr com profissionais altamente
qualificados para que garantam & equipe do projeto a educagiio necessdria para que
dominem @ metodologia ¢ o sistema, A consultona deve prover o cliente das mformagoes
inerentes an processo de implantagio, erientando-a a partir de seu conhecimento ¢
experiéncia em implantagdes anteriones, aconselhando a equipe de projeto no que tange a
dificuldades e problemas que porventura possan vir a aparecer.

O terceiro nivel desta pirimide corresponde 2 média geréncia e € importante que
seja educada ¢ remada pelas pessoas envohvidas da equipe de projeto. na forma de
ceminarios. Ministrar treinamento. segunto Corréa (1993) "¢ também uma forma de se
criar ascendéncis sobre o gupo treinade. Esta ascendéncia da equipe de implantagio
sobre a geréncia intermediaria tende a facilitar o futuro trabalho conjunto de reprojetar o
sistema de adminisiragao da produgio adotado, ne sentido de adapta-lo as particulares
necessidades da orzanizagio. Este reprojeto pode ser iniciado na forma de exercicios
aplicados durante os proprios seminanos de treinamento. Jé ha disponiveis ferramentas
bhastante eficientes de treinamento gerencial nos diversos sistemas de administragio da
produgio. melusive fazendo use de jogo de empresas "~

A base da pirimide, composts 5= supervisores ¢ usuimos operacionais, & uma
parte essencial do projeto de implantagio. pois cles sio as pessoas que irio tomar
contato direto com o sistema ¢ por isto devem ser educados e treinados corretamente
para que saibam com o gque eslio lidando, a importdncia de suwa atividade e as
conseqiiéncias das agdes romadas em todes os niveis O treinamento € dado pela
consultoria. a nivel de sistema, por consultores ‘técnicos), conhecedores da filosofia do
MRP I mzs principalmente das fungdes executadas pelos modulos do sistema. Eles irio
mmistrar semindrios ¢ acompanhamento pratico a0s usuarios, atraves de testes de
software ¢ aa implantagio do projeto piloto (a ser deserito mais adiante no trabatho).
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5.7 Dados e Politicas

Antes de se entrar com o Plino Mestre de Produgio e com o Plangjamento de

MNecessidades de Matenais. ¢ necessino que se estabeleca uma estrutura para que se
tenha uma base de dados acurados o suficiente a fim de se ter uma boa implantagio e
manutengio do sistema, Além disso, deve-se determinar previamente as politicas para
identificar as diretrizes para o direcionamento das atividades de cada uma das pessoas

qué estardo envolvidas com a nova realidade.

57.1 Dados

Para o MRP IL uma grande quantidade de dados deve ser revista, definida e
medida a fim de que o sistema posss realizar suas operagdes fomecendo informagoes
realisticas. Programas de acuracidade sdo uma necessidade constante para que se tenham
dados confiaveis. condizentes com a realidade.

5.7.1.1 Dados de Estoque

Oz dados de estogue sdo importantes para o plangjamento de necessidades de
material; se os saldos de estoque estiverem incorretos, o plangjamento tambem estara,
identificande falta ou excesso em relagio i realidade; com isso, ha & emissio de ordens
planejadas ¢ a explosio de necessidades brutas para todos os componentes relacionados,

implicando um efeito em cadeia. comprometendo os programas de produgio.
aumentando os custos ¢ tendo um efeito de controle mformais na produgio.

A acuracidade de estogues ¢ também uma necessidade fora do sistema para fins
de contabilizagio com o enfoque em valor nos demostrativos financeiros.

Viarias siio as causas de inacuracidade de dados de estoque, a saber:
- egpaco ndo adequado:
- identificagio impropra:
- almoxarifado com restrigies em relagio ao acesso;
- falta de sistema de locahzagao;
- rotinas ineficientes;
- burocracia excessiva,

- mformalidade;
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- documentos inadequados:
- falta de definigio de responsabilidade.

Para se chegar 4 um grau de scuracidade de estoque necessario para o bom
funcionamento do sistema. hi necessidade de se ter uma estrutura adequada para tanto:
as pessods devem ter a consciéncia de que s scuracidade de dados é essencial para o
SIStEmAC 35 pessoas responsiveis, participando diretamente deste processo, devem ser
educadas a fim de se garantir 2 confiabilidade dos dados: ¢ preciso controlar o acesso acs
almoxarifados e estabelecer formalidades de entrada e saida de materiais; com relagio ao
sistema. ele deve caracterizar um slmero suficiente de tipos de transagdes de estogque
pard que naoc hap informagoes perdidas entre vanas opgbes ou a misturs entre
defimgdes. confundindo-se o: dados sende dificil de discriming-los: uma outra
caracteristica importante reside na contagem ciclica de estoques,

A contagem ciclica € uma pritica para se determinar a acuracidade de dados de
estoques necessirios a0 sistema. E comumente confrontado com o pesado inventario

geral, Varios sio os objetivos da contagem ciclica:

= ERCONTrar as cousds dos erros

Os problemas que causam a falta de acuracidade sdo causados basicamente por
trés grandes grupos.« saber: pessoas, sistemas e procedimentos e, por fim, equipamentos
(condigbes fisicas). Os erros de falhas humanas, por falta de treinamento da pessoa do
almoxarifado. um erro no computador ou uma seguranga fisica inadequada podem ser
fontes de erro.

= medir o5 resuliados

Ha a necessidade de se saber o quio exatos estio os cadastros. Isto é feito com
medigdes percentuais de acuracidade, geralmente.

= carrigir os dados do computador

Caso haja discrepancia entre os dados do computador e da contagem ciclica, uma
nova contagem deve ser feita. Persistindo a situagdo, isto indica que ha a necessidade de
s ajustar o saldo de estogue.
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- éliminar o inventirio fisico anuirf

Apos atingir um nivel satisfatorio de acuracidade. pode-se eliminar o inventirio
fidgco anual. Além de envover altos custos para a empresa, 0 mventario anual também

Income Muilas VeZes em ermos

A acuracidade de informagdes pode ser medida como a porcentagem resultante
da proporgio do numero de nformagdes cometas pelo nimero de informagdes
verifieadns. J4 & discrepincia, pela razie da diferenga entre a guantidade medida e a
quantidade do sistema pela quantidade do sistema.

no. de informagdes corretas

acuracidade = no. de informagoes venficadas x 100 %
: g guant, medida - quant. sistema
discrepancia = guant. sistema x 100 %

Isto & valide para informagdes de quantidade. No caso de se querer acuracidade
de localizaghes de estoque. niio ha como caleular ums discrepincia de um matenal estar
localizado em wm local fisico gue ndo seja o seu (a nio ser se considerarmos distincias

fisicas entre o8 locais! |

A contagem ciclica tem como caracteristicas a contagem freqliente, penodica dos
itens em estogue. em amostras alestonas, fazendo-se a comparacio dos valores
Verificadas discrepincias. faz-ge gjustes nos valores de modo a representarem a realidade
e também uma analise das causas das discrepancias, a fim de prover agdes preventivas. A
contagem ciclica ¢ um meio de s¢ proceder 3 monitoragio continua do indice de

acuracidade.

A principal fmahdade dos mventarios anuais tem sido verificar os regisiros
contibeis, @ nio tomar as informagdes de extoque mais precisas A posigio do inventario
anual ¢ de ser um sistema reativo ao invés de proativo, como a contagem ciclica.

Das metodologias de selegio de itens para contagem, Magrini sugere:
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- quande o MRP o o ponto de reposigdo emitirem ordens de fabricagdo ou compra

Hi acusacio anterior de erros. riscos de atrasos e limitagdo para itens com

SXCERSD.

- quando receber

No nivel mais baixe de estoque. ha riscos de atrasos ¢ imitagdo para fens com

EMEEES0

- quande atingir um determinado nivmero de transagdes

Quanto maior 4 movimentagio, maior a probabilidade de discrepdncia,

- salde negative

E uma situacio de excegdo, caracterizando uma prioridade.

- esfoque e ifem emi a pra[efeimfﬂr rern (valor e .‘JI‘-.!-TFJI‘IQJ

- estoque de wm item em uma prateleira for zero {valor fisico)

- selecdo aleatiria

- selegio aleardria usando ABC

Soh a otica contabil os produtos classe A sio de maior valor, por isso deve-se
contar mais vezes. Sob a otica operacional. itens de maior movimentagio sdo itens com
maior possibilidade de discrepancia. sendo caracterizados entio como itens classe A,

devendo-se contar nmais varss

Qualquer que seja a metodologia utilizada, deve-se lembrar a necessidade de
verificagdes freqientes de contagem. Para a contabilidade, os itens mais importantes sio
aqueles que tém maior valor; para a fabricagio, todos os itens 1ém a mesma importincia.

7




Capitulo & MRP Il - Implontagao

5.7.0.2 Listas de Material

As listas de nuatensl emvolvem varias caracteristicas. englobando itens,
quantidades necessanas para o ftem pal. interagdo entre os componentes,

Como envolvem uma série de informagoes interligadas, cada dado constitui parte
imponante para o sistema, sendo recomeéndada uma acuracidade maior do que aquela
destinada aos estogues (98" de acuracidade),

A acumcidade das mformagoes da estrutura de produto € o resultado do
percentual do numero de informagdes corretas em um determinade umiverso de

mformagtes:

setratidade = numero de informacdes corretas 1
nimero de informacoes verificadas X 100 %

As medidas de acurscidade de listas de materiais podem ser realizadas de
diferentes manciras. Vamos exemplifica-las partindo da seguinte estrutura;

X

T ] Q
B C D

Figura [2: Exenplo de Estrunira de Produro

Elaborado pelo Autor
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Caso a lista indicasse a necessidade de 4 componentes D para um A, e na verdade
hi a necessidade de 5 componentes D, o método denominado dgido diria que o nivel de
scuracidade du estruturs de produte € zero. pois considera que ha mais de 2% de nens
com ermos entre todos os elementos da estrutura. 1sto pode scr aplicado para empresas

com produtos simples

Outra forma @ considerar o percentual de inter-relagies pai-filho existente na
estrutura. No esemplo. de 6 inter-relagoes (AB, AC. AD, XA, XP c PQ), existe um
incorreta (AD), Entdo. hi 3 inter-relagiies comretas num total de 6, o que indica 83% de

acuracidade da lista

A ultima seria levar em coma a exatidio dos niveis de estruiura do produto. Ne
nosso exemplo. o nivel de componentes do item A indica um erro com relagio ao
componente D, Assim. existem 2 niveis corretos entre 3 possiveis, dando 67% de

acuracidade.
As conscqiiéncias da falta de acuracidade nas estruturas de produto sio:
- falhas no planejamento dz materiais
- faltns ou excesso de componentes
- devolugdes para o estoque (itens nio utilizados na produgiio)
= requisigies Urgentes
- atrusos na produgio
- riscos de se produzir ou comprar itens obsoletos
- deserédito nas informagdes de engenharia € PCP
- informalidade e desorzanizagio

- aumentn de custos

Alguns erros Comuns em estruturas de produto sio.

- eodigo errado

- especificagdo errada de quantidade

- niio especificagio de componentes pertencentes ao produto

- especificagio de componentcs ndo pertencentes ao produto

Y T
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Determinado o método de acuracidade de listas. através de que meio pode ser
miciglizado e maniido o programa de acuracidade?

- anditorias
- revisio das listas
- desmontagem do produto

- verificagdo de requisigoes e recebimentos nio plangjados

Uma ohservacio final: as lstas devem comter todos os materiais Necessanos.,
Aqueles que possam ter menos importancia relativa para o produto, como fita adesmva.
devem ser considerados sempre que necessirio. Além disso, uma mesma listas de

material deve ser unica para todas as dareas da empresa.

5.7.1.3 Roteiros de Fabricagio

Ha. basicamente. trés fatores que necessitam de grande precisio para garantir am
bom nivel de acuracidade de roteiros de fabricaglo. Eles sio as operaghes a serem
exscutadas. sun seqiéncia e os centros de trabalho onde sdo realizadas as operagoes. Sus
acuracidade ¢ extremamente imporanic porgue clas serdo utilizadas pelo computador
para localizar as etapas do processo de uma ordem de produgdo e alocar a carga (no
plangjamento de necessidades de capacidade) corretamente, Aqui as empresas devem
alocar uma parcela razoavel de tempo e esforgo. tipicamente pelos supervisores e
engenheiros de numufatura

Falar em 95% de scuracidade de rotciros significa ter 98 roteiros perfeitos
100 conferidos. wma vez que um roteiro pode estar ou correto ou ndo.

Metados para acuraciade de roteiros consistem de:

- auditoria ne chfo-de-fabrica

Comparagio dos roteiros de fabricagio com o que realmente acoatece com o
chio-de-fabnica.
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- revisdo no escritirio do fabrica
Revisio dos roteiros de fabricagio pelo pessoal de engenharia e supervisores de

prud.m;in-

- fechamento das ordens

Assim que s ordens de produgio estio completas ¢ fechadas o relatdrio dos

apontamentos do processo ¢ comparado com a rotina do computador.

5.7.1.4 Dados do ltem

Os dados do item sio aqueles que sio necessirios para que se faga as atividades
de planejamento mestre de produgio e de necessidades de matcrial. Estes dados
correspondem as caraclerigticas do item e constituem seus parimetros, como tempo de

reposigio. estogues de seguranga, quantidade de ordens efc.

s dados do item constituem o esqueleto do plangjamento uma vez que € a partit
deles que @ possivel se fazer os calculos necessarios para um plano de recursos.

Para 3 obiengio dos dados e cadastramento, sio necessirias pessoas que fazem a
operagio do sistema de plangjamento. como o plangjador de produgio e os

programadores de material

E recomendavel que se utifize o banco de dados ja disponivel, procedendo a uma
revisio de todos os dados Caso haja erros, ha a necessidade de compi-los. Deve-se
ponderar se uma mudanga é realmente ou ndo necessarig, de acordo com o caso. Se
determinado dado du item se encontrar diferente daquilo que acontece na realidade. 4
procadéncia pode ser modificar o dado para que seja realistico. A modificacio de dados
com 3 finalidade de consesuir melhorias operacionais ¢ recomendavel somente apos 1
implantagio do sistemi. uma vez gue neste momento do projeto a preocupagio se da
com a certeza das informacdes sobre o item. Ajustes finos poderio ser realizados

posteriormente.
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5.7.1.5 Centros de Trabalha

Uma vez que sio componentes dos rotetros de fabricagdo. vistos anterormente,
os dados dos centros de trabatho wfuem no processo de planejamento de capacidades

05 centios de trubalbp sdo zeradores de informagdes como capacidade

demonstrada. fatores de chciencin (ou produtividade) ¢ hlas desejadas.

Deve-se venficar o estrutura de centros de trabalhoe, se ha a comreta alocagio de
pesseal no centro de trabalho ¢ se as magumas ¢ cguipamentos estio agrupados

COrrelameenls.

Isto ¢ necessanio pura fomecer subsidios confidveis sobre cargas de trabalho,
prioridades e verificacio de desempenho a panir do plansjamento de necessidades de
capacidade. controle de carza e sistema de liberagio de ordens.

Um aspecto importante o ser considerado s3o as filas nos centros de trabalho. E
comurm vermos o desenvolvimento de dados sendo feito por pessoas que nio tém o
cophecimento de como sups agies irio se desenrolar na realidade da fabrica, Assim. os
supervisares de produgdio tentam acomodar as ardens de modo a equilibrar os centros.
Isto deve ser resulvido comuntomente. de modo @ conduzr de forma coerente e

balanceada o sistema.

5.7.2 Politicas

Segundo Wallace (1988) "um punhado de politicas administrativas sio
requeridas pari uni opeéragio bem sucedida do MRP 1l 5i0 quatro os grandes temas
gue necessitam politicas bem definidas: plangjamento operacional, planejamento mesire
de produgio, plingjamento de necessidades de matenial e mudangas de engenharia.

A politice de phinggamento operacional deve ze dirigir 4 questdes tais como gque &
responsavel. quem assisie as reumides do planejamento operacional, quem coleta e
organiza o5 dados, freqiéncia dus reunides, comteldo das reunides, roleiros para se
executar mudangas no plano operacional, familias de produto etc,

A politica do plangamento mestre de produgdo necessita defmir os papéis do
planejador ¢ de outros individuos envolvidos, fronteras de tempo, quem esta autorizado
& tomar decistes pars mudar o program, em quas zonas de tempo, regras basicas para
promessa de entrega para os chentes, hmites de discrepancia entre o MPS e o plano
operacional o parto das guas deve haver uma comunicagdo formal, estogues de

B L




Caopitulo 5 MRP Il - Implantagao

seguranga. feedhack a ser dado pelos plangjadores. feedback necessario para vendas e
marketing. medidas de desempenho etc.

A politica de plangjamento de materais se traduz em instrugdes basicas para o
estabelecimento de quantidudes de ordens, wiilizagio de estoque de seguranga e tempo
de segurangs. onde usar percentuais de perda e fatores de aproveitamento, regras basicas
para redugio de tempo de reposigio. feedback requerido do pescosl de compras e da
Eabrica, feadback para os planejadores de produgdo, medidas de desempenho ete.

A politica de mudangas de enpenharia deve definir as vanas categoras da
mudanga de engenharin. Além disso. para ¢ada categoria, ela necessita determinar quem
& responsavel pels micializacio da mudangs. quem estabelece as datas de efetividade,
quem implanta ¢ gquem monitors & mudanga de engenhsria. Também devem estar
incluidas agui normas pars introdugdo de um move produto, comunicagbes entre
engenharia ¢ PCP, medidas de desempenho ete.”

Estas peliticas sao as basicas que devem existir necessariamente para que se
tomem decisdes para fazer acontecer a5 diretrizes do projeto. Conforme o caso, hi a
necessidade de s¢ ter outras politicas. Isto ¢ muito importante no desenrolar do processo
de implantagio, Isto deve ser realizado pela equipe de projeto e pelo comite diretivo.

5.8 Fases da implantagao

Fasel

Como foi dito anteriormente, o projeto de implantagio do MRP [I € dividido em
fases. Esta ¢ a primeira fase. consistindo do plansjamento operacional, plano mestre de
produgio, planejamento de necessidades de material. com as fimgdes de previsio de
vendas, entrada de pedidos. acuracidade de itens e estruturas e relatorios de alteragdes
de ordens de compras e produgio. Esta fase é denominada MRP bisico.

Com relugiio ao planejamente operacional, este constitui um plano a nivel mais
agregado, em relugio a familing de produtos Recomendsa-se fazer esta atividade algum
tempo antes do plano mestre de produgao ¢ planejamento de necessidades de material
(um més. aproximadamente) lsto para que aquelss pessoas que realmente tomam as
decises se adaptem a nova filosofia ¢ garantam um bom micie € andamento do MRP 1L
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Antes do MPS ¢ MRP sejam rodados, acuracidade de itens, listas de materais,
controle de ordens ¢ um pline de produgio valido devem ser garantidos para que os

resubtados perados pelo sistena sejam confiavers.

O plano mestre de produgio ¢ o plangjamento de necessidades de material devem
ser implantados. o que requer unia analise mais detalhada. vista & seguir.

Implantagdo de sistemas
Em paralelo

A abordagem de se implantar sistemas em paralelo significa implantar o novo
sistema a0 Mesino lempo ¢ que o antige continua funcionando, comparando-se o8
resultados do novo em refagio ao antigo, Quando o nove sistema atinge um nivel
confiavel & consistente de respostar, o sistema antigo deixa de ser utilizado.

Nesie metodo perechemos gue € muito dificil de se gerencial uma produgio onde
dois tipos de sisemas estiv em operagio. Nio ha como dispor de recursos suficientes

para realizar as atividades dos dois sistemas.

Outro fator gue pesa negativamente neste metodo de abordagem € o fito de que
pio hi como comparar os resultades, uma vez que sio filosofias diferentes
Exemplificando ao extremo, como comparar niveis de estoques se pelo sistema antigo
eram caleulados a partir do ponto de reposigao, olhando para o passado, e pelo novo sio
derivados de uma previsio. olhando-se para o fuuro?

Ceaviversdo Tors!

0 processo de se implantar um novo gistema a3 partir da saida de outro, de
maneira abrupta, cria uma stusgio de risco para a empresa, porque nio ha mais garantia
da manutenyiv das operagies da empresa (prioridade nimero um: NaNter a cmpresa

funcionando ).

Ha 1 possibilidade de o sumero de dados seja tio grande gue ndo haja capa cidade
de transformi-los em informacdes, para que tome as agdes necessirias. Diante desta
situacio, nio ha como recorrer o sistema antigo uma vez que ele ndo € capaz de ser

operado propriamente,
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Implantacdo Pilore

A implamtagio pilote ¢ a que se recomenda utihzar no projeto MRP 1L E 2
implantagio de alto risco em somente um ou alguns produtos da empresa. envolvendo
alguns itens. lsto ¢ leito parn gue se tenha um modelo em escala menor de
funcionamento do sistema MR, para que depois se possa fazer a migragio de todos os
dados para v nove sistema ¢ opera-lo como um todo. O mioto serve como uma
verificacio do funcionamente lecnico {do software) e da operacionalizacio (saber se os

usuanos entendem ¢ conseguem pperar o sistema de um modo satisfatonio).

A implantagio piloto ndo se constitun de uma abordagem de alto nsco, como no
caso anterior. uma vez que emvolidos alguns itens, sua migragao de volta ao sistema

anterior ndoe & tio trawmatics

O fimcionamente no pilote tem como objetive perceber as faltas, gerande
recomendagies e liberaghes de ordens corretas, garntir 2 adequagio do plano mestre a
reghdade.

Testes do sistenia

Existem trés tipos de testes que devem ser realizados no sistema: o teste do

software 12s1e de laboratono e o leste piloto.

0 teste de sofiware serve para verificar a funcionalidade, a nivel de pessoal de
sigtemas. E uni teste em que se considera alguns exemplos, produtos simulados. e se tem

um primeira contato com o sistems.

0 teste de laboratorio e aquele que corresponde d educagio e treinamento dos
usuirios do sistema. Consigte na aplicagio pritica de exercicios com o intuito de
familiarizar os usuanes com o sistema. Esta fase requer um estudo e treino das pessoas &
firn da elas mesmas terem a capucidade de dominar o sistema. Esta fase & mimistrada por
consultores técnicos {conhecedores dos mbdules do sistema), e o maior numero de

divadas devem sanadas u.qui.

Uma vez que esta fase ¢ muito importante para 0 projeto, exercicios devem ser
aplicados de modo a explorar as possibilidades de ocorréncia do sistema. Assim, utiliza-
se dados simulados. com situagdes eriticas que possam ser factivets no plano real,

O dominio do sistema ¢ findamental para que haja um bom inicio & uma

continuidade do projeto,

-




Copitulo 5 MEP Il = Implaniagao

Com iss0, um projeto piloto pode ser "stantade”. Sen objetive & capacitar a
empresd do funcivmmente dos modulos MPS e MRP. do pimejmnm de materiais.

Um teste piloto deve considersr um numero de tens razoavel para que esta
amostrs nio sobrecorregue esta atividade com um pimero muito grande de itens oem
seja pequeno part wio validar o funcionamento e exploragio satisfatoria do sistema.
Deve ser escolhido wm produto ou mais consiserando os componentes (produtos
acabados. semii-icabados, materia-prima ¢ comprados). Além disso, como ira se aplicar a
uma parte do sistemad de manulitora, € recomendavel a escolha de produtos com poucos
ftens comuns a outros fora do piloto para esitar a interligagio dos dois sistemas.

No teste piloto. agueles itens selecionados deixario de ser plangjados pelo
sistema antigo. pussatidoe a s@r admunstrados pelo nove sistema, Os objetives buscados

com o pilote s

< verificar o fimcionalidade do MPS MRP. com a indicagiio de faltas ¢ mensagens

- verificar 4 aglo dos usuwaros do sistema frente aos dados que lhe sio

apresentados

- pennitir o dominie do sistema pelos usnanos

Migracdo dv dadeos

Ouendo o teste pilloto € considerado bem sucedido. o sistema esta pronto para ter
a base de dados preenchida. Iste pode ser realizadoe de duas maneiras: ou ha a migragio
de todos os dados de uma 50 vez ou por partes. dividindo em grupos e immplantados por
vez, A decisio ia depender do numero de itens considerados ¢ da possibilidade de se
formar grupos para gue isto possa acomecer. Pode-se ainda optar por uma mescla dos
dois tipos. quando existin itens que nio possam ser passivels de agrupamento,

Feedback

Nesta fase sho feitos os plangjamentos de matenals, mas estes sdo componentes
de um conceito de fungdes integradas, Pare que esta fase tenha validago, € necessdrio
gue se complete o ciclo basico de MRP Il atraves de feedbacks para que baja a
comunicacio de fechamento de ordens, atrasos na fabrica, Como nd3o ha ainda a
verificagie de capacidade, replancjumentos devem ser realizados quande da
impossibilidade de disponibilidade de mais recursos ou da ociosidade nos centros de
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trabalho, U'm sistema provisone de apontamentos servindo como feedback para o nove

sistema € necessarie ate a proxima fase,

Fases [T e i1T

Aqui faz-se o fechamento do ciclo megrado do MRP, com a pane de manufaturs

e compras e, por final, com finangas

O ciclo de maynifaiura
Wight recomenda gque se implante as sepuintes fimgies do sistema:
= controle de ordens em processo (do Controle de Chio de Fabrica - SFC);
= plangjnmento de necessidades de capacidade (CRP):
= controle de carza dos centros de trabalho (SFC).

Isto porque considera que o controle de ordens & prioritario a fim de comunicar
mudangas de prioridade de ordens. Ja o plangjamento de capacidade ndo possui a mesma
importineia que o iem anteror. uma vez em que ji tinha uma idéla antecipada de
gargalos pela implantagio do RCCP do Plano Mestre de Produgio.

Teste Pilore " Migragdo

(3 mesmos cuidados com a implantagdo do pilote do MPS/MBP devem ser
tomados. O teste pilote & realizado com a selegio de algumas ordens de produgio, a im
de poder percomrer os centros de trabalhe e verificar a adequago do sistema. A
migragio ¢ uma parie delicada, gue s¢ sera bem implementada com refmamentos
continuos ne sistema, o partir da analise de relatonos de apontamentos ¢ descmpenho da
produgio. O feedback agui tambem ¢ importante.

Fornecedores

Para fechar o ciclo em compras, um programa de educagio deve ser
deseavolide. precedida de wma mplantagdo piloto de programagio de fornecedores, A
partir dai. he a mugragio dos prncipais fornecedores para o sistema de programagio de
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fornecimentos, com um sistema de avaliagies operacionsis dos fornecedores e
compradores. Entdo a migragio pode ser completada.

Finangas

Com a implantagio das interfaces com o planejamento financeiro e simulaghes
realizadas, o ciclo do MRP 1] esta completo.

5.9 OQutras consideragoes

Wight {1984) estabeleceu uma classificagio denominada Classificagio ABCD,
que ¢ utilizada para empresas quc cstcjam operando sistemas MRP II e querem avaliar
sua eficiéncia. Propos também um check-list para avaliar a probabilidade de implantacies
MRP com sucesso para empresas em processo de implantagio. Isto pode ser visto nos

apéndices no final do trabalho.

Burns (1991) observou que poucas pesquisas empiricas e limitadas foram feitas
para s¢ avabar a implantag@o de sistemas complexos de manufatura ou para identificar
fatores criticos de sucesso que melhorem a probabilidade de sucesso. As relagbes entre
as variaveis envolvidas e o sucesso de uma implantacio sio tratadas cstatisticamente em
seu trabalho

Em um artigo publicado pela Business Education Associates, 53% das pessoas
que tém instalsdo sistemas MRP II em suas operagdes tém experimentadn melhor
controle de inventano em um ano - 47% tém tido sucesso em menos de dois anos

Entre os beneficios derivados do sistema, o estudo revela que usudrios bem
sucedidos alcancaram melhores niveis de servigo ao cliente, programagio da produgio
otimizada, componenies para estoque reduzidos, estoques refinados e melhoria da
capacidade da fabrica.

O artigo enfatiza que " . sistemas MRP Il permitem uma companhiz ser
produtiva porgue garanie apoio baseado em computador para planejamento formal de
controle de operagdes de produgio, do recebimento de materisis até o caregamento de
ordens®,
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"MERP 1] ndo deve ser mis pensado como um sistema computadonzado para
pedido de componenies Mais yue isto. sistinas MRP [l hoje integram todo o negdcio

atraves de uma discipling de controles ¢ praticas formais
De geardo com o antizo. as chaves para o sucesso com MRP 11 incluem:

- Emvolvimento, apoio e supervisio da Alta Diregio. [sto ¢ necessario para
facilitar #s mudangas organizacionals necessarias  para resabver  conflitos
interdepartamentais. Lm comité diretive tambem deve ser eficaz A participagiio de
finagas, vendus/marketing. ¢ produgdo & critica para a cooperagio do projeto. Boa
comunicagio ¢ essencial durante o processo de implantagio.

(..)- O projero deve estar em unu prioridade alta para a empresa. O estudo
mostrou que a Geréncia deve assegurar queatividades especificas e necessarias para
implantar wm sistems MRP estejam programadas.

O anigo tambem ressaba um produto secundario da implantagio MRP 1L Antes
do vso do sistema. nio ha diferencas significativas entre niveis de acuracidade de dados

entre 48 companhias Mas apos a implantagio. as L:l:ln'llmnlliis- de sucesso tem alcangado

maiores nnvels significativos de acuracidade de dados.

Adapiade de Hartley, 1981
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O sistema Triton

Aqui vamos dar uma idéla dos modulos que compdem o software Triton de
administragio de produgio MRP 11

Diacders Cowmuns (COM)

O mbdulo de Dados Comuns possui fungdes que permitem ao usudrio manter
clientes, fornecedores, empregados e dados da companhia, Estes dados serdio
fundamentais na utilizachio de outros mbdulos do sistema;

Clientes: vendas
Fomecedores: compras
Empregados: contabilizagio de horas

Dados da Companbia: personalizacio do sistema

Controfe de ftens (TTM)

E um dos modulos centrais no Triton. Permite que se defina uma variedade de
itens com suas caracteristicas especificas. A escolha do sistema de pedido, pelo qual se
determina a filosofia de controle, ¢ de fundamental importéncia.

Aqui define-se dados do item, divididos em 7 classes: dados gerais, de prego de
custo, de compra, de venda, de estoque, de ordem, de producio.

Controfe de Pregos de Cuxio (CPR)

O modulo de controle de pregos de custo consiste das seguintes caracteristicas:

- definiglio parimetros de prego de custo,
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- simulagdes "what if”;
- relatorios para a comparaggo com cenarios calculados;

Os dados de itens, lista de materiais e roteiro de fabricacdo dos elementos padrio
sao utilizados para o caleulo do prego de custo.

(Conirede de Fxiogue (INV)

E um modulo detalhado que consiste de diversas funcdes. A principal ¢ o
controle e a analise de estoques. Ha também aconselhamentos baseados em cilculos
estatisticos e ajustes de estoques, juntamente com contagem ciclica,

(s dados de estoque sdo determinados em vérios niveis. [ estogue em mios
(disponivel no momento, no almoxarifado), Ha transaces que influenciam o estoque
econdmico tal como alocay@es ¢ as ordens: o estoque planejado Estogues bogueados
tambeém podem ser visualizados

Em um nivel mais findo, encontramos movimeniagdies de estogue esperadas,
com todas as transagdes de estoque esperadas podendo ser visualizadas. Se por exemplo
houver a venda de um produto final, havera uma alocagdo por localizagiio que resulta em
uma atualizagiio no estoque econdmico. Esta é uma transagio de estoque. No entanto,
estas vendas influem em ordens de produgiio que implicam em alocagdes de material e se
houver semi-acabados envolvidos, a estes terfio sido feitas alocacdes. Em se utilizando
os madulos MRP, MPS ou PCS (Controle de Projetos), estes sio capazes de uma
determinagio periodo a periodo destas transagdes de estoque, & fim de avisar a
necessidade de compras ou produgio, feita no madulo MRP.

Conirole de Lovalizagdo (11C)

Pode ser utilizado para quakquer coisa relacionada ao controle dos procedimentos
sobre almoxarifados, locaghes e estoques do almoxarifado. Refere-se & utilizagio
eficiente do espago disponivel no almoxarifado, no que tange a localizagdio,
movimentagio ou transagiio

Cenirole de Loies (L.10)

Penmite o controle dos lotes de entrada e saida, garantindo aspectos como
padriies 1S0-9001. E evidente que, para se obter as facilidades do Ajuste de Lotes, as
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lecalizagOes sao vitais. Esta € a raziio pela gual o modulo de controle de lotes deve ser
implantada sempre em combinagdo com o controle de localizaglio.

Controle de Compras (PUR)

) acompanhamente dos pedidos de compra ¢ incluide neste modulo, sendo
aplicade a listas de pregos, historicos, estatisticas e cotagdes.

Comtrade de Venday ¢ Cotacdes (31.5)

Este modulo contém os acompanhamentos das vendas e das cotagdes. Histdricos,
estatisticas, visualizagbes de orgamento, acordo de pregos, descontos ete. podem ser
registrados em vanos nivels,

Controle Eletrinico de Ordens (FEOF)

Para intercimbio eletrénico de dados (EDI) de sistemas computacionais. E
adequado para transagbes de documentos como ordens, alocagGes etc. e de nformagdes
gerals como especificacdes de produto, lista de pregos e folhas de planejamento.

Roteiros (ROLD

MNeste modulo faz-se & defimiclio do sequenciamento das tarefas nos centros de
trabalho. E a determnagiio dos roteiros de fabricagio. Dados de segiiéncia, atividades,
centros de trabalho, duraglio, capacidade requerida sio necessarios para este modulo

Cemirole de Chdio de Fdbrica (SFC)
O module de Controle de Chiio de Fibrica mantém o processaments ¢ o

acompanhamento das ordens de produglio, compreendendo o acompanhamento do
progresso das ordens, tanto de itens padrio quanto de itens personalizados.

Contabilidade de Horas {HEA)

Neste modulo, podem ser apontadas as horas despendidas por pedido (ordem) e
por empregado.
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Plano Mesire de Produgio (MPS)

O Plano Mestre de Produgio é um método de controle e um sistema de
gerenciamento de informagdes, no qual planos de estoque, vendas e produgio podem ser
simulados ao mivel de plano industral, verificando sua adequagdo acs gargales da
fabrica.

Planejamenio de Necessidades de Marerial (MRFP)

O MRP & um algoritmo que produz recomendagdes de compra e produgio com
base nas necessidades de materiais ao longo do tempo, Para tanto, vanos dados do
Triton sdo analisados, sendo que seu cileulo pode derivar da explosdo de matenais do
MPS.

Planejamenio de Necessidades de Capacidade (CRF)

Baseado nos célculos de necessidades de materiais, um planejamento de
capacidade & feito com a mjuda dos dados de roteiro de fabricagio. implicando o
fornecimento de resumos da capacidade planejada necessaria em adigio 4 capacidade real
necessiria. Uma andlise financeira, com base nas necessidades de materiais e de
capacidade tambem € executada neste modulo.

Controle de Projetos (PCS)

O modulo de Controle de Projetos se desting a empresas que trabalham com
produgio sob encomenda. Neste modulo, o usudrio trabalha com orgamentos, listas de
horas, listas de materiais, itens personalizados e roteiros de fabricagio. O planejamento
dos projetos também pode ser feito através de calculos de MRP ¢ CRP em separado.

Canfigurador de Produto (PCF)
Produtos com configuragdes opcionais siio controlados neste modulo.

Controle de Desenfios (DCS)
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0 médulo Controle de Desenhos permite a integragio entre o Triton € 0 pacote
CAD, com controle de versdes e uma estrutura de fista de materiais associada.

Kervigo ¢ Manitengdo (SMA)

Para o controle das atividades de manutengfio de atividades e processamento.

Recebimento (REC)

Controla toda a parte de recebimento de Notas Fiscais, Permute checar as notas
em relag@io as ordens de compra ¢ em relagiio a valores e impostos.

Faramenie (FAT)

Controla a emisséo de Notas Fiscais ¢ Faturas. Permite gerar as notas a partir das
Ordens de Venda ou Notas Fiscais simples.

Cumpre ressaltar que todos estes modulos podem ndo ser absolutamente
necessarios para uma instalagio do Triton. E necessiria uma andlise detalhada do tipo de
empresa considerada, sendo os modules adquiridos em separado, & medida em que for
necessario. Algune sfio imprescindiveis para o sistema, como o Dados Comuns (COM),
Controle de Itens (ITM), Planejamento Mestre de Produgioe (MRF). Outros, como o
Controle de Projetos (PCS) sio importantes para cada caso (neste caso, para empresas
que fabricam sob encomenda). A seguir veremos o principais modulos do Triton mais
detalhadamente, com os requisistos necessanios e os procedimentos basicos para seu
funcionamento.
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6.1 Tabelas Basicas

As tabelas basicas s3o aquelas utilizadas para armazenamento e manutencio de
dados comuns que serfio usados por varos mddulos do Trton ¢ por isso sdo os
primeiros que devem ser preenchidos. Os dados relacionados a tabelas basicas
identificam a empresa, personalizando-a no sofiware As tabelas basicas sio
constituidas de Tabelas Logisticas ¢ Tabelas Financeiras.

6.1.1 Tabelas Logisticas

Urilizadas para armazenamento e manitengdio de dados comuns que serdo usados
por varios modulos do Triton. S0 os primeiros a serem preenchidos no sistema.

Dentre os vanos dados a serem registrados no sisiema, exisiem os principais, sem
o8 quais ndo ha como fazer o sistema funcionar. Sio eles:

- unidades: todas os tipos de unidades métricas consideradas (massa, quantidade,
comprimento, area, volume e tempo);

- linguas: linguas utilizadas;

- grupos de pregos: conjuno de pregos para descontos;

- paises; paises com quem ha relagdes comercials;

- almoxanfados: almoxarifados ¢ suas subdivisdes (de maténas-primas etc. ),

- grupos de itens; dados de mens com caracteristicas gerais semelhantes
agrupadas (p.ex. matérias-primas etc. ),

- grupos estatisticos: agrupamentos para itens com fungio estatistica;
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h.1.2 Tabelas Financeiras

Os dados relacionades as fungbes financeiras sio gerenciados pelas tabelas
Bnanceiras, Para © sistema é imprescindivel o registro de moedas. Outros dados
opcionas s80;

- codigos de arredondamento” codigos para conversio de moedas;

- bancos: utilizados pela empresa, fomecedores e clientes;

- termos de pagamento. codighes de pagamento para compras ¢ vendas;

- métodos de faturamento;

- sobretaxas para pagamentos em airaso; a serem utilizadas no calculo dos pregos
de vendas no caso de atraso de pagamento do clhiente.

6.2 Dados Comuns

Para registro de dados da propria companhia, dos funcionarios e das tabelas de
tumos de trabalho. As informagdes sobre clientes e fornecedores pertencem ao modulo
Dades Comuns e serfo uhlizadas por vanos modulos do Triton.

- dados da companhia: os dados da prépra companhia (podendo existir mais de
uma), para cormespondencia com ouiTas empresas,

- dados de funcionario: referentes aos funcionarios da empresa;
- dados do chente: referentes aos clientes;

- dados de fornecedor: referentes ans fornecedares.

6.3 Controle de Itens

0 elemento basico do Triton ¢ o item. Todo objeto comprado ou fabricado é
considerado um item, sendo composto de matérias-primas, pegas, componentes,
subconjuntos e produtes acabados, enfim todos os iténs que compdem o estoque.

E recomendavel que o procedimento de cadastro de itens seja feito cadastrando-
se previamente dados padrio de rens, depois dados de itens Isto porque o©
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preenchimento dos campos relativos aos itens € extremamente trabalhoso e repetitivo.
Muitas das informagdes sio iguais para uma determinada classe de itens {comprados,
manufaturados, genéricos, de custo, de servigo e subcontratados), constituindo padries
de iteng.

Oz dados de um item s8o dispostos em 7 categorias, a saber:
- dados gerais: codigo, descrigio, grupo;

- dados de pregos de custo: utilizados ou resultantes de calculos de precos de
custo;

- dados de compra: demonstram a evolugio dos pregos de compra;

- dados de venda: utihzados no Controle de Vendas;

- dados de estoque: para a correta reposicio dos materiais,

- dados de ordem: para controle dos métodos pelos quais sio zeradas ordens;
- dados de produgio: para o processamento de ordens de produgdio.

6.4 Estoques

Como um sistema integrado, diversos modulos do Triton sdo responsiveis por
efetuar transagtes de estoque (por exemplo, entrada de matérias-primas pelo médulo de
compras, entrada de produtos acabados pele module de chio-de-fibrica, saidas de
produtos acabados por vendas etc ). Como é implantado por mbdules, é necessério gue
haja um médulo em que centralize todas estas informagbes e e se gerencie as transagies
de estoque. Isto é feito pelo modulo de Controle de Estoques (TNV).

Dentre as vanas combinagies possiveis pelo nimero de fungBes do madulo,
vamos indicar um procedimento para a entrada de dados de estoque por item:

Dado que o almoxarifedo e os dados de almoxanfado para o item estio
cadastrados, pode-se realizar a entrada de materiais recebidos pela funglio Transagiio de
Estoques por Item, com dados de:

- tipo de transagfo (ordem de compra, produgdo, servigo),
- data planejada;
- quantidade planejada.
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Para verificar os dados de plancjamento, entrar na secio Mostrar Transagdes de
Estoque por Item. Por fim, para confirmar a quantidade entregue volia-se an passo
inicial para mudar o status de quantidade planejada para quantidade entregue

0 Controle de Estoques também possui uma fungiio de inventario ciclico, em que
pode gerar ordens de contagem de itens com o objetivo de venficar a correspondéncia
entre a quantidade fisica em estoque e a quantidade regisirada no sistema.

Para tantc, € necessino que 5e regisire previgmente 0S PArdmelrcs para que se
estabelega as faivas de percentual da classificacio ABC e o periodo de contagem,

permitindo que o sistema calcule as datas de contagem e gere as ordens E possivel
bloquear as movimentagdes de estoque para os itens em processo de contagem ciclica

Relatorios podem ser emuitidos para andlise dos dados de inventano.

0 sistema ainda permite a geraco de solicitacSes de fabricagio ou compra que
serfio confirmadas ¢ liberadas para serem tratadas como ordens de fabricagdo e ordens de
compra nos modulos SFC e PUR respectivamente. [sto € vilido para itens controlados

por ponto de reposicao.

6.5 Dados de Engenharia

s dados de engenharia sio aqueles relacionados as listas de material e aos
roterros de fabricagio.

As listas de matenal slio cadastradas no mbdulo Bill of Matenials (BOM) e para
tanto depende do registro prévio dos itens a elas relacionados. Itens fantasma e
atualizaciio de codigos de niveis mais baixos sfo alpumas das caracteristicas deste
modulo.

Ja os roteiros de fabricagio dependem de varios dados, referentes a.
- centros de trabalho,

- maquinas,

- tarefas,

- Toteires (seqlencia de tarefas),

Estes dados est@o mais detalhados nas fichas de atividades que compdem o plano
genérico de implantagio do sistema
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6.6 Plano Mestre de Produgio (MPS )

Definidas as previsdes de vendas, familias de produtos, quantidades em estogque,
¢ possivel realizar um plano de produgio. O module MPS engloba o planejamento a
nivel mais macro, com relagio a familias de produto Esta fungiio é denominada Plano
Industrial Fazendo-se a explosio destas familias ou partindo-se dos propnos produtos
finais, faz-ze o plano mestre de produgio. A pnncipal caractenstica deste modulo € a
relagdo enre planos de vendas, estoque e produgio, com a qual € possivel a realizagio
da atividade de planejamento. Cenanos (simulagdes) podem ser feitos para se verificar as
conseqiincias das possivels decisdes tomadas neste nivel de planejamenio.

6.6.1 Introdugio

Os planejamentos a nivel mais agregado e produto final sio realizados pelo
Triton no modulo MPS. Consiste de trés partes principais, denomindadas Plano
Industrial (PI), Plano Mestre de Produgio (MPS) e Plangjamento Grosseiro de Materiais
e Capacidade. Para tamo, & necessdno que se faga certas atividades e se registre dados
para o funcionamento deste modulo.

6.6.2 Dados Principais

Quando um Plano Industral (P1) ou um Plano Mestre de Produgao(MPS) ¢
elaborado. os dados séo regstrados por perindo. que pode ser um dia. semana, més ou
um miktiplo de um destes, por exemplo, s o plangjamento destes planos € feito a cada
dez dias. o periodo de planejamento ¢ mdltiplo da unidade dia. Os periodos serio
reconhecides por um codige de periode.

Cenarios sio planos simulados que podem ser criados ao longe do Plano
Industrial e do Plano Mestre de Produgiio. Por exemplo, pode-se primeiro fazer ajustes
no PI ou no MPS em um cenéno € depois copia-lo para o plano real. Um cenano e seu
periodo correspondem a um codige de cendrio. Pode-se, por exemplo, elaborar um
cendinio em periodos de trés meses e copid-lo para um cendrio com periodos de um més
& VICE-VErsd

() Planc Mestre de Produgio serve para criar um plano para a produgiio ou
compras de itens MPS (produtos finais acabados), enquanto que o Plano Industrial ¢
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wiilizado para elaborar um plano para a produgio ou compras de familins de produros.
Uma familia de produto é um grupo de itens MPS

Na lista de material da familia de produto sio registrados quais itens MPS estio
contidos em uma familiz de produto. Uma lista de material pode também conter outras
familias de produto, dando como resultado uma estrumra de familia de produto

Para cada item MPS esta ligada uma lista de materiais criticos ¢ capacidades
criticas MPS. Estas listas sio a base para o planejamento grosseiro de materiais e
capacidades, também chamado "Rough Cut Capacity Planning” (RCCP). Um material ou
capacidade ¢ critico quando constitui um “gargalo” no processo de produgdo.

Uim plano grosseiro de necessidades de capacidade permite que, por exemplo, se
cheque a viabilidade do Plano Mestre de Produgie, enquanto que o plano grosseiro de
necessidades de matenal permite ac sistema gerar ordens de compra ou fabricagio em
um estagio mais cedo a fim de gue 0s materiais necessanos ndo emperrem ¢ processo de

produgio.

Os dados principais que devem ser obtidos entio referem-se a periodos de
plangjamento, familias de produto e matenais e recursos criticos.

6.6.2.1 Periodos

Os periodos de plangjamento pedem consistir de dias, semanas ou meses ou um
de seus miltiplos. Definem-se pericdos especificos para o Plano Mestre de Producio
(MPS), Plano Industrial {PI) reais ¢ planos de cendrio, determinando-se o tamanho do
pericdo para © qual o plano é valido. Deve-se definir periodos e a eles atribuir codigos
que serdo utiizados em sus identificagio no planejamento. Uma vez atribuidos os
periodos para planos rezis, estes parimetros ndo podem ser mais modificados a nio ser
que o plano esieja "vazio" Indica-se para dados de cenéric a validade do periodo
considerado para simulagio.

6.6.2.2 Familias de Produfo

(s Planos Industriais reais ou simulados sio planos de produgio ou compras de
familias de produto. As familias de produto sfo elaboradas com base em semelhanga de
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itens efou de processo. Nos dados de familia de produto pode-se registrar um prego de
custa, custos de operagiio ¢ um prego de venda, permitinde uma analise de custos para ©
Plano Industnal.

O estabelecimente de fanmulias de produto contribui para a padronizaglo, pois
agrupando produtos "semelhantes” pode-se comegar a pensar em ler um mesmo item
para produtes diferentes.

Por exemplo, um fabricante de auto-radios produzia trés tipos de auto-radios
com caracteristicas semelhantes de seus componentes e processos produtivos; porém,
utilizavam mecamsmos (motor, cabecote, roldana) diferentes, ou seja, cada produto tinha
seu mecanismo especifico gue executava as mesmas fungdes em cada um de seus
produtos. Ao se fazer o estabelecimento do conceito de familias, percebeu-se que se
podia fazer uma mudanga a nivel de engenharia, padronizando a utilizag3o do mecanismeo
para diferentes produtos. E como era um componente importado, tornava-se critico na
sua aquisicio, influindo também no planejamento de compras e estogues. Outro tipo de
matenal que verificaram a possibilidade de padronizagio € a gaveta do auto-radio,

Uma estrutura de familia de produto ¢ exemplificada a seguir:

Beivel O

Mivel 2

Fisgura 13: Estrutura de feomilia de produto

Adaprad de manmuais do Triton
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6.6.2.3 Recurso Critico

Um recurso critico € todo ou qualquer fator que, direta ou indiretamente, impae

limites a produgdo.

Exemplos; Gargalos nos centros de trabalho, fornecedores com limitagdes, itens
importados {com relagio a prazos/cotas), monopolios de matéria-prima, energia,
transporte etc.

Mo sistema, 0s recursos criticos sio divididos em materiais e capacidades cribicas,
(s materiais criticos sio compostos por itens padrio (MPS ou MRP), com suas
respectivas quantidades e lead-times para o sistema de ordens MPS. Ja as capacidades
criticas, pelos centros de trabalho, com dados de necessidades de capacidade para o
sistema de ordens MPS.

6.6.3 Descrigao do Sistema

Abaixo estio descritas sucintamente as sepbes do "Dados Principais”™, em que se
assume que esta se registrando um Plano Industrial ou um Plano Mestre de Produgio
pela primeira vez. Os nimeros entre parénteses indicam os codigos das seghes.

6.6.3.1 Periodos
Manier Codigos de Periodo (mps2 105m004))

Esta seglio ¢ o pnmeiro passo no procedimento. Utilizando codigos de periodo,
define-se periodos de um dia, semana, més ou um miltiplo de um destes

Manier Codigo de Periodo para Planos Reais {mps2 1] hm000)

Com esta seclo pode-ze atribuir um dos codigos do periodo definidos para os
planos reais. Em outras palavras, define-se se os dados do plano real s&o registrados por
dia, semana, més ou um miltiplo de um destes  Pode-se mudar o codigo do periodo de
um plano real somente se este estiver vazio.
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Mearier Dados de Cendrio fmps 110 T004)

Nesta seqlo definem-se codigos para cendrios do Plano Industrial ou Plano
Mestre de Produgiio. Para cada codigo de cendrio € atribuido um codigo de periodo. Um
codigo de cendrio € portanto Hgado a um periodo de um dia, semana, més ou um
multiple de um destes. Um cenario é elaborado para estes periodos indicadoes por seu
codigo de periodo.

Um esquema de procedimentos ¢ mostrados a seguir:

Figura 14: Procedimentos para periodos

Adaptado de marmgis do Triten

6.6.3.2 Familias
Meanter Familias de Produto (mps{ 10 2m000)

(s Planos Industriais reais ou simulados sio planos de produglio ou compras de
familias de produto. Estas familias de produte sio definidas nesta seglo. Nos dados de
familiz de produto pode-se registrar um prego de custo, custos de operagiio e um preco
de venda, permitinde uma analise de custos para o Plano Industrial.

Memnter Lista de Material de Planejamente (mps]110m000)
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Esta lista de material estd ligada a familia de produto. A lisia moesta 05 materiais
que compdem a familia de produto. Pode conter outras familias de produto, alénr de
itens padrio com O sistema de ordens MPS. Sao utilizadas para:

- caleular os pregos de famihas de produto,

- derivar o Plano Mestre de Produgio (MPS) do Plano Industrial (PI) ("explodir o Plano
Industrial™),

- agregar dados para itens padriio (com os sistema de ordens MPS) ou do Plano Mestre
de Producio (MPS) para o Plano Industrial (PI).

Calcular Codigos de Nivel Maix Bao de Fam ilias de Produto (mps] 200 mii)

Um Codigo de Nivel Mais Baixo de uma Familia de Produto indica o nivel na
estrstura da familia de produto em que a familia de produto se encontra. Se a estrutura
da familia de produto € modificada, o nivel da familia de produto muda tambem. O nivel
nio ¢ automaticamente ajustado, mas pode ser atualizado. O codigo de nivel mais baixo
¢ utilizado pelo sisterna na agregacio ou explosio de dados do Plano Industrial (F1) e no
caleulo de precos de familias de produto. Em algumas se¢bes o Codigo de Nivel Mais
Baxo ¢ utilizado como um criténio de selegio.

Calcniar Precos de Familias de Produto (mps {20 5m000,)

Agui os pregos de familias de produto sfo calculados com base nas familias de
produto e itens padrio em niveis mais baixos na estrutura de familia de produte. Os
pregos podem também ser mantidos manualmente, Os precos de familia de produto sio
utilizados na andlise financeira do Plance Industrial (PT).
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Frgura 15: Procedimentos para familias de produto

Adaptado de mariais do Triton

6.6.3.3 Recursos Criticos
Manter Lista de Materiais Crittcos MPS (mps6101m000)

Aqui pode-se atribuir uma lista de itens padrio com quantidades e lead times
necessdros para um item padrio com o sistema de ordens MPS. Esta lista constitui a
base para 0 "Plangjamento Grosseiro de Necessidades de Material®, ao longo do Plano
Mestre de Produgio.

Manier Lista de Capacidades Criticas MPS (mps6 1 1 0m000)

Idem ao item anterior, com relagdo 2 lista de centros de trabalho com dados de
necessidades de capacidade para um item padriio com o sistema de ordens MPS para o
"Plancjamento Grosseiro de Necessidades de Capacidade”.
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Figura 16: Procedimentos para recursos crificos

Adapiadn de mavmais do Triten

6.6.4 Planejamento Industrial

O Planejamento Industrial corresponde ao Plangjamenio da Produgio ou
Plangamente Operacional, como também € conhecido na literatura. Aqui faz-se o
plangjamento a nivel mais macro, agregado, em funclio de familias de produtos, com o
objetive de se determinar um mix de produgio que se adeqie A estralégia da empresa
{expresso pelo planejamento estratégico) e que serviri de base para o planejamento
posterior a nivel de predutos individuais (nio de um agrupamento em familias), a ser
realizado na fungio MPS (Plano Mestre de Produciio).

O Plancjamento Industrial € uma fungio que faz parte do modulo "MPS", sendo
que alguns dados necessarios para o funcicnamento deste modulo sio comuns as funches
Planciamento Industnial ¢ Plano Mestre de Produgio, o tltimo derivando do primeiro.

Para o Planejamento Industrial, alguns dados sfo imprescindiveis, a saber:
familias de produtos, materiais e recursos criticos ¢ periodos de planejamento. De posse
destes dados, pode-se fazer uma previsio @ um prazo mais longo, pois al estamos
falando em termos de conjuntos de produtos que devero ser produzidos durante um
determinado periodo, de acordo com uma previsiio global, abrangendo as unidades de
negocio de uma forma mais ampla. Uma fungio que vem a ajudar muito o planejamento
em geral € o cendrio, contido nos modulos MPS e MRP. Os cenarios sdo planos onde
sio feitas simulagbes "What if?", ou scja, a pantir de dados que o planejador supde que
possa ter no futuro, monta-se um "cenario” do gue possa acontecer € ai o planejador
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pode ver as implicaghes que sio acarretadas pela tomada de suas decisdes, Uma
vantagem deste tipo de funciio ¢ que diante de um painel de varias alternativas de
planejamento, o plancjador tem a possibilidade de escolher 0 cenario que mais convem

para a produgdo e copia-lo para o plano real

Existem algumas diferengas entre o cendrio € o real a saber. o cenario nio
consegue emcergar o chio de fabrica, portanto nio pode gerar ordens MPS:; além disto,
nao consegue ver @ movimentacdo de estoque; isto faz com que © plangjamento para
este tipo de situagio seja feito para periodos mais longos.

E importante aqui esclarecer que o Plano Industrial ou PI consiste de planos de
produgiio, estoques e demanda para familias de produto. Estes planos necessarios para
compor o planejamento indicam que areas comumente distantes devem se relacionar para
que o compartilhamento de informagbes dé respaldo a formulagio de um plano factivel e
integrado, com a necessidade de boa comunicaglio entre as areas de produgdo, compras e

vendas

O plano de demanda faz com que a produgo estabelega um plano para satisfazer
a demanda do mercado e a capacidade disponivel O plano indica para qual famila de
produto uma demanda possa surgir, quando acontecer e qual o tamanho

O plano de estogques determina a politica de estogues. No plano. o nivel de
estoque & registrado para uma familia de produto especifica ¢ periodo. Ha uma relagiio
entre o plano de demanda e o plano de estogues. Se poucas entregas sio demandadas, as
quantidades do plano de estoques devem aumentar. Utihzando o plano de estoques, a
formagio de estoques estratégicos ou sazonais podem ser controlados,

O plano de produgio ajusia a produgio para nivels financeiros disponiveis = O
plano indica quais familias de produtos devem ser supridas, quando e em quais
quantidades Ele fornece a estrutura para o MPS. O plano de produgio (PI) ¢ um
compromisso entre as vendas desejadas, o estoque ¢ a capacidade disponivel,

Com base no Plano Industrial, plancjado pela geréncia, decisoes sio tomadas
para o numero de funcionirios e subcontratagdes. O Plano Industrial é ambém a base
para o MPS.

Vamos a seguir esclarecer alguns termos e definigbes que sio utilizades pelo
S5 Ema;
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A previsio de vendas (sales forecast) € o plano de demanda do Plano Industrial
(PI). E a demanda esperads para familias de produtos por periodo. A demanda esperada
pode ser resultado de contratos/ordens de vendas ou ordens de produgao.

A meta de estoque caleulada ¢ planejada (planned projected available) é o
plano de estoques do Plano Industrial E a quantidade que se espera comprar ou produzir
para estocar por penodo.

A quantidade planejada (planned quantity) € o plano de produgio do Plano
Industrial, E a quantidade que se espera produzir ou comprar por periodo. O plano de
produgio pode servir como base para gerar ordens recomendadas.

A quantidade aconselhada (advised quantity) & uma recomendagio para o
plano de produgdo da familia de produto. E calculada pelo sistema com base nos planos
de demanda ¢ estoques e pode ser copiada para a quantidade planejada

A meta de estogue calculada (projected available) & a quantidade que estara
em estoque ao final do periodo se tudo estiver de acordo com o plano. E calculada com
base nos seguintes dados do Plano Industnal:

- Estogue Atual (Agresado)

- Quantidade Real (Agregada)

- Demandas { Agregadas)

- Entreeas ( Agregadas)

- Alocagdes ( Agregadas)

- Cotaghes (Agregadas)

- Demanda Vendas Extra ( Agregada)
- Quantidade Planejada

- Previsio de Vendas

A disponibilidade para vendas (available to promise) é a quantidade que pode
ser prometida para vendas/produgio por periodo. E calculada com base nos seguinies
dados do Plano Industrial:

- Estoque Real (Agregado)

- Quantidzde Real (Agregada)
- Demandas (Agregadas)

- Entregas { Agregadas)

- AlocagBes { Agregadas)

- Cotaghes {Agregadas)

- Quantidade Planejada
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A previsio de vendas e demanda vendas extra (agregada) ndo participam da
contabilizagio. A disponibilidade para vendas cumulativa corresponde 4
dispomibilidade acumulada durante um periodo de tempo considerado.

Na agregacdio, o8 dados sio acumulados em um nivel mais baixo da estrutura da
familia de produto e transferidos para um nivel mais alto, O nivel mais baixo da estrutura
congste de itens MPS para os quais um Plano Mestre de Produgio pode ser
apresentado. Dados do MPS sdo agregados ao Plano Industrial, Assim, informagdes no
fluxo historico e esperado de itens MPS, comprimidos ao nivel de familia de produto,
tomam-se disponivels para a criagdo de um Plano Industrial,

Dados do Plano Mestre de Produgio (itens MPS) podem ser agregados ao nivel
industrial (familias de produtos). No Plano Industrial os seguintes dados agregados sio
inchidos:

- Previsio de Vendas

- Demanda Vendas Extra

- Meta Estogue Calculada ¢ Planejada
- Quantidade Planejada

= Quantidade Acenselhada

- Meta Estoque Calculada

- Dispomibilidade para Venda

= Dispenibilidade para Venda (Cumulativa)
- Demanda de RCCP

- Demamda de MPS/MRP

- Demanda de PCS

- Alocagdes de SLS

- Alocagoes de SFC

- Cotagies de SIS

- Recebimentos Programados

= Ordens Planejadas

- Entregas para SLS

- Entregas para SFC

- Quantidade Real

- Estoque Real

Oz termos anteriores slo idénticos aqueles utilizados no Plano Mestre de
Produgic, excete para a designagio “(agregado)”. Alpuns destes termos ja foram
descritos, outros serio mais detalhados na parte do Plano Mestre de Produgiio,

Por explosiio, dados em um nivel mais alto da estrutura da familia de produto &
extrapolado para calcular valores em niveis mais baixos. Por explosio se calcula o Plano
Industrial de familias de produto em nivels mais baixos com base nos planos de familias
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de produto em niveis mais altos da estrutura de produto. E também o processo pelo qual
o Plano Mestre de Produgio para itens MPS ¢ derivado do Plano Industrial.

- = MivelD
| Al
ey a— HNiv#ll
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PLAMO INDUSTELAL
Tbem WIS Flano Produso
Carmes Comerclais(C) 1 * @
l Carros Passageiros (B) 120 -—— Miveld

Figura 1 7: Explosiio de familia de produto
Adaptado de marnais do Triton

O Planc Industrial pode ser criado & processado de diferentes manciras,

Pode-se, por exemploe, comegar pela definigio do nivel 0 (zero) da estrutura da
familia de produto e subsequentemente "explodir™ os dados para gerar o Plano Industrial
de familias de produtos nos niveis mais baixos e o Plano Mestre de Produgdo para itens
MPS,

Pode-se também cnar um Plano Industrial pela geragiio de uma previsio de
vendas, ajuste da previsdo e calculo de aconselhamento para ¢ plano de produgdo. Para
fante, o sistema necessita dos dados reais sobre os itens MPS na estrutura de produto.
Estes dados devem entio primeiramente ser agregados do Plano Mestre de Produgio
para o Plano Industnal.

Abamxo, vamos explicar as fungdes relacionadas:

T
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Fapladir o Plana [ndusirial

O sistema explode dados com base no planejamento de listas de matenais e das
porcentagens |4 registradas Um plano industrial € criado para familias de produto; o
Planc Mestre de Produgio, para itens MPS. Se os itens MPS sio incluidos na estrutura
de familia de produto, o Plano Mestre de Produgio pode se derivar do Plano Industrial

por explosio. .
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Agregar o plano real

Alem dos planos de demanda, estoques e predugio, o Plano Industrial inclui um
conjunto de "dados agregados”. Este dados sdo preenchidos pela agregagiio do Plano
Mestre de Podugdo ao Plano Industrial,

Pode-se também agregar dados do Plano Industrial de um nivel a outro, mais
alto, Na agregagio do Plano Mesire de Produgdo. ndo s0 os planos de demanda,
esioques e produgdo s8o agregados com relagBo aos itens MPS, mas também dados
relacionados aos fluxos historicos e esperados.

Na agregagio de dados, o sistema consulta o plano de listas de materizis de
familias de produto. As porcentagens de planejamento ndo sio feitas aqui. Isto €
mostrado nas figuras a seguir.

Os dados agregados no Plano Industnal séo utilizados para:
- calcular uma previsio de vendas;
- ¢alcular um plano de produgdo aconselhado;

- caleular a disponibilidade para vendas e meta de estogue caleulada.

.
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Calcwlar una previsdo de vencas

Geralmente, dados reais de demanda ainda ndo sdo conhecidos quando os planos
siio feitos. Neste caso, técnicas de previsio sdo utilizadas. O sistema pode:

- visualizar um grafico de dados historicos,
- calcular o Desvio Abseluto - DAM;
- calcular a previsio de vendas;

- calcular aconselhamentos para parimetros para determinar o método de precisio a ser
utilizadao;

- calcular aconselhamentos para o ciclo sazonal.

Ajusiar a previsde de vendas

Se parte das ordens do cliente sio recebidas antes ou depois do esperado, pode-
se gjustar a previsdo de vendas, Sc vendas reais estiverem sbaixo da previsiic, a diferenga
€ adicionada aos periodos que estiverm por vir, se vendas reais estiverem altas, a
diferenga ¢ subtraida de previstes de venda sobre um niimero de periodos futuros,

A previsdo e a somatoria das previsies de venda ¢ demanda de vendas extra no
Plane Industrial. As vendas reais so as quantidades realmente utilizadas pelos centros de
trabalho produtivos e realmente entregues pelo departamento de vendas que s3o
apresentados no Plano Industrial como entregas para o SFC ¢ SLS. O periodo
convencional e somente levado em consideragdio se a demanda real excede a previsio.

Calewlar aconselhamento para a produgdo

() sistema pode ser requisitade para calcular aconselhamento, como quantidades
a ser produzidas/compradas. Este aconselhamento ¢ incluido nos dados do Plano
Industrial. A guantidade aconselhada ¢ tal que o nivel de estoque no final de cada
periodo € igual & "Meta Quantidade Vendida®, no plano de estogucs.
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&.6.4. I Deserigdo do Sistema

O Plano Industrial especifica quais familias de produto devem ser produzidas,
quando ¢ em quais quantidades. O honzonte de planejamento do Plano Industrial é cerca
de 0,5 a 2 anos. Uma familia de produto pede consistir de outras familias de produto de
nivels mais baixos. O nivel mais baixo na estrutura de produto € constituido pelos itens
que foram registrados com o sistema de ordens MPS ne module “Controle de [tens”
(ITM)

O Plane Mestre de Produglio especifica quais itens MPS devem ser produzidos,
quando e em quais quantidades. Deve ser denvado do Plano Industrial. No MPS pode-se
incluir o fluxo esperado e historico de itens MPS Sdio informagdes reais dos modulos
"Controle de Estogue®™ (INV), "Controle de Chiip de Fabrica" (SFC), *"Controle de
Compras" (PUR), "Controle de Vendas® (SLS), "Controle de Projetos” (PCS) e "Plano
Mestre de ProducBn" (MPS), que permitem o sistema calcular uma previsio de vendas e
aconselhar um plano de produgiio. Estas informagdes podem ser agregadas do Plano
Mestre de Produgdio para o Plano Industrial, que devolve os dados disponiveis
comprimidos ao nivel de familia de produto. O procedimento descrito abaixo refere-se
aguele relacionado ao plano real Planos simulados também podem ser realizados
semelhantemente,

Mapter Plano de Demanda do PI (Real) (rmps3101mi00)

Nesta seqdio, pode-se manter a previsio de vendas do Plano Industrial real, O
sistema pode também calcular & previsiio de vendas com base nos dados agregados no
Plano Industrial. A previsko de vendas é utilizada pela seciio "Aconselhar um Plano de
Produgio do PI (Real)" (mps3210m000). A previsdo de vendas para itens MPS no Plano
Mestre de Produglio ¢ derivada da previsio de vendas para familia de produtos no Plano
Industrial a0 se rodar a se¢lo "Explodir o Plano Industrial (Real)® (mps3270ma00).

Copiar PI Cendrio/Real (mps3260m000)

Ao longo do Plano Industrial real, pode-se criar varios cenarios diferentes.
Podem ter diferentes periodos do plano real. Utilizando esta segiio, pode-s¢ copiar um
cendrio para o Plano Industrial real. Os dados de cada periodo do cenirio ¢ entdo
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convertido a periodos do plano real. Da mesma forma, pode-se copiar o Plano Industrial
real para um cenario

Exemplo: Um cendrio & desenhado, no qual os dadoes sio registrados por més.
Apds a asprovagdo, este cendrio ¢ copiado para o plano real, que € registrade em
pericdos semanais

Agregar para Niveis mais Altos (Real) (mps3 280m000)

Ultilizande esta se¢do, pode-se atualizar os dados agregados no Plano Industnal,
s seguintes tipes de dados podem ser discnminados:

- Plano de Demanda { Agregado)
- Plano de Estoques (Agregado)

- Plano de Produgdo (Agregado)
- Fluxo Esperado de Itens MPS (Agregado)
- Fluxo Historico de Itens MPS (Agregado)

Pode-se especificar de qual nivel os dados devem ser agregades. Se os dados sao
agregados do nivel MPS, sio tirados do Plano Mesire de Produgio e compnimidos para
se referirem as familias de produtos do Plano Industrial, Para tanto, o sistema utiliza as
listas de material

s dados agregados do Plano Mestre de Produgfio sio utilizados nas seguintes

series:

- Atualizar Disponibilidade para Venda e Meta Estoque Caleulada do PI (Real)
{mps3250m00d0)

- Calculo da Demanda Estendida do PI (Real) (mps3202m000)
- Previsio de Consumo do PI (Real) (mps3203m0040)

- Aconselhar um plano de produgio do PI (Real) (mps32 10m000)

Armalizar Disporibilidade para Venda e Meta Estogue Calculada do PI (Real)
(mps3250mo09)
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Esta segdo é utilizada para atualizar a disponibilidade para venda (cumulativa) e a
meta estoque caleulada do Plano Industrial. Pode-se também imprmir um relaténio
mostrando as diferengas entre o plano de estoques e a meta estoques calculada. A meta
estoques caleulada e utilizada na seglo “Aconselhar um Plano de Produgde do PT (Real)"
{mps3210mD00).

Cilfewlo da Demandda Estendida do PI {(Real) (rips3 202m000)
Esta segiio permite:

- chamar um grifico de histérico de demanda baseado nos dados agregados do Plano
Industrial

- o sistema calcular uma previsio de vendas com base no historico de demanda
utilizando um dos seguintes métodos.

- Regressio Polinomial
- Amortecimento Exponencial (com 1, 2 ou 3 parimetros)
- Analise de Seres de Tempo
- ¢ sistemna aconselhar os parimetros para 0s métodos de previsio acima citados

- transferir a previsho de vendas caleulada para o Plano Industrial real

Previsdo de Consumo do P (Real) (mps3203m0od)

Utlizando esta se¢lo, pode-se ajustar a previsiio de vendas para periodos futuros
com base na diferenga entre a previslio ¢ enfregas reais no passado.

Manter Plano de Estoques do PI {Real) (mps3120m000)

Esta segio permite que se mantenha a meta estoque calculada e planejada no
Plano Industrial real A meta estoque calculada e planejada € a quantidade que se
pretende produzir para esloque no periodo considerado. E utilizado na seglo
"Aconselbar um Plano de Produgdo do PI (Real)® (mps3210m000). A meta estoque
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calculada e planejada de itens MPS no Plano Mestre de Produgdo pode ser derivada da
meta estoque calculada e planejada de familias de produtos registrada no Plano
Industrial, rodando a secio "Explodir o Planp Indusinal (Real)" (mps32Z70m000),

Aconselhar um Plano de Produgiio do PI (Real) (mps3210m000)

Mesta secdo, a quantidade aconselhada do Plano Industrial € calculada e mantida
O sistema caleula o aconselhamento baseado na meta estoque calculads, previsio de
vendas e dades agregados. A quantidade aconselhada pode ser transferida para a
quantidade planejada utilizando a segio "Copiar Aconselhamento para Plano de
Producic do P (Real)” (mps3211m000), A guantidade aconselhada para os wtens MPS
no Plano Mestre de Produglo podem ser derivada do Plano Industnial real, rodando a
secio "Explodir o Plano Industrial (Real)" (mps3270m000),

Copiar Aconsellamento para o Plane de Producidoe do Pl (Real) (mps32]1m006)

Tendo calculado & quantidade aconselhada na segio "Aconselhar um Plano de
Producio do PI (Real)" (mps3210m000), pode-se transferir o aconselhamento para a
quantidade planejada do Plano Industrial utilizando esta segao.

Manter Plano de Produgide do PI (Real) (mps3110m000)

Esta se¢do permite que se mantenha a quantidade planejada do Plano Industrial
real. O sistema pode também completar a quantidade planejada com base na quantidade
aconselhada do Plano Industrial. A quantidade planejada para itens MPS no Plano
Mestre de Produglio e derivada do quantidade planejada para familias de produtos no
Plano Industrial, rodando a segio "Explodir o Plano Industrial (Real)” (mps3270m000).

Explodir o Plano Indusirial (Real) (mps3270m000)

Pode-se explodir o Plano Industrial real para niveis mais baixos na esirutura de
produto ou para o Plano Mestre de Produg@o. Por explosio, os seguintes dados sio
extrapolados para os niveis mais baixos:
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- Previsio de Vendas
- Meta Estogque Calculada e Planejada
- Quantidade Planejada

- Quantidade Aconselhada

Exeluir o Plano Industrial (Real) (mps3290m60)

Utilizando esta segdo, pode-se remover os dados dos periodos do Plano
Indusinal real anteriores ao periodo atual. No entanto deve-se ter a consciéncia de que a
segio "Ajustar Previsio de PI (Real)® (mps3203m000) utiliza estes dados de periodos
passados no Plano Industnal.
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Flgura 18: Frocedimentos para o Plano Industrial

Adapiade de mamais do Triton
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6.6.5 MPS - Plano Mestre de Produgio

O Plano Mestre de Produgdo especifica guais itens MPS devem ser produzidos,
quando ¢ em quais quantidades. Com base nele pode-se fazer um planejamento grosseiro
de necessidades de material e capacidade e gerar ordens recomendadas.

0 Plano Mestre de Produgdo permite que se gerencie os seguintes planos ao nivel
de itens MPS:

- Plano de Demanda

- Plano de Estogues

- Plano de Produgido

Isto significa que se pode;

- registrar e modificar o plano de demanda, estoques e produgio,

- ter uma previséo de vendas calculada pelo sistema;

- ter um aconselhamento para o plano de produglio calculado pelo sistemna,

- ter uma andlise financeira ¢ quantitativa do Plano Mestre de Produgio calculada pelo
sistema,

- copiar o Plano Mestre de Producio para um cenario e vice-versa, apos modificagiio,

Oz termos citados no Plano Industrial 530 os mesmos para ¢ MPS, a menos da
identificacdo "agregado”, além de mais alguns:

Drempaarda do ROCCP

S5¢ o item MPS for um material critico, uma demanda grosseira pode ser
necessana quandoe o planejamento grosseire de necessidades de materiais (RCCP) €
executado. Esta demanda € incluida no Plano Mestre de Produgio como "Demanda do
RCCP,
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Dyemennda do MPS MRP

A demanda perz itens MPS resultante de ordens MPS e MRP. A demanda
aparece se um tem MPS for um componente de um item MRP para o qual ordens MPS

tenham sido geradas

Oyemarida do PCY

A demanda para itens MP3S resultante de ordens PCS. Esta demanda aparece se
um item MPS for um compoenente de um item customizado para o qual ordens PCS
tenham sido geradas. Pode ser o caso também de um item customizado estar ligado a um
item MPS; pode entdo ser indicado nos dados de itens custormzados que o item esta
incluido no MPS A demanda para tais itens € inciida no Plano Mestre de Produgio
como "Demanda do PCS” para o item MPS 2o qual o item customizado esta ligado.

Alocagies de SLS

S80 alocagdes de itens MPS resultantes de ordens de vendas ne modulo
"Controle de Vendas®™ (SLS). Alocagbes de itens customizados que sao ligadas a itens
MPS e a serem incluidas no MPS também siio contabilizadas.,

Alocagdes do SFC

As adocagbes de itens MPS resultantes de ordens de produgdo no mddulo
"Controle do Chio de Fibrica" (SFC). Nestas ordens, itens MPS ocorrem como
componentes de hista de matenal. Alocaghes de itens customizados que sdo ligados a
itens MPS e a serem incluidas no MPS também sio contabilizadas,

Colcipaies do YA

As quantidades a serem entregues pelo module "Controle de Vendas" por causa
de cotagdes (que podem ou ndo terem sido multiplicadas pela porcentagem de sucesso).
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Cotaghes para itens customizados ligadas a itens MPS incluidas no MPS também sio
contabilizadas,

Recehimentos Programacdcs

As guantidades gue, de acordo com o plano, serdo recebidas como resultado de
ordens de produgdo no modulo "Controle do Chiio de Fabrica® (SFC) ou ordens de
compra no modulo “Controle de Compras” (PUR). Recebimentos de itens customizados
gue s8o higsdos a itens MPS e a serem incluidos no MPS também sio contabilizados.

Ordens Planejadaes

As quantidades que, de acordo com o plano, serdgo recebidas como resultado de
ordens recomendadas nos modulos "Plane Mestre de Producio” (MPS) ou "Controle de
Projetos” (PCS) {ordens MPS e PCS). Recebimentos de itens custromizados que sio
ligados a itens MPS e a serem incluidos no MPS também sio contabilizados

Fomtregray para SIS

A quentidade realmente entregue para clientes para ordens no modulo *Contrale
de Vendas" (SL.5) Entregas de itens custromizados que sio figados a itens MPS e a
serem incluidos no MPS tambem sio contabilizados.

Entregas para SFC

As quantidades de itens MPS como material para ordens de produgio no madulo
*Controle do Chdo de Fabrica" (SFC). Entregas de itens custromizados que sio ligados
& itens MPS ¢ a serem incluidos no MPS também sio contabilizados

Cluantidade Real

As quantidades recebidas no periodo especificado coomo resultade de ordens de
producio no modulo "Controle do Chio de Fabrica® (SFC) e de ordens de produgio no
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modulo "Controle de Compras”. Recebimentos de itens custromizados que sdo ligados a
itens MPS e a serem incluidos no MPS também sio contabilizados.

Estengue Real

A quantidade realmente em estoque no inicio do periodo. Este campo é
preenchido somente para periodos atual e histonco; para periodos futures o valor € zero.

Fluxo Historico de fens MPS

Sio transagdes de estoque reais para itens MPS. As transagbes de estoque podem
ser recebimentos, entrezas ou utilizagdes resultantes de:

- ordens de compra (mddulo "Controle de Compras” (PLUR));
- ordens de produgio (module "Controle do Chic de Fabrica"(SFC));

- ordens/contratos de vendas (modulo "Controle de Vendas® (SLS)),

ltens customizados sio registrados no modulo "Controle de Projetos™ (PCS),
podendo ser ligados a itens MPS. Neste caso, os dados do item podem indicar a inclusio
do item no MPS Todas as transacfes para tais itens sdo incluidas no fluxo historico de
itens MPS, registrados sob o codigo do item MPS ao qual o item customizado estd
ligado. No modulo Plano Mestre de Produgio as transagbes sio guardadas pela data de
transagio e incluidas no Plano Mestre de Produgiio acumuladas por periodo do plano
real, O fluxo historico de itens MPS € utilizado para calcular a previsio de vendas, a
disponibilidade para vendas e a meta estoque caleulada no Plano Mestre de Produgdio

Fluxa Esperado de ftens MPS

Sio transactes de estoque esperadas para acontecer no fituro com resultado de:

- ordens/contratos/cotagdes de vendas no médulo "Controle de Vendas" (SLS)
- ordens de compra no "Controle de Compras" (PUR)

- ordens de produgio no midulo "Controle do Chio de Fabrica” (SFC)

- ordens MPS no mddule "Plano Mestre de Produgio” (MPS)
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- ordens MRP no modulo "Planejamento das Necessidades de Materal" (MRP)
- prdens PCS no modulo "Controle de Projetos” (PCS)
- necessidades de material criticas no modulo "Plano Mestre de Produgio” (MPS)

Como no fluxo historico, o mesme citado anteriormente ¢ aplicado para itens
custormizados. Transagdes esperadas, também slo guardadas por data de transagio ¢
incluidas no Plane Mestre de Produgdo acumuladas por periodo do plano real O fluxo
esperado de itens MPS € utilhizado para calcular a previsdo de vendas, a disponibilidade
para vendas ¢ & meta estoque calculada no Plano Mestire de Producio.
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6.6.5.1 Descrigao do Sistema

As seches da funglo Plano Mestre de Produgio sio semelhantes as do
Planejamento Industrial, & menos da agregagio de dados, trabalhando agora em fungio
de itens MPS (finais), ¢ nio com base em familias de produto. Além disto, temos
algumas seches diferentes:

Cilenle de Previsdo de MPS {Real) (mps5201m000)

Esta segiio calcula uma previsiio de demanda para o Plano Mestre de Produglio
(MPS) e uma faixa de itens MPS com base nos dados histoncos utillizande métedos de
previsdo especificos.

Atnalizar Fluxe Esperade de Itens MPS (Real) (mps5240m000)

Nesta segio pode-se afuahizar o fluxo esperado de itens MPS além dos seguintes
dados do Plano Mestre de Produgio real:

= Demanda do RCCP

- Demanda do MPS'MRP
- Demanda do PCS

- Alocagdes do SFC

- Alocagbes do SLS

- Cotagdes do SLS

- Recebimentos Plangjados
- Ordens Plancjadas

Atualizar Fluxo Histirico de ltens MFS (Real) (mps3242m008)

MNesta seclio pode-se atualizar o fluxe Hstorico de itens MPS além dos seguintes
dados do Plano Mestre de Produgio real-
- Entregas para SLS
- Entrepas para SFC

- Quantidade Real
- Estoque Real
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Figura 19: Procedimentos para o MPS

Adapicdo de marvais do Triton

=85




Caopitule & O sisterna Triton

6.6.6 RCCP (Rough Cut EﬂPaEit}-" Planning) - Planejamento Grosseiro de
Mecessidades de Material e Capacidade

A fungio Planejamento Grosseiro de Mecessidades de Matenal e Capacidade
permite que se obtenha uma estimativa grosseira dos matenais € capacidade requeridos
para execular o Plano Mestre de Produgiio. Também € chamada de "Rough Cut Capacity
Planmung” (RCCP).Um recurso critico pode ser um material ou capacidade de produgio.

O RCCP permute se obter rapidamente 3 possibilidade de viabilidade do Plano
Mestre de Produgio.

O calculo do RCCP deve ser naturalmente confiavel. A confiabibdade depende de
uma grande precisio dos seguintes dados:

- materiais criticos por item MPS

- capactdade critica por centro de trabalho

Quando a funciio & rodada, o sistema;

- gera o planejamento de matenais criticos fora do horizonte firme de itens MPS. No
horizonte firme, a demanda € calculada com um planejamento de necessidades de
material com base na lista de matenais.

- mostra, em relatorios/telas, a disponibilidade real de matenais, projetadas para a
demanda de curto e longo prazo.

- gera necessidades de capacidade com base no Plano Mestre de Produgio e
disponibilidade real.

- mostra graficos dando base para o planejamento das necessidades de capacidade,

Ma explicacio abaixo, assumimos que se estd plangjando as necessidades
grosseiras de material e capacidade pela primeira vez
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6.6.6.1 Calcular Demanda de Material do RCCP (Real) (mps6220m000)

A sepdo calcula a demanda de material critico no Plano Mestre de Produgéo e na
lista MPS de materiais criticos. Esta dltima & mantida pela secio "Manter Lista MPS de
Matenais Criticos” (mps6101m0d0).

6.6.6.2 Calcular Demanda de Capacidade do RCCP (Real) (mps6222m000)

A seclo caleula a demanda de capacidade critica no Plano Mestre de Produgdo e
na fista MPS de capacidades criticas. Esta altima € mantida pela segio "Manter Lista
MPS de Capacidades Criticas™ {mps6110m000).
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6.6.7 Ordens Recomendadas de Compras e Producio

Quando o Plano Mestre de Produgio ¢ elaborado. ele somente existe no madulo
MPS. A fim de poder utilizar parte do Plano Mestre de Produgiio como input para o
MRP, as ordens MPS devem ser criadas.

A fungio "Ordens de Compra e Produgdo Recomendadas” permite que se gere
aconselhamentos de compras e vendas na forma de ordens MPS com base no Plang
Mestre de Producdo real podendo ou rdo ser controlada por horizonte firme,

O sistema:
- gera ordens com base em uma demanda dependente ou independente, como desejado
- gera ordens utilizando seu propno honzonte de planejamenta, ou o horizonte firme

- imediatamente atualiza os movimentos de estoque com base nas ordens geradas; a
dispomhbilidade para venda é portanto sempre atualizada

- se desgjado, libera ordens geradas automaticamente no horizonte firme pelo
planejamento de necessidades de material

Alguns termos necessitam de explicacBes mais detalhadas:

Cirdem de Compra MPS

Ordens de compra MPS sio ordens recomendadas no mddulo MPS para a
compra de itens MPS. 530 consultados pelo plangjamento de necessidades de material na
fungio "Planejamento de Necessidades de Material® (i-mmp020) e podem ser convertidas
em ordens de compra reals no module PUR.

Ordem de Produgdo MPS

As ordens de produgio MPS sdio ordens recomendadas no modulo MPS para a
produgio de itens MPS. So consuliades pelo planejamento de necessidades de material
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na fungio "Planejamenic de Necessidades de Matenal” (-mps020) e podem ser
convertidos em ordens de produgio reais no modulo SFC.

Lrerar
Gerar significa: fazer com que o sistema cne ordens MPS, com base em
- dados do Plano Mestre de Produgio

- ordens MPS que j4 estejam presentes e tenham o status “"planejado-firme" ou
"contirmado”,

Confirmear

Ordens de compra ou produgio MPS t1ém um status de ordem. Podem ser
convertidos somente em ordens de compras ou produgBo rems se seus status forem
"conhrmados”.

"Plane jado-firme"

Quando gera ordens MP5, o sistema primeiramente remove as ordens MPS ja
presentes exceto por aquelas que tém o status "planejado-firme” ou “confirmado”.
Utilizando o status "planejado-firme”, garante-se a posiclo da ordem no plangjamemo.
Mudancas o Planejamento Mestre de Producio ndo iro influenciar mais as ordens

{uando o Plano Mestre de Produgio é definido, o sistema pode gerar ordens
MPS, As ordens MPS podem ser também entradas manualmente As ordens MPS slo
ordens recomendadas para produgiio ou compra de itens MPS. Constituem o input do
médufp "Planejamento Mestre de Produgdo” (MRP). Aqui podem também ser
convertidos em ordens reais nos madulos "Controle de Compras” (PUR) e "Controle de
Chiio de Fabrica" (SFC),

Crerar (rdens MPS (mps3275m000)
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Nesta secdo especifica-se quars dos seguintes tipos de dados do Plano Mestre de
Produgio real devem ser considerados quando ordens MPS sio geradas ou planejadas

- Alocagdes de SLS/SFC

- Demanda de RCCPMRP/PCS

- Cotagdes de SLS

- Quantidade Planejada (MPS real)

As ordens MPS que ja existem e tém os status "Planejado-firme’ ou
"confirmado™ sio contabilizadas As ordens MPS com os status “planejado” ou
"confirmado” sBo removidas. Pode-se indicar se a5 ordens MPS podem ser somente
geradas no horizonte firme de itens MPS.

Mearvier COrdens de Produgdo MPS (mps5 1 70m000)

Nesta segio pode-se criar manualmente ordens de produgio MPS ou modificar
ou deletar ordens de predugio MPS que tenham sido geradas. Pode-se tarmbém atribuir o
status “confirmado”. Somente ordens MPS confirmadas podem ser liberadas.

Menter Chrdens de Compra MPS (mps3173m004)

Idem acima para ordens de compra MPS.

Carrigir Ordens MPS (mps3276m000)

A seqdo checa se 2 soma das ordens planejadas, recebimentos planejados e
quantidade real ndo excede a quantidade planejada. Caso contrario, a segiio tentard
diminuir as ordens planejadas at¢ que a diferenca seja zero. Dependendo da selecio nesta
segho, as ordens MPS com uma data de entrega anterior 4 atual data serd removida.
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6.7 Planejamento de Necessidades de Material (MRP)

() modulo MRP calcula a demanda para componentes e materiais resultante dz
quantidade de produtos acabados a serem produzides. Ordens MRP sio geradas
permitinde a explesio de produtos finais em seus componentes sepundo a lista de
material correspondente. A otimizagio de capacidade ndo é considerada aqui, sendo um
plenejamento de capacidade infinita; apesar disto, ha a capacidade de se caleular quase
"on-line” as necessidades de capacidade. porém comprometendo a velocidade de
processamento do sistema

A geragdp de ordens de MRP esta ligada ac tipo de execucio do MRP
{regenerativo, nel-change ou suas variactes),

As ordens MRP planejadas (de compra ou produgdo) geradas podem ser
confirmadas, dando permissio para serem registradas, o que sipnifica que podem ser
encaminhadas para os respectivos modulos (PUR ou SFC) para que [ possam ser
hberadas

As mensagens de exceglio podem ser geradas para que o ususrio possa fazer as
devidas corregdes através da andlise de informagdes especificas que demandemn acdes
gerenciais corretivas, O sistema discrimina tambem mensagens de reprogramacio,
relacionadas a atraso ou adiantamento as datas reais de necessidade.

6.7.1 Planejamento de Necessidades de Materiais

0 modulo MRP calcula a demanda para componentes e materiais resultante da
quantidade de produtos acabados a serem produzidos. As principais segbes para a
descrnglo do procedimento para o MRP sdo:

Gerar Ordens MRP (murp 121 i)

A determinago de: o que, quanto e quando produzir componentes ou partes, ou
comprar materiais ¢ o centro de cada sistema logistico.

A resposta a estas questdes s¢ torna mais complexa @ medida que os niveis da estrutura
de produto aumenta. Esta secio csboga o melhor planejamento de necessidades de
matenais possivel para cada item MRP do sistema de ordens. O objetivo do
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planejamento € uma provisdo de materiais em tempo e periedo a periodo, porem sem a
otimizagdo da capacidade. No entanto, o sistema caleula as conseqliéncias para as
necessidades de capacidade do plano de materiais gerado, se desejado, estas
necessidades de capacidade podem ser determinadas "on-line” durante o cileulo do

plangjamento de necessidades de materiais.

A fim de garantir um plano de necessidades de matenal correto, o caleulo de
MRP deve ser feito regularmente. Ha dois tipos prancipais de caleulo, o regenerativo e o
net-change. O primeiro ¢ sugenido ser realizado 4 noite, enquanto que o ultimo "a
qualquer momenta”.

) aconselhamento de produgio e compra MRP ¢ feito com base nas transagdes
de estogue planejada e prevista. Podem ser mantidas nas segdes:

- Manter Ordens de Produgdo MRP Planejadas (mrp1 1 20my0007)
- Manter Ordens de Compra MRP Planejadas (mrp1121m000)

Pode-se perar mensagens de excegdo e replanejamento para:
- ordens de produgio & compra reais
- contratos de compra

- ordens de produgdo e compra MPS e MRP plangjado-firme

Além disso, as mensagens de exceqio podem ser geradas se o nivel de estogque
planejado de um item MPS ou MRP estiver abaixo do estoque de seguranga ou
ulirapassar ¢ estoque MAaximo.
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Os tipos de execugdo do MRP sio;

Regeneraiivo: para cada item € feita uma execugio MRP completa Os
resultados dos calculos MRP anteriores nfo sfo mais
considerados

et Change: uma nova necessidade de material é calculada somente para itens

MPS ou MRP modificados. As mudangas podem aparecer na
previsdo de vendas, produgdo real, compras ou ordens de vendas,
contratos de vendas, ordens MPS, cotagbes e ordens planejadas-
-firmes, listas de materiais, roteiros, dados de estogue ¢ ordens
{(ITM), planejamento da produgio ete.

Um "net change" necessita de menos tempo de processamento de
calculo que um nove caloulo MRP. Entre ouiras razdes, "net
change" & importante para mudangas rapidas de simulagio, por
exemplo na previsio de vendas em relagio a situagdo real

Loop Fechado, este lipo de execucdo MRP pode ser considerado como uma
vanagio do "net change" que € automaticamente e periodicamente
repetido. Um calculo MRP subseqiiente é realizado somente se
mudancas foram feitas desde a execugdio anterior.

Regenerativo (haich)- este calculo MRP difere do MRP regenerativo no que tange a nio
possibilidade de interrupgdo do processamento com <Esc>, Este
método é feito especialmente para processamento em lotes.

Estes tipos de execugiio indicam a freqliéncia de processamento do MRP. Isto vai
depender do tipo de empresa, do nimero de produtos e de cperagdes. Uma implicagdo
da escolha de algum destes tipos de execugio MRP é o custo de processamento das
informagdes. Isto ¢ mais evidente no caso do tipo regenerativo, uma vez queé o sistema
ira rodar o programa verificando todos varidveis e calculando as necessidades, fazendo
com gue a excougio do MRP se torne menos freqliente. Assim, as movimentagles que
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ocorrerem durante o intervalo entre os cilculos podem fazer com que 0% status dos
componentes e as necessidades se tornem desatualizadas e inacuradas,

Ja com o net-change, apenas os itens que foram alterados s&o recalculados,
reduzindo o tempo de processamento, amortecendo as necessidades de eileulo durante a
semana, porem este tipo de execugdo MRP pode levar 2 um estado de deshalanceamento
dos registros, uma vez que o sistema altera somente alguns itens,

Uma soluclio para amenizar estes problemas & fizendo o cileule MRP
diariamente com o net-change e semanalmente com o regenerativo, para que alteragoes
discretas sejam rapidamente calculadas e uma "limpeza” da base de informagdes do
sistema periodicamente para garantir a confiabilidade do sistema.

A partir da informagio do tipo de execugio do processamento do MRP, uma
série de dados devem ser informados para o sistema:

Freqiiéncia do loop fechado [min]:
O intervalo (em minutos) entre duas execugies MRP "Loop Fechado® seguidas.

Data efetiva para Frevisdo de Vendas MRP

Para itens MRP. A previsio MRP é realizada em funcio de demanda Extra,
enquanto que a previsio foi convertida totalmente ou parcialmente em ordens reais de
clientes. E portanto importante determinar & data efetiva para previsio de vendas MRP
para varias sefanas ou meses apos a data presente.

Planejar Cotagdes de Vendias no MRP (Sim/Ndo)

As eotagbes de vendas podem ser planejadas pelo MRP e podem influir nas
necessidades. No campe "Percentagem Minima de Sucesso”. deve-se especificar que
percentagem uma necessidade de cotagfio deve ser incluida no calculo MRP.

Se duas cotagoes foram registradas, uma com percentagem de sucesso de 70 e
outra com Bl. Se se registrar uma percentagem minima de sucesso de 75%. o sistera
nfio ird planejar a cotaglio de 70%, mas ira planejar a de 80 para & quantidade toal,

- 102 -




Capitulo & O sistemna Trifon

Fercemagem Mimima de Sncesso para Colagoes de Vendas

Para itens MRP. Das vendas que ainda nio se consumaram, indica-se qual o
percentual de sucesso de sua realizaglio.

Planejar Necessidodes de Capacidade para Ovrdens MRP On-line (Sim Nao)

Juntamente com 2 execugdo do planejamento de necessidade:s de matenais, é
realizado o planejamento de necessidades de capacidade. Se for escolhida esta opgdo,
nio ¢ preciso realizar o cilculo na se¢do "Planejar Ordens de Produgie (CRP)"
{crp201 mO0d).

Crerar Mensagens pera ltens MPY (Sim Ndo)

O sistema ird gerar mensagens de reprogramacio (adiantamento ou atraso de
ordem} e de exce¢do para ordens de produgio e compras reais e plangjadas firmes. As
mensagens de excegdo podem ser geradas para itens MPS. Para itens e ordens MRP,
esias mensagens 530 geradas automaticamente pelo sistema.

Excluir Ovdens Flanejodas-Firmes MRP (8im Ndo)
Estas ordens sio excluidas no inicie do caleulo MRP.

Registro Automatico de Ordens MRF no Horizonte Firme (Sim Ndo)

Esta opgiio so podera ser escolhida se o tipo de execugic MRP nio for "Loop
Fechado" MNormalmente as ordens MRP planejadas nesta secio adguirem o status
"planejado”; assim, as ordens MRP cujs data de inicio caem no "Honizonte Firme®
atribuido ao item automaticamente recebem o status "confirmado”. Isto significa que a
ordem para compra ou produgio € registrada. Antes de ser ambuido o status
"confirmado” & uma ordem, o sistema monitors s2 o item MRP foi blogueado para
aquisicio de material, com base ne codigo de sinal atnbuido ao item no modulo
"Controle de Itens™. Se for bloqueado, uma mensagem de excegio € gerada As ordens
MRP confirmadas sio automaticamente registradas nos madulos de Compras e Controle
de Chio de Fabrica.

No caso de ndo se registrar automaticamente, deve-se confirma-las manualmente
nas segoes:
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- Manter Drdens de Produgio MRP Plangjadas (mrpl 1 20m000)

- Manter Ordens de Compras MRP Planegjadas (mrpl 12 1m000)

ou confirmié-las automaticamente pelas segpbes:

- Confirmar Ordens de Produciio MRP Planejadas (mrp1220m000)

- Confirmar Ordens de Compras MRP Planejadas (mrpl 230m000)

e estas ordens podem ser registradas para produgio ou compras pelas secies
= Registrar Ordens de Produgio MPS/MRP Planejadas (mrp1 250s000)

- Registrar Ordens de Compras MPS/MRF Plangjadas (mrpl260s000)

Selecionar por Nivel BOM, Codigo de ltem ou ltens MPS somente

Para o calculo MRF, seleciona-se uma destas alternativas, indicando para as duas
primeiras a faixa & ser considerada para o calculo.

Numero Mdaximo de Crdens por Dia

Numero da Primeira (rdem de Producdo Compra MRP

Sem relagiio com & numeraglo atribuida as ordens nos modulos PUR (Compras)
g SFC (Controle de Chio de Fabinca).

Faior de Amortecimento para Mensagens de Reprogramagdo e Ordens MRP
Planejadas

Porcentagens atribuidas aos estoques disponiveis em relagio aos estoques de
seguranga paré que pequenas vanaghes no planejamento logistico ndo impliquem em
desnecessarias ordens de replangjamento,
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Mostrar Movimentagies de Estoque Planejadas por Item (mep 1 510m000)

Esta secdo serve para o plansjador veja como o sistema determinsy
aconselhamentos de ordens, mensagens de reprogramacde e'ou excegdo durante o
cilculo MRP, apos serem geradas as ordens MRP plancjadas

Ao se selecionar o codigo de item e 2 data de transagHo (se necessario), o sistema
mostra os dados do item relacionado aos pardmetros de estoque e ordem, e as transagoes
de estoque planejadas.

6.7.2 Ordens MPS/MRP Planejadas (Compra e Produgio)

Agui faz-se o processamento manual ou automatico de ordens MRP a Bm de
gerar ordens reais MPS/MRF de compra e producio. Pela semelhanca de operaglio, as

sephes estdo aqui agrupadas,

As principais finalidades sdo fornecer aconsslhamentos que poderio ser
confirmados (totalmente ou nio) e registrados no modulo "Controle de Compras®, além
de terem a possibilidade de ser modificados e planejados em uma nova execucic MRP
como planejados-firmes.

Frocedimentos:

Confirmar Ordens MRP Plancjadas

Aqui confirma-se as ordens plancjadas, dando permissio para queé sejam
registradas. O registro significa que ordens MPS ou MRP recomendadas sio realmente
plangjadas como ordens de compras ou produgio nos respectivos modulos (PUR e
SFC).

Para que esta seclo possa ser executada, as ordens devem ter sido previamente
geradas pela secio:
- Gerar Ordens MRP Planejadas (mrp1210m000)

Apos ter sido dada permissiio para serem registradas, pode-se fazé-lo pela secio:
- Registrar Ordens MPS/MRP Planejadas
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de compras ou produgdo, conforme seja o caso,

Registrar Ordens MPX/MRP Planejadas

Aqui registra-se as ordens previamente confirmadas na segio anterior Isto
significa que as ordens anteriormente eom os status "confirmade” sdo registrados como
ordens de compra ou produgEo nos respectivos modulos.

As ordens MRP podem ser criadas e/ou confirmadas pela seclo:
- Manter Ordens MRP Planejadas

As ordens MPS slo de total responsabilidade do planejador MPS e sfio
confirmadas para compras ¢ produglio no médulo "Plano Mesire de Produgdo” (MPS),

Apos terem sido registradas as ordens de compras ¢ produgdo, o processo de
compras € produgdo de itens MPS/MRP pode ser iniciado.

Manter Ordens MRP Planejadas

Para manter as ordens MRP, que geralmente sio planejadas automaticamente na
secho "Gerar Ordens MRP Planejadas” (mrp1210m000).

Selecionando-se o tipo de ordem e o nimero da ordem MRP de compra ou producio,
pode-se visualizar as seguintes seges por "zoom"™:

- Mostrar Movimentaghes de Estoque por Ordem (mrpl511s000)
- Mostrar Mensagens de Reprogramagio por Ordem (mrp1530s000)
= Mostrar Mensagens de Excegio por Ordem (mrp153 15000)

Uma ordem MRF planejada tem o status “"planejada” ¢ uma data de registro ¢
entrega da ordem (segundo o plane de produgio). Estas nfio podem ser modificadas.

Pode-se mudar esta ordem mudindo-se o status para "Planejado Firme" o
estabelecendo uma data fixa.
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O sistema pode calcular a data de eatrepa fixa pela data de ordem fina & vice-
versa. Pode-se manté-las manualmente. Pode-se manter o almoxarifado onde o item deve
ser colocado em estoque, além dos fornecedores a quem & ordem deve ser colocada

Agui pode-se dar a ordem o status: "plangjada”, "planejado firme”, "confirmado®.
¢ “cancelado”.

Plansjamernto de
Macassidadas

de Materal

Figura: Procedimentos para MRF
Adapiade de mamuais do Triton
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6.7.3 Mensagens do Sislema

b.7.3.1 Mensagens de Reprogramacio

O sistema gera mensagens de reprogramagdo se as ordens de produdo ou
compras ndo se adequam a data de necessidades real. Podem ser mensagens de atraso ou
adiantamento.

0O sistema pode gerar mensagens de reprogramacio durante a execuciio do MRP,

As mensagens de reprogramagdio podem ser de dois Hpos:

Adficarmar

Esta mensagem sera gerada para ordens a fim de indicar que devam ser entregues
mais cedo. Isto significa que que as quantidades de ordens planejadas podem estar
cometas mas a data de entrega niio

Atresar

E ¢ caso oposto a0 anterior,

b.7.3.2 Mensagens de Excecao
As sepuintes mensagens de excegio podem ser geradas:
- estoque (temporano) abaixo do estoque de seguranga
- estoque acima do estogue maximo
- quantidade de ordens muito baixa
- quantidade de ordens muito alia
- quantidade de ordens néo € um multiplo (para produclio em lote fixa)
- n&o ha quantidade de ordem fixa
- data de ordem mais cedo
- bloqueado para registro
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Estas mensagens correspondem & comparagio com o8 dados da seciio "Manter
Dados de Ttem® (itm0101m000)

Além disso, outras mensagens podem ser geradas;
- inicie planejade mais cedo
- fim planejado mais tarde

correspendentes i segio "Gerar Ordens MRP Planejadas”™ (mrp1210m000),

E outras.
- fornecedor ndo conhecido
- registro tarde

- ordem registrada
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6.8 Planejamento de Necessidades de Capacidade (CRP)

() plangjamento de necessidades de capacidade € realizado aqui, dando uma idéia
da utilizagio esperada dos centros de trabalho com base nas ordens MRP planejadas.

A necessidade de capacidade ¢ planejada com base em roteiros padriio e em
capaciede infinita. Assim, pela visualizagio de grificos e relatorios pode-se identificar
gargalos no planejamento de produgio, para que o planejador fage as devidas mudangas
de modo 2 adequar as ordens a capacidade,

() sistema planeja as necessidades de capacidade com base nas ordens peradas
pele MRP, Para tanto, leva em consideragdio as caracteristicas de planejamento, como
roteiros, capacidade des centros de trabalho, calendario da companhia etc)

Pode-se comparar a capacidade planejada com a utilizada ¢ a disponivel para
identificar gargalos na produgio.

Planejar Ordens de Produgde (CRP) {crp0201 mddn)

Esta seqdo ¢ utilizada para plancjar a capacidade de todas as ordens de produgiio
MPS ¢ MRP. Isto permite uma visualizagdo da utilizagio esperada do centro de trabalho.
E tambem possivel que se veja a diferenga enire @ utilizagio de capacidade {mais ou
menos fixa) no modulo de chao de fabrica e a utilizagdo esperada do CRP. O modulo de
planejamento de necessidades de capacidade somente planeja a utilizagio de capacidade
para ordens de produgdo planejadas nos modulos MPS ¢ MRP, portanto € necessario
que estas ordens devem ser geradas anteriormente, pela secio;

- Grerar Ordens MRP Plangjadas (mrpl 21 0m000)

Esta secao também copia as ordens de produgiio MPS planejadas existentes para
o arquivo de ordens de produgio MRP planejadas De 1i sho incluidos no cilculo do
CRP

Esta ¢ a principal fungdo de calculo do médulo, sendo que sua importincia para o
plangjador reside nos relatorios impressos ou visualizados nos terminais a fim de se
poder fazer as alteragSes necessarias para a viabilizagio do planc,

Além disto, pode-se fazer uma andlise financeira neste nivel de plangjamento:
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Analisar Consegiiéncias Finunceiras de Movimentagies de Estogue {orp 2201 miog)

Aqui pode-se calcular as conseqiéncias financeiras de movimentagdes esperadas
de estoque Assim, pode-se ver as entradas pelas vendas por semana, os custos de
compra e producio e aqueles destinados a salarios, custos de equipamento e outros,

Estas informagdes poderdo ser disponiveis apés um calculo CRP,

6.9 Controle de Chao de Fibrica (SFC)

o controle de chiio de fabrica pode-se gerencar as atividades necessarias a fim
de controlar o fluxe interno de produtos na fabrica. Pode-se manter ordens de produgio,
criando, executando, finalizando-as. Pode-se ainda realizar o planejamento de ordens,
gerencizmento de ordens de subcontratagdes, fluxo de materiais, custos de ordens de

produgio
Uma ordem de produgio pode ter um dos seguintes status:
- livre,
- planejada;
- documentos de ordem impressos;
- rewistrada;
- ativa,
- acahada,
- Techada,
- arquivada,
- cancelada,

A seguir estd mostrade um procedimento para o gerenciamento de ordens de
produgdo
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A fungio de "Ordens de Produgio” do Controle de Chiio de Fabrica permite o
gerenciamento das atividades que sdo necessirias para se controlar o fluxg intermna de
produtos na empresa. Pode-se:

- ¢nar ordens de producio;

- emitir materiais de uma ordem de produgio;

- anotar aperagoes e ordens completadas,

- enderecar materiais para estoque.

Os dados de listas de materiais e roteiros sio geralmente ligados a um item
manufaturado. No procedimento de "Ordens de Producdo”, estes dados sio ligados a
uma ordem de produgdo. Juntos eles formam a base para o registro e apresentacio de
dedos durante o processo de produglio, Genericamente, estes dados compreendem desde
a refirada de materiais do estoque, passando pelo processo de manufature, até a
estocagem dos produtos finais.

O "Planejamento de Ordens de Produgio” permite Fazer um planejamento de
produgio e medificagies em virios estagios do procedimento de ordens. Isto & possivel
para ordens de produgo com o status variando de "planciada® para "acabada®.

As reprogramagdes podem ser relacionadas com:
- 0 centro de trabalho onde a operagio deve ser feita;
- a capacidade disponivel naguele centro de trabalho:
- a data de inicio da operacio;
- & adigio de operaghes de ordens especificas;
- & reprogramacio conjunta de operagies

"Subcontratagio de Ordens de Produgic” slio feitas quando as atividades niio sio
feitas pela empresa, por exemplo se ferramentas especiais s3o necessirias ou se o custo
de subcontratar & menor ou se houver problemas de capacidade. Esta fungiio serve para
subcontrataghes ndo plancjadas. As subcontratagdes planejadas ja foram registradas nos
dados de roteiros do item Pode-se reafizar esta funcdo quando as ordens de producio
tiverem os status de "planejada”, "impressa”, "registrada” ou "ativa"

Os "Custos de Ordem de Produgiio” permite o fechamento da ordem. Os
resultados financeiros sdo calculados e o historico de custos e o histérico de
contabilizagio de horas, atualizados,

-114 -




Capitulo & O sisterna Triton

6.10 Controle de Compras (PUR)

As ordens de compras podem ser geradas manualmente ou derivadas de ordens
MRP, INV recomendadas, PRP para atender o module PCS, de subcontratagio ou ainda
para atender contratos de compra e a partir de cotagbes do sistema.

Uma sene de secdes podem ser disponibilizadas para serem gerenciadas, como
controle de pregos e descontos, contratos de compra, histdricos de cotagbes de COmpra,
controle de recebimentos, historico de ordens de compra, estatisticas de compra,
aviliacio de fornecedores.

6.11 Controle de Vendas (SLS)

semelhamemente 20 controle de compras em suas fungdes, o controle de vendas
permitem o gerenciamento das vendas.

6.12 Customizacdes

O Trton € um sistema que foi desenvolvido para se adequar a varios ti];n.': de
empresas, Assim, lem a caracteristica de ser um sistema genérico, Estes tipos de sistemas
geralmente para melher satisfazer a5 necessidades do cliente devem ser adequados ao

perfil da empresa

Um exemplo recente de implantagio aconteceu na Asea Brown Bover,
terminande no final de 1993, Devido a uma enorme gama de fatores, incluindo o sistema
legal brasileire e a entio inflagic de 40% por més, mudangas no sistema tiveram de ser
feitas. Ao todo, foram feitas customizagdes em 516 programas. Algumas delas foram:

- desenvolvimento de um sistema de controle de qualidade;
- fungfes para vendas internas;

- copia milti-nivel de estruturas BOM:

- documentos para o controle de chiio de fibrica:

- umdade de tempo de roteiros em horas e minutos,

- interface CAD;

- sisterna de ajuste de contratos,
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Além disso, foram desenvolvidos novos modulos ao sistema. A necessidade
destes novos modulos se deu principalmente devido a termos legais e & inflaglio no
Brasil. Outras razdes foram a demanda de qualidade [SO 9000 e a necessidade de um
melhor controle de documentos técnicos.

Vale lembrar que os modulos de MPS e CRP ndic foram instalados, portanto vé-
se novamente que a empresa deve adequar o software as suas caractensticas ¢ ndo o

contrano.
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Modelo genérico de implantagéio

Com base no que foi descrite anteriormente, podemos agora realizar um
apanhado geral das principais atividades que sdo necessérias para se realizar uma
implantagao de um sistema MRP 11, Inicialmente, pode-se verificar que se a empresa esta
em um processe de mudangas que modificarfio em muito ¢ modo como encara a
administragio da produgio, umz atividade de diagnostico da empresa deve ser realizada,
Varios 580 os aspectos que devem ser venficados para comporem um perfil da situagio
atual da empresa para que se identifique as principais caracteristicas das virias areas para
que se possa determinar os pontos onde entrarfio as forcas-tarefa para as atividades
necessanias a implantagio ou a oportumidades verificadas. Um questionario para tanto &
apresentado no final do trabalho para que esta atividade possa ser realizada,

(3 modelo genenco de implantacio se divide nas seguintes panes principais:
- Diagnostico do ciclo logistico;
- Organizagio para o Projeto,
- Detinigdo de um Plano de Aglo,
- Aprovagdo do Projeto;
- Hardware;
- Estoques;
- Tabelas Basicas;
- Dados de ltens;
- Planejamento Operacional,
- Plano Mestre de Produgio;
- Planejamento de Necessidades de Material;
- Planejamento de Necessidades de Capacidade;
- Chao de Fibrica,

-11F -




Capitulo 7 Modelo genérico de implantagao

- Compras;

Destas partes principais ha sub-atividades que irdio compor este modelo genenico
de implantagiio para o Triten. Todas estas atividades estdo descritas a seguir na forma de
fichas padronizadas com nome da atividade, objetivos, recursos necessanios e duraglo
para que componham um conjunto de modo a se constifuir um "check-list” de atividades
a serem realizadas,

Com a duragdo das atividades, ¢ possivel elaborar um cronograma para o plano
genérico, disponibilizando as atividades no tempo e estabelecendc relagoes de
precedéncia entre  elas Nota-se o fato de que muoitas delas podem  ocormer
simultaneamente, sem gue uma relagdo fim-inicio entre duas atividades seja necessaria
(ou scja, o inicio de uma atividade ndo dependa necessariamente do fim de ocutra).
Porém. é certo que as atividades devem ser estabelecidas de forma a montar um plano
coerenic ¢ passivel de realizacio, considerando os recursos necessarios para o
atingimento dos chjetivos do plano, garantindo que seja passivel de ser realizado

Uma vez que este ¢ um plano genérico, o que consta aqu sio as atividades
principais que devem compor o plano de implantagio. Como em cada empresa tem suas
caracteristicas, © plano deve ser visto como um alicerce para a implantagio de um
sistema MRP I, devendo ponderar sobre certas modificagbes que devem ser feitas para
adequar o plane a realidade da empresa.

Por exemplo, se uma empresa tiver a necessidade de controlar a parte de compras
com mais priondade, ela pode antecipar as athvidades desta drea no eronograma, em vista
de que este module ndo tem alguma ligaglo indispensavel ao seu funcionamento, além
das tabelas basicas e dos cadastros de itens. Portanto, fazendo alleragdes, modificando as
atividades no tempo, © leitor pode adaptar sua realidade ao modelo proposto.

Note-se aqui que estamos considerando o ciclo de menufamura descrite no
capitulo 5, composto dos modulos principais que foram descritos no capitulo 6. Assim, o

que veremos aqui ¢ um modelo genénco que abrange a parte de plangjamento de familias
e produtos, passando pelo plancjamento de capacidade ¢ terminando no controle de
fabrica e na parte de compras.

A seguir mostramos o cronograma do plano genérico e em seguida as atividades
que o compdem, com mais detalhe.

7.1 Cronograma do Plano Genérico (a seguir)
7.2 Inter-relagdes das atividades (a seguir)
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7.3 Fichas padrao das atividades do plano

ATMVIDADE 2: Diagnostico do Cicle Logistico

Objetivos:  Levantar todos os pontos referentes 1o ciclo logistico da empresa. Esta
parte € de fundamentsl importincia para que se observe g5 caracteristicas
principais das areas da empresa, a fim de poder estabelecer critérios e
oportunidades de melhoria, para a elsboragio de um plano de aglio.

Recursos:  Representantes das dreas afins

Duragao: 10

3B«




Caopfulo 7 Modelo genérico de implaniagGo

{drpanizacd Projeto (1

ATNIDADE 4: Definir o Gerente do Projeto

Objstvos:  Definir a pessoa que ira liderar a equipe de projeto MRP 1 na empresa
Esta pessoe devera ser escolhida com base nas caracteristicas
lider
. capaz de criar politicas e procedimentos
. deve estudar muito
. capaz de ensinar
. influenciar pessoas
- visho global do negocio
. participagio full time no projeto

Recursos:  Alta diregio

Duragao: 15

ATIVIDADE 5: Definir a Equipe de Projeto

Objetivos.  Escolher os representantes da equipe de projeto que serio TESPOnSaveis
pela implantagio do sistema.

Recursos:  Alia diregio
Crerente do Projeto

Duracao: 15
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ATVIDADE B: Definigio do Comité Diretive
Objetivos:  Definir as pessoas que irio compor o Comité Diretive do Projeto
Recursos:  Alta diregiio

Duracao: 15

ATWVIDADE 7: Definicio da participacio da Consultoria
Objetivos:  Definir as pessoas da consultoria que irdo participar do projeto, Os
consultores siio, em geral, consultores funcionais (da teoria do MRP I1),

consultores técnicos (do Triton) e consultores de sistemas

Recursos:  Consulioria
Ala diregdo

Duracao: 15
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Plana

ATIVIDADE 9: Defini¢iio das Forgas-Tarefa

Objetivos:

Recursos:

Duracdo:

Estabelecer Forgas-Tarcfa para gue se possa realizar as atividades da
implantagic. Cada forge-tarefa tem carater multidisciplinar, com ohjetivos
e duragio bem definidos

Alta Direclo
Equipe de Projeto

15

ATWVIDADE 10:Determinagio de um Cronograma

Objetivos:

Recursos:

Duracdo:

De posse das forgas-tarefa necessarias para a implantagio do plano, estas
devem ser distribuidas ao longoe do tempo, de forma a permitir o
andamento das atnvidades normais da fabrica, num horzonte de
plangjamento variando de 1.5 a 2 anos

Equipe de Projeto
Comité Diretivo

15
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Aprovagde de Projeto (11)

ATviDADE 12: Apresentacio & Alta Administragio

Objetivos.  Através do Plano de Aclo definido, uma justificativa do projeto deve ser
realizada, para que se faga a ponderaglio do custo/beneficio do projeto.
Beneficios podem ser apresentados na forma de beneficios tangiveis e
intangiveis, estes Lltimos de ndo menos importincia, apesar de serem
dificeis de se estimar

Recursos:  Equipe de Projeto
Consultona

Duragao: 1

ATVIDADE 13:Avaliacio e aprovaglio ou renegodacio

Objetives: O sinal verde para a realizagdo do projeto ¢ uma decisio que deve ser
ponderada e revista para que se posse disponibilizar os recursos
necessarios sem grande detrimento dos demais. E preciso analisar com
detalhe a estratégia de implantaglio e verificar sc o plano se encaixa no
pensamento da empresa durante os proximos dois anos.

Recursos:  Ala Dirego

Duragdo: |5
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Hurdware {14)

ATviDADE 15:Definir alocagio de terminais e impressoras.

Ohbjetivos:

Recursos:

Duragao:

Levantar necessidades dog usudrios em fungio do nimero de transagioes a
efetuar, necessidades de informages on-line eic.

Sistemas
PCP

30

ATVIDADE 16:Definir e coordenar as instalagdes fisicas de hardware.

Objativos:

Recursos:

Duragio:

Definir junte ans usuarios os locals para instalagio.

Levantar e prover todos os recurses associados & mnstalagio fisica
{modens, cabos etc.)

Coordenar as instalagdes com usuarios ¢ fornecedores,

Sistemas
PCP

30
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Tabelax Risicas {1

As tabelas basicas sdv aguelas utilizadas para armazenamente ¢ manutengio
de dados comuns que serfio usados por varios modulos do Triton e por isso sio os
primeires que devem ser precnchidos

Os dados relacionados & tabelas bdsicas  identificam  a empresa,
personalizando-a no software,

As tabelas basicas sdo constituidas de Tabelas Logisticas e Tabelas

Financeiras

Utilizadas para armazenamento € manutencao de dados comuns que serfio
usados por varios madulos do Triton. 830 os primeiros a serem preenchidos no sistema,

ATIVIDADE 19:Definir unidades

Objetivos:  Levantar os tipos de unidades utilizadas no sistema {massa, quantidade,
comprimento, drea, volume e tempa) e seus miltiplos e sub-muiltiplos.
Definir cidigo de 3 posictes alfanumérico.
Definir fatores de conversdo para unidades default.

Exemplo: codigo: M MM
descrigio; metro milimetro
lipo: comprimento comprimento
fator de conv.; 1 0.001

Recursos:  Engenharia
Almoxarifado

Duracao. 10
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ATMVIDADE 20:Definir linguas

Objativos:

Recursos:

Duracao:

Levantar linguas utilizadas no sistema.

Definir codigo. O sistema possui uma codificaglo propria para linguas, O
usuario deve relacionar o seu codigo ao codigo de sistema para que os
relatonos sejam ermitidos na lingua correta.

Exemplo: codigo: POR
descrigie:  Portupués
cod nosist: p

Engenharia

10

ATWVIDADE 21:Definir grupos de pregos

Objetivos:

Recursos:

Duragao:

Agrupar pregos em funglo de descontos e itens. Serfo utilizados no
controle de vendas e no contrele de compras.

Defiir codigo.
Exemplo: codigo: 001
descrigio:  Materiais comprados no exterior
Compras
Vendas
10
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ATVIDADE 22:Definir pases

Objetivos:

Recursos:

Duragao:

Levantar paises com quem ha relaghes comerciais
Definir codificagao,
Levantar dados de telecomunicagfes:
i | 2
Telefone
Telex

Fax

Compras
Vendas

Lo

ATWVIDADE 23:Definir almoxarifados

Objetivos:

Recursos:

Duragaoc:

Levantar almoxarifados ou divisdes logicas (almoxanfado de maténas-
primas, produtos acabados ete.).
Definir codigo.

Obs. Ao gerar as ordens, o MRP seleciona o almoxarifado preferencial
(aguelecadastrado nos dados de estogue do tem).

Almexarifado

10

-129 -



Capitulo 7

Modelo genérico de implanfagdo

ATVIDADE 24:Definir grupos de itens

Objstivos:

Recursos:

Duragao:

Levantamento de dados default de itens (com caracteristicas comuns)
para agrupamento

Definir codigo.

Definir consideragiio de quantidades ou ndo. Quando realiza a andlise
ABC, o sistema considera o tumever como pardmetro de analise
(turnover = prego de  custo x quantidade). Pode-se ter o sistema
considerando somente a quantidade.

Exempio: codign: 10
descrigio: mateéria-pnma
incluir quant. (s/n):  sim

Engenharia
Almoxandado

10

ATVIDADE 25:Definir grupos estatisticos

Objetivos:

Recursos;

Duragdo:

Levantamento de agrupamento de itens do ponto de vista estatistico.
Definir codigo,

Exemplo: codigo: ool
descrigdo: Estatistica Produtos do Exterior

Engenharia

Almoxarifado

10
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Tabefay Financeiras (26)

Permitem o gerenciamento de dados relacionados com as fungdes financeiras,

ATVIDADE 27:Definir moeda
Objetivos:  Levantar moedas uiilizadas no sistema.
Levantar metodos de arredondamento para atualizagio de pregos e

descontos ou na conversio de quantidas de uma moeda para outra.

Recursos: Compras

Vendas

Finangas
Duragao: 10
Dados Comuns (28)

(s dados comuns siio aqueles correspondentes 4 companhia, funciondrios,
clientes e fornecedores

ATVIDADE 29:Definir dados da companhia

Objetivos:  Levantar dados da companhia, para correspondéncia com outras
empresas:
. nome
. enderego
. cidade
. pais
. lingua
. moeda

Recursos: RH
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ATVIDADE 20: Definir dados do funcionario

Levantar dados recessarios para cadastro de funcionario:
, Ome
. centro de trabalho
. taxa salarial (média em $ por hora)

carga horaria (numero de horas normais de trabalho por semana)
turno de trabalbo do funcionario

lingua

. data de contratagio

Objetivas:
Recursos: RH.
Duragio:  §

data de rescisiio contratual

ATVIDADE 31:Definir dados do cliente

Objetivos;

Recursos:  Vendas

Duracdo: 5§

Levantar dados dos clientes:

nome
dados de enderegamento

Areg

represeniante
descontos de pedidos
multa por atraso
métado de faramento

. banco

. conta hanedri

limite de crédito

. titulo padrio a ser exibido em documentos
. telefone

. fax

. lingua

. moeda

. ramo de athvidade
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fahelay Financeiras (26}
Permitem o gerenciamento de dados relacionados com as fungdes financeiras,

ATMVIDADE 27:Definir moeda
Objetivos:  Levantar moedas utilizadas no sistema.
Levantar métodos de arredondamento para atualizacio de precos e

desconios ou na conversio de quantidas de uma moeda para outra.

Recursos: Compras

Vendas

Finangas
Duragao 10
Daday Comurs (28)

Os dados comuns s3o aqueles correspondentes 4 companhia, funciondrios,
clientes e fomecedores.

ATVIDADE 29:Definir dados da companhia

Objetivos;  Levantar dados da companhia, para correspondéncia com outras
EMpresas;
nome

. enderego

. cidade

. pais

. lingua

. moeda

Recursos. RH

Duracéo: 5
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ATVIDADE 32:Definir dados de fornecedor

Objetivos:

Recursos:

Duragao:

, novme

. dados de enderecamento
. titule padrio a ser exibado em documentos

telefone

fax

lingua

moeda

ramp de atividade
ares

comprador

. descontos de pedidos

multa por atraso
método de faturamento
banco

conta bancaria

Compras

Levantar os dados referentes aos fornecedores
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Capiluio 7 Modelo gendrico de implantacao

ATIVIDADE 33: Tremnamento / laboratorio tabelas basicas / dados comuns

Objetivos:  Permutir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de eadastramento
dos dados basicos pare o funcionamento do sistema,

Recursos:  Equipe de Projeto
Almoxarifado
Produgio

Duragao: 10

ATVIDADE 34:Implantacio tabelas bisicas / dades comuns
Objetivos;  Implantagio dos dados basicos.
Recursos:  Sistcnas

Duragéo. 10
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Capitulo 7 Medelo genérico de implantogao

Dades e LA

Define-se dados do item, divididos em 7 classes: dados gerais, de prego de
custo, de compra, de venda, de estoque, de ordem, de produgiio. O preenchimento dos
campos relativos aos itens ¢ trabalhoso e repetitivo. Muitas das informagdes sio guais
para uma determinada classe de itens (comprados, manufaturados, genéricos, de custo,
de servigo e subcontratados) Estas informagdes sio denominadas padries. Recomenda-
s¢ que se faga cadastros de itens padrio a fim de economizar tempo e trabalho

ATVIDADE 36:Definir dados padrio de itens
Objetivos:  Levantar padrées de dados para itens.
Recursos: Engenharia

Almoxarifado

PCP

Duracao: 15

ATviDADE 37:Definir dados gerais do item.

Objetivos.  Levantar dados gerais do item:
codigo do item
. Erupo de item
tipo (manufaturadeo, comprado ete.)
Obs. Os outros dados default anteriormente registrados no Grupo de [tem
aparecem no sistema no cadastro

Recursos:  Engenharia
Almoxarifado

Durag8o: 15
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Capitulo 7 Modelo geneérico de implantacdo

ATVIDADE 38:Definir dados de prego de custe do item

Objetives:  Levantar dados de prego de custo para calculos:
. custo padrao

Recursos: Vendas

Duracao: 15

ATWVIDADE 39:Definir dados de compra do item

Objetivos:  Levantar dados de compra, que serfio utilizados no modulo de compras
(PUR):
unidade de compra

. umdade de prego

. grupos de prego

. Brupn éstatishico

. prégo de compra

. forecedor

Recursos: Compras

Duragao: 15
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Capitulo 7 Modelo genérico de implantagao

ATiviDADE 40:Definir dados de venda do item

Objetivos:  Levantar dados de venda, que serdo utilizados no modulo de vendas

(SLS)
unidade de vendas
unidade de prego
grupo de prego
grupo estatistico
prego de venda

Recursos: Vendas

Duracao: 15

ATVIDADE 41:Definir dados de estoque do item

Objetivos:  Levantar dados de estoque para a correta reposicio de materiais

consumidos, nas recomendages de ordem de produgio e compras:
unidade de estoque
unidade de estocagem
. almoxarifado
prieridade de saida (LIFO, FIFO, por localizagho)
prazo de validade
. picking stock (s/n)
nivel de servico (%4) {quanto o item pode estar disponivel
diretamente do estoque)
estoque de seguranca (deve ser menor que o ponto de reposigio)
- estogue maEximo
padries de sazonalidade de estoque de seguranga
padrfes de sarzonalidade para venda
método de previsdio (média de movimentagio, amortecimento,
baseado em periodos passados)

Recursos: Planejamento
Almoxanfado

Duragdo: 15
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Capiltule 7

Modele genérico de implanfagdo

ATWVIDADE 42: Definir dados de ordem

Objetivos

Recursos:

Duracso:

Levantar dados de erdem:
politica de ordem (andnima, para ordem)
- sistema de ardem (SIC - ponto de reposicio, MPS, MRE. FAS - Final
Assembly Schedule, manual)
metoda da ordem (lote a lote, quant. econdmica, quant. fixa, estoque
maximo}
- multiplo da quantidade da ordem
nirmero minimo de erdens
. numero maximo de ordens
quantidade econdmica da ordem
. ponto de reposicio
. intervalo da ordem (dias)
. lead time da ordem (dias)
- tempo de seguranga (dias)
atualizar dados estatisticos da ordem (5/n)

Planejamento

Almoxarifado

15

ATIVIDADE 43:Definir dados de produgio

Objetivos:

Recursos:

Duracao:

Levantar dados para processamento das ordens de produgio:
. item fantasma (s/n)
. fator de refugo
. Custos da ordem
horizonte firme (dias)

Planejamento

15
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Capitulo 7 Modelo genérico de implontocio

AtviDADE 44:Definir / revisar codificacip para cadastro de itens

Objetivos:  Definir um sistema de codificagdo inica para os itens.
Criar codigos segundo o sistema de codificagde definido.

Recursos.  Engenhana

Duracao:. 15

ATMIDADE 45:Definir / revisar cadastro de itens

Objetivos:  Definir o cadastro de itens do almoxanfado
Revisar o cadastro de itens d¢ modo a completid-lo com itens sem
codificagio, itens duplicados etc.
Decfinir & formalizar sistematica para eliminagiio de itens do cadastro.

Recursos: Engenhana
Almoxarifado

Duracao: 15
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Capitulo 7

Estogues (46

Modelo genérico de implantacbo

ATMWVIDADE 47:Sanear o5 estoques

Objetivos:

Recursos:

Duracdo’

Sanear 0s estoques de componentes ohsoletos efou sem uso.
Deefinir cntérios para obsolescéncia,
Selecionar itens conforme cnténo defimdo

Verificar possibilidade de:
. negociar trocas com fornecedores
. utilizar em outros produtos
. vender
decidir desting de cada item selecionado

Executar as agdes decididas.

Engenharia
PCP
Almoxanfado
Produgiio

45

ATWVIDADE 48:Implementar programa de acuracidade de estoques

Objetivos:

Recursos:

Duracao:

Determinar lotes para contagens periodicas.

Definir tolerancias

Estabelecer procedimentos de cut-offf parada), contagem, analise e
corregies de divergéneias e divulgacio dos resultados.

Proceder & otimizagdo dos procedimentos para melhoria continua para &
acuracidade

Formalizar procedimentos de entrada e saida.

Imventario geral

PCP
Materiais
Almeoxarifado

o0
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Copitulo 7 Modelo genérico de impleniagdo

ATVIDADE 49:Implantar contagem ciclica

Objetivos:  Elaborar procedimento de contagem ciclica, incluindo:
TESPONSAVELS
datas limites
. cut=off (parada)
analise e correches das discrepincias
. corregdo dos procedimentos
divulgagiio dos resultados
Definir critérios para selegdo de itens, freqiéncia de contagem e
tolerdncias,
Documentar procedimentos e crilénios.

Racursos.  Almoxarifado
PCP

Duragao: T4

ATviDADE 50:Definir & implantar organizacio / localizagio no almoxarifado
Objetivos:  Definir sistema orgenizado de localizagtes (drea. rua, prateleira etc).
Associar as localizaghes com os respectivos itens.

Alimentar o sistema

Recursos:  Almoxarifado
PCP

Duragéo: 24
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Capiulo 7 Modelo genérico de implanfogdo

ATVIDADE 51:Determinar procedimentos de entrada e saida

Objetivos:  Levanar todos os pontos de estoque,
Levantar todas as possivels transagdes de entrada destes pontos.
Verificar a possibilidade de simplificar formulanos (quantidade de
formulanos ¢/ou informagdes).

Recursos PCP
Materiats

Sistemas

Duracio: 20

ATIVIDADE 52:Treinamento /! laboratdrio / implaniagio estoques

Objetivos:  Realizar o treinamento no Triton,
Implantar o modulo.

Recursos:  Almoxanfado
Sistemas

Duracéo: 20
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Capilulo 7 Models genérico de implantagaoe

Flanejamento { cicrmal (53

ATIVIDADE 54:Definir / revisar familias de produto

Objetivos.  Definigao de familias de produto para utilizagio dos recursos
Definir familias por caracteristicas de mercado dos produtos.
Verificar possibilidade das caracteristicas anteriores serem atendidas por
uma mesma familia,
Definir como a previsio de vendas sera convertida em familias,
Revisio das familias de produto com base nos critérios anteriores.

Recursos:  Engenharia
Geréncia de Produgio
Vendas
Diretoria

Duracdo, 25

ATIVIDADE 55:Definir / revisar recursos criticos / macro roteiros

Objetives.  Definir / revisar recursos criticos.
Levantar / revisar a capacidade dos recursos criticos
Definir [ revisar a associag@io dos recursos criticos as fumilias de produto
e quantificar a carga (macro roteiros)

Recursos.  (reréncia de Produgiio
Diretoria Industrial

Almoxarifado

Duracio: 25
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Capitulg 7

Modelo genérico de implaniacao

ATIVIDADE 56:Definir / revisar politicas para realizagio do planejamento operacional

Objatives:

Recursos:

Duracio:

Definir / revisar politicas de estoque por familias de produto (como seri a
posigio da cmpresa frente a disponibilidade em estoque da familia de
produta),

Definir / revisar politicas de utilizag@o de recursos para atendimento do
mercado interno/extemo (porcentagens de utilizagiio de capacidade).
Defimr / revisar horizonte de planejamento ¢ periodos de planejamento.

Diretoria Industrial
Vendas

Geréncia de Producdio
Almoxarifado

25

.

ATMDADE 5T :Realizagio do PO

Objetivos:

Recursos:

Duragéo:

Definir informagdes necessirias e o responsével pela obtenciio (plano de
marketing, vendas, produgio, utilizagio de recursos etc.)

Definir forma de documentagio de politicas ¢ de divulgagio dos planos de
vendas e produgio,

Diretoria [ndustrial
Geréncia de Produgio

25




Capitule 7 Modelo genénco de implantagao

ATIVIDADE 58:Definicio / revisio das estruturas de plangjamento

Objetives:  Definir / revisar padrio a ser adotado para as estruturas de planejamento.
Definir / revisar as estruturas de plangjamento.

Recursos:  Engenhania
Produgio

L)
k=

Duracio:

ATviDADE BO: Definir regras para o plano mestre

Objetivos:  Definir horizonte de planejamento.
Definir pericdos de plangjamento e freqiiéncia de execugdo do plano.
Determinar fronteiras de tempo (horizonte firme ete. ).
Definir / revisar politicas de estoque de produtos acabados.

Recursos. PCP
Vendas

Duragao: 45
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Capitula 7 Modelo genérico de implontagdo

ATMIDADE 61:[evaniar recursos criticos € macro roteiros para MPS

Objetivos:  Tdentificar recursos criticos (gargalos).
Levantar & capacidade destes recursos.
AsS0Ciar 05 reécursos criticos aos produtos e quantificar &s cangas (macro
FOLEITOS )
Cadastrar macro roteiros, recursos ¢ respectivas capacidades.

Recursos:  Engenhana
PCP
Produgda

Duracao 30
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Capitule 7 Modelo genérice de implanfacao

ATIVIDADE B2: Treinamento / Jaboratorio MPS
Objetivos:  Permitir o aprendizado do pessoal envolvide na tarefa de planejamento
mestre de produgdo e plancjamento operacional (a ivel mais agregado).

no sistema denominado de Plano Industrial

Recurses:  Equipe de Projeto
Produgdo

Duracao: 30

ATMIDADE 63: Definir piloto e rodar plano mestre
Objetives:  Estabclecer uma familia de produtos para que seja planejada no novo
sistema.

Implantar o piloto.

Recursos:  Geréncia de Produgiio

|_Duragén: 35
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Copitulo 7 Modelo genérico de implantacto

MRP {64)

ATVIDADE 65:Definir métodos de acuracidade de estruturas de produto

Objetivos:  Definir critérios de medicio de acurscidade {quantidade de uso,
COmMpOoNentes elc).
Determinar metodelogia de operacionalizagio da medicio
Estabelecer rotina de analise e divulgacio dos resultados das medigtes.

Recursos:  Engenharia
Produgio

Duragao: 30

ATVIDADE 66:Definir / revisar estruturas de produto

Objetivos.  Definir / revisar as estruturas de produte que compdem os produtos
finais.

Recursos: Engenharia

Duracdo; 65
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Capilulo 7 Maodelo genérico de implontagdo

ATIVIDADE 67 :Definir parimetros de planejamento

Objetivos  Definir parimetros de planejamento (tipo de execugiio do MRP,
frequéncia e os demais dados detalhados no capitulo 5,
Levantar parimetros de planejamento.

Recursos:  PCP
Compras

Producio

Duragao: 30

ATIVIDADE B8: Treinamento | laboratario MEP

Objetives:  Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefs de planejamento de
necessidades de materiais, permitindo a visualizacio dos resultados da
explosio de materiais, emissio de ordens e mensagens de excegio para
modificactes

Recursos:  Equipe de Projeto
Produgio

Duragdo: 30
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Copiulo 7 Modelo genérico de implonfogdo

ATIVIDADE 69: Defimir pilote & rodar MRP
Objetivos:  Estabelecer produto(s) para que se possa fazer o plangamento de
necessidades de matenais

Implantar o piioto.

Recursos:  Geréncia de Produgio

PCP
Duracao: 35
ATvIDADE TO:Migracio

Objetivos:  Validados os testes com os pilotos, faz-se a migragio dos dados para o
naovo sistema.

Recursos:  Sistemas

Duragéo: 20
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Capituio 7

Modele genérico de implantagbo

ATWVIDADE T2:Definir centros de trabalho

Objetivos.  Levantar dados de planejamento dos centros de trabalho para calculo dos
lead times e manter o planejamento da produgio;
. codigo
tipo de ceniro de trabalho (principal, sub-ceniro de trabaltho,
subcontratado)
tipo de capacidade critica (homem, maguina)
nimero de funcionanios e magquinas nos centros de trabatho
. nimero de turnos
Recursos: Geréncia de Produgiio
Dwuragao: 35
ATWVIDADE 73:Definir magquinas
Objetivos:  Levantar dados de maguinas
. codigo
centro de trabalho a que pertence
_razio homem/maguina
Recursas:  Geréncia de Produgio
Duracdo: 35
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Capitulo 7 Modelo genérico de implantagao

r- ATIVIDADE T4:Definir atividades
Objetivos:  Levantar atividades executadas nos centros de trabalho
codign
tipos de atividades (operagdn de maquina, ndo maguina, indireta,
AUSENCia)
centro de trabalho a que se aplica
- maguing para a realizacio da atividade
tempa de set up
tempo de execucdo
fator de ccupagdo homem (nimero de funcionarios para a
realizagio da atividade)
fator de ocupagio maquina (nimero de maquinas necessarias
| para a realizacio da atividade)
overlap de operagio (%) (quanto da operagio anterior pode ser
spbreposta pela seguinte)
informagies extra (ferramentas, por exemplo)
fator de taxa de subcontrataciio

Recursos:  Geréncia de Produgio

Duragao: 2
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Capitula 7

Modelo genérico de implaniocao

ATIVIDADE 75:Definicio | revisio de roteiros de fabricagde e montagem

Objetivos:

Recursos:

Duracao:

Definir roteiros de fabricagio e montagem.
Levantamento dados de roteiros de fabricaclio {seqienciagio):

- codigo para seqiéncia de operagbes

. sequencia de operagies

. flens

. ntividades

. centros de trabalho
Complementar roteiros incompletos,
Revisar padrio para os roteiros, atendendo as necessidades detalhadas da
fzbncagdo ¢ montagem (operaghes, tempos-padrio, seqilenciegio, centros
de trabalho),

Engenharia
PCP
Producio

15

ATMDADE 76:Definir e formalizar sistematica para controle de acuracidade de roteiros

Objetivos:

Recursos:

Duragéo:

Definir critérios para medicdio de acuracidade.

Drefinir método para operacionalizar 2 medicio.

Estabelecer rotina de andlise e divulgagiio das medigdes regulares
efetuadas, a todos os usudrios, e suas corregies,

Engenhania
PCP
Produgio

40
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Capitulo 7

Modelo genérico de implantagdo

ATWVIDADE 77 :Treinamento / laboratorio ROU

Objetivos:

Recursos:

Duragéo:

Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de elaborar roteiros
¢ a implicagdo de seus dados nos demais modulos

Equipe de Projeto
PCP

30

ATMIDADE T8:Defimir piloto e rodar ROU

Objetivos:

Recursos;

Duragao:

Estabelecer centros de trabalbo, maquinas e equipamentos para
elaboraglo de roteiros de fabricagio.
Implantar o piloto.

Greréncia de Produgiio
PCP

20

ATWIDADE TS Treinamento [ laborataria CRP

Objetivos:

Recursos;

Duracao:

Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de plansjamento de
necessidades de capacidade, permitindo a visualizagio dos resultados da
alocacio dos recursos nos centros de trebalho, para que se faga as devidas
corregtes a fim de se realizar um plano factivel

Equipe de Projeto
PCP

30
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Capitule 7 Modelo genérico de implantagao

ATWVIDADE B80:Definir piloio ¢ rodar CRP
Objetivos:  Estabelecer roteiros de fabricagio para que se possa fazer o planejamento
de necessidades de capacidade.

Implaniar o piloto,

Recursos:  Geréncia de Produgiio
PCP

Duracdo: 20
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Capilule 7 Modelo genérico de implaniacéo

Chdo de Fibrica (81)

ATWVIDADE 82: Tremamento / laboratano SFC

Obgetivos:  Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de sequenciagio e
gerenciamento dos vérios tipos de ordens na fibrica.

Recursos:  Equipe de Projeto
PCP

Duragao: 30

ATMVIDADE 83: Definir piloto e rodar SFC
Objetivos:  Estabelecer ordens de fabricacio para que se possa fazer o controle de
chio de fabnica.

Implantar o piloto.

Recursos:  Geréncia de Produgio
PCP

Duragdo: 30
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Capitulo 7 Medglo genérico de implantogéo

Compras (84)

ATIVIDADE 85:Revisar e regularizar a entrada de pedidos

Objetivos:  Revisar e documentar a sistemitica e critérios de acertagdo de pedidos,
incluindo verificagio de disponibilidade de estoque e datas das proximas
disponibilidades, em fungio do programa de produgo (available to
promise).

Revisar e documentar os critérios de alocagio para pedidos.

Recursos: PCP
Geréncia de Produgin
YVendas

Duragdo, 15

ATIVIDADE BE: Definir parimetros de compras

Objetivos:  Definir informagdes necessirias para o processo de compras
Levantar os dados necessarios

Recurscs:  Engenharia
Produgio
Compras

Duragéo: 10
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Capitulo 7

Modelo genérico de implantagdo

ATvIDADE B7: Treinamenta / laboratério PUR

Objetivos:

Recurscs:

Duragio:

Permitir o aprendizado do pessoal emvolvide na tarefa de compras da
atvidade de compras a partir de ordens liberadas de compra no sistema

Equipe de Projeto
Compras
PCP

30

ATMVIDACE 88 Definir piloto e rodar PUR

Objetivos.  Estabelecer seqliéncia de ordens a serem colocadas no sistema para a
implantagho do piloto.
Implantar o piloto.

Recursos; Geréncia de Producao
Compras
PCP

Duracao: 20

ATMIDADE B9:Migracio

Objetivos:  Validados os testes com os pilotos, faz-se & migragio dos dados para o
novo sistema.

Recursos:  Sistemas

Duragdo: 20
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Capitulo 8

Conclusbes

A implantagio de um sistema de administragio da produgio € uma tarefa
complexa e, de certo modo, leva um tempo considerivel para ser realizada O MRP 11,
tendo como caracteristicas fundamentais o plancjamento hierdrquico, a inlegragio das
areas e @ base inica de dados demanda tempo e recursos para a sua implantagio na
empresa. Por isto deve ser considerado como um projeto de médio prazo

Vimos que, em virtude das caracteristicas increntes ao projeto, € necessario que,
em geral, todas as pessoas estejam conscientizadas da importancia de seu papel no
processo de implantagdio, desde o alta administragiio at¢ os funcionarios mais
operacionais. Sem ¢ comprometimento do pessoal da diretoria, o projeto niio ird ser bem
sucedido.

Por ser o método de controle da produgio computadorizado mais conhecido e
difundido nos dias stuais, varias empresas ja passaram por um processo de implantagio
MRP II, com o objetivo de conseguir os beneficios provenientes de um sistema de
planejamento integrado. Porém, boa parte delas nio obteve o sucesso esperado. Isto niio
implica alguma falha no conceito do MRP [1. mas sim no processo de implantagiio ou em
sua operacionalizagio. O processo de implantagdo ¢ a fase eritica, e se ndo for encarada
com seriedade e reponsabilidade, os resultados podem ser desastrosos. Podemos citar
varias fontes de erros para uma implantagio:

- mal diagnostico da empresa e de suas necessidades;
- NE0 comprometimento do alto escalio da empresa;
- falta de competéncia da consultoria;

= preocupagio demasiada com o sistema;

- falta de educagdo e treinamento;

cic,
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Capitulo 8 Conclusdes

Existem virios outros fatores que possam indicar o fracasso das implantagiecs
MRP 1l, mas o que se ressalta € o fato de que um dos fatores criticos de sucesso sio as
pessoas. As pessoas o o pnncipal elemento dentre de um projeta de MRP [1. Os
outros fatores, dados ¢ sisterma sdo menos relevantes Farzendo uma analogia com o
sistema ABC de estogues, a importincia maier esta na pessoa (A), depois vindo os
dados (B) e, finalmente, ¢ sistema (C). O que ndo significa seu desmerecimento. mas sim
que as piengOes ndo devem ser voltadas exclusivamente para o sistema. E preciso que se
estude, entenda bem o metedo na teoria, embasado em conhecimentos solidos, como
também no sistema, peis o seu conhecimento € fundamental para que se consiga os
resultados esperados através de sua correta operacionalizagio.

O sistema ¢ 2 ferramenta que ird nos provie de informacBes parz a tomada de
decisdo. Estas informagies procedem de dados de devem ser inputados no sistema ou
realimentados. Por isto vimos gue numa implantagiio de MRP 11 grande parte das
atividades necessirias estao relacionadas com algum determinado tipo de dado. Os dados
devem ser bem acurados, quando se fala em estoques, estruturas ou roteiros.

E tude vai depender do modo como as pessoas trabalham em cima do que
acontece na nova realidade E necessirio que haja uma sinergia capaz de manter o
pessoal engajado em suss tarefas de modo a parantir a execugdo do plano. A procura de
noves meios para fazer frente aos criténios competitivos tem feito o MRP II um
instrumento sempre procurado. Porém, ndo € muite difundido através de artipos ou
livros, no mercado brasileire. Nas escolas, a situagio pode ser considerada equivalente.
Ha a necessidade de se estabelecer um caminho de conhecimento entre as modernas
técnicas que estio hoje bem desenvolvidas ¢ difundidas no mercado ¢ o5 novos
profissionais. A maioria das fontes de informagdes estd nos livios e periodicos
estrangetros. Nio ¢ facil adquirir conhecimentos sdlidos acerca deste assunto,

Assim, © autor espera que com este trabalho cle tenha contribuido para que esta
lacuna seja, pouco a pouco, preenchida,
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Apéndice 1 - A Lista de Classificagio ABCD

A lista de classificagio ABCD serve para empresas que estejam opeérando os
sistemas MRP e querem medir sua eficiéncia.

0 uwsuario classe A MRP utiliza o MRP de uma forma integrada, com o
plangjamento de necessidades de matenal, planejamento e controle de capacidade, lista
de priondades e sistemas d2 programacho de fornecedores,

Os gerentes utilizam o sistema para admunistrar a empresa. Eles participam do
plano operacional, Esles "assinam™ o plano operacional. Constantemente monitoram
acuracidade dos estogues, acuracidade de rotmas, atendimento do plano mestre ¢ dos
planos de capacidade.

Numa empresa Classe A o sistema MRP proporciona o "plane de jogo®™ pars gue
o pessoal de vendas, finangas, manufatura, compras e engenharia possam trabalhar em
comjunto.

Eles utilizam o sistema formal, Os supervisores de producdo de compras
trabalharm para atender os programas. Nio ha lista de falla de material para anular os
programas ¢ responder a pergunta: "Qua material € realmente necessario e guanda?”.
Esta pergunta vem do sistema formal

Empresas utilizando MRP I tém o mesmo para uma etapa além de Classe A,
Eles tém agrezado o sistema financeiro e desenvolvido capacidades de simulagio para
que as perguntas "o gue aconteceria se 7" possam ser respondidas utilizando o sistema.

Neste tipo de empresa, a geréncia pode trabalhar com um conjunto de dados para
administrar a empresa pelo qual o sistema operacional e o sistema financeiro utilizam,

Tecnicamente, entlo, um sistema MBP II tem os sistemas fnanceiro &
operacional casados e também a capacidade de simulagio Mas o pento importante é que
o sistema ¢ utilizado como um plano de jogo da empresa. [sto € o que faz realmente uma
empresa Classe A Uma empresa Classe B tem plangjamento de necessidades de matenal
e sistemas de controle de ordens em processo. O usuano Classe B tipicamente ainds nio
far musto em compras e difere do usuario Classe A fundamentalmente porque a alta
dire¢iio nlio utiliza realmente o sistema para administrar a empresa de forma direta Em
vez disso, o5 usuarios Classe B véem o MRP como um sistema de controle de estoque e
produgio. Por causa disso, ¢ facil para um wsuino Classe B se tornar um usudno Classe
C muito rapidamente.
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Apéndice | A Lista de Classificacao ABCD

Uma outra caracteristica da empresa Classe B & que eles fazem alguma
programagio na fabrica utilizando MRP, mas em sua lista falta acuracidade. Pode ser
porque seu supervisor nfio compreendew, ou pode ser porque o gerente de fabrica a
quem o aimoxanfado faz o relatorio nio consegue pessoas responsaveis para a
acuracidade de informagdes de estogue porque o gerente de fabrica ndo entendeu a exata
imporiancia do assunto,

Compreensio ¢ um problema de educacio e da alta geréncia em transmitir ao sey
pessoal a necessidade de administrar a empresa mais profissionalmente.

Aspectos (Foricny
1. Intervalos de plangjamento para o MPS e MRP séo semanais ou menores.
2. MP5 e MRP sio processados semanalmente ou mais freqiientemente.

. Sislema possui ordem firme e "pegging”.

s L

- MPS ¢ sistema transparente e interative (ndo automatico).
5. Sistema inclui MRP.
6. Sistema inchui lista de prioridades.

7. Bistema inclui controle entrada/saida dos centros de trabalho.

Integridade de informagdes
£, Acuracidade dos inventérios € maior que 95%.
9. Acurgcidade das listas de material ¢ maior que 98%.

10. Acuracidade das rotinas de fabricagiio ¢ maior que 95%.
Faueagdo

11. Educaglio basica foi dada a pelo menos 80%6 dos empregados.
12. Existe um programa de educagfio permanente.
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Apéndice 1 A Lista de Classificagdo ABCD

{tilizaydo do sisterra

13, Alista de itens criticos foi eliminada.

14. Desempenha dos fornecedores nas entregas ¢ maior que 95%.

13 Programagdo das compras c feita respeiiando o tempo de reposicio.
16. Desempenho da produgio nas entregas ¢ maior que 95%.

I7. Desempenho do MPS & maior que 95%.

18. Existem reunides regulares de andlise e estabelecimento de plano operacional com o
gerente geral e o pessoal de manufatura, materiais, engenhana, marketing e finangas.

19. Ha uma politica escrita e respeitada de planejamento mestre,
20. O sistema ¢ utilizado para planejamento e para emissio de ordens.

21. MRP ¢ bem entendido pelo pessoal chave de manufatura, marketing, engenharia,
finangas e pelo primeiro escalio,

22. Geréncias realmente utilizam o MRP para gerenciar.
23. Mudangas de engenharia siio efetivamente explicitadas pelo sistema.

24. Melhorias simultdneas foram obtidas em pelos menos duas das trés dreas {estoque,
produtividade, servigo ao cliente).

25. O sistema ¢ utilizado para planejamento financeiro e contabilidade industrial
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Apéndice 2 - Check-list de implantacio

I Voeé tem um lider de projeto full time, um usuario que sera responsavel por manter o
sistema trabalhando apés ter ido 2o ar”

2. O seguinte pessoal da Alta Administracio foi educado na Educagio Inicial?
Gerente Geral

Marketing

Produgio

Engenharia

Finangas

3. As seguintes pessoas foram educadas em um seminario de § diag?
Gerente de Materiais

Controle de Producio

Sistemas

Compras

4. Voce educou pelo menos 80% do pessoal de sua empresa”

5. Vocé tem um plano de implantagio de MRP?

&. Voce tem uma revisio da geréncia regularmente do plano de implantacio?

7. Vocé tem orientagio de uma consultoria que ji tenha realmente implantando?

& 5eu plano tem um horizonte de 18 meses ou menos?
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9. Vocé tem um plano pilote?

10, A Alta Direcdo atribuiu recursos para acuracidade de estoques, de listas de material
etc. *

11 Voee planeja usar um sistema MRP padria?
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Apéndice 3 - Diagnéstico Industrial / Ciclo Logistico

Geral
Empresa / Grupo
Organograma
Unidades industriais

- Ne. de funcienirios administrativos / diretos

. Faturamento

. Faturamento por linha de produto
Faturamento vs custo de vendas

. Onde a empresa encontra o cliente
% impontagio / exportagio
Investirmentos

- Fontes de financiamento

. Cultura MRP II/ JIT / Qutras técnicas industriais

Comercial
. Previsio de Vendas
. Sazonalidades
. Pedidos / promessa de entrega
Principais chientes
Distribuigio e pontos de venda
Principais concorrentes
- Posicionamento no mercado (prego, prazo, qualidade)
Mivel de servigo ao cliente

Causas de de-servigo (produgio / seqiienciamento, manutengio, qualidade, vendas /
capacidade, material / fornecedor / programagio)
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Engerhariun de Produte
. Linhas ! familias de produto
Estruturas de produto / miveis
Acuracidade das estruturas de produto
- Niveis de modificagio de estrutura
Desenvolvimentio de produto
Ciclo de vida
Utilizagio de CAE / CAD / CAM

Engenharia de Processo
. Roteiros de fabricagho / atualizaghes
Acuracidade dos roteiros de fabricagio
Utilizagio de CAD / CAM / Controle de desenhos
. Geréncia de produgio
Tipo de produgiio (discreta, semi-continua, Processo )
Fluxo esquematico da producio
Politica de produglio (para estoque, sob encomenda, montagem sob encomenda)
Capacidade mensal de producio
Nivel de produgiio atual
Estrutura de custos (3 MO, MP)

Compras
- Planejamento de materiais (MP, comprados, semi-acabados)
. Principais fornecedores / parcerial

. Itens criticos
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Tempos de reposicio das MP

. Causas de atrasos de fornecimento

Programagido do Produgdo
Fluxo de materiais

. Ordens de fabricacao
Kanban
Cansas dos atrasos de producio

Controle de Chan de Fibrica
Organizacio da produgio (layout: fungio, linha, célula)
Tempo de passsgern (MP ->=PA)

. Gargalos, Set ups, programagio

. Administracdo da urgéncia / filas
Custo real x custo padrio

. Apontamentos

Extoques

Pontos de estoque (MP. intermedidrio, PA)

No. de itens distintos / codificagdo lei de formacio
. Dias de cobertura / valor
. Acuracidade de estoques
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Distribuicdo
Pontos de Venda
Centros de distribuigdo / automagio

Processamento eletronico de pedidos / EDI

Cristos
Custo padrio
Custo real

. Composigio, estrufura

Qualidade

. Sistemas de qualidade

. %4 refugo
rastreabilidade

Manutengdo industrial

Informatica
Situagio atual

Pontos de poder e estrutura e decisio
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