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Capftulo 7

Introdugao

1.1 Objetivos

ste trabalho foi realizado no pedodo de Junho a Novembro de 1994 na empresa de

consultoria onde o autor reahzou seu est6gio, na area de Gestao Industrial e temE
como tema o desenvolvimento de um modelo de implantagao de um sistema MRP II.

O MRP II tem se 6nnado como um dos principais modelos de sistemas de
administragao da produgao durante os iltimos anos no mundo inteiro. Apesar disto, a

literatura brasileira nao registra muitos trabalhos a respeito do assunto, o que faz com a

demanda por um relato mais detaIhado seja necessaria. Nao obstante foram realizados

alguns trabalhos de formatura em que seus autores contam sua experi6ncia no processo

de implantagao em suas empresas1 .

O fato de que o MRP I1 6 passfvel de ser realizado na pr£tica a paRk de sistemas

computadorizados foi a id6ia inicial para que fosse desenvolvido o aabalho; a procura de

se estabelecer um pIano de implantagao gen6rico, adaptado a um dos softwares de

manufatura de grande utilizagao no mundo (o sistema Triton, com mats de 1500

instalag6es), garantida um subsidio de informag6es importantes aquelas pessoas

interessadas na implantagao de um sistema MRP II, com os aspectos particulares que sao

conferidos a sistemas computadori7ndos.

O trabalho tem entao por 6naHdade tentar diminuir a lacuna eHstente na literatura

brasileira sobre o MRP II em geral e em especi£co sobre a implantagao de sistemas
MRP H.

1 Como por exemplo os trabalhos de Zemella (1987) e Jacob Neto (1993).
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Capitulo I Introduq.do

1.2 Dificuldades

Apesar de estar estagiando em uma empresa de consultoria em gestao industrial,

houve algumas dificuldades enfrentadas pelo autor no andamento deste projeto. A maior

delas foi, sem da\ida, a falta de apoio daquele pessoal mais experiente (consultores

t6cnicos) que esta%m alocados ou em tempo integral em algum projeto ou parcial em

v£rios, demandando sua presenga nos clientes e di6cultando a comunicagao com o autor.

Nos momentos em que era possivel o contato, o tempo era muito curto para um dialogo

mais aprofundado. Outro fator que o autor acredita ter limitado seu trabalho foi o fate de

que ele foi desen\’olvido em um espago de tempo relativamente curto devido ao inicio

tardio do estagio. O fato de elaborar um trabalho panindo praticamente do "zero", em

re]agao a metodologia e a pr£tica era um desaflo, mas os resultados que sedam

alcangados no seu desenvolvimento fizeram com que o autor engajasse nesta tarefa.

Cumpre aqui ressaltn a ajuda oferecida pelo professor Henrique Corr6a desde o

inicio, concordando em odentar o autor, orientando no estabelecimento das diretrizes do

trabalho e na sua execugao e, sobretudo, pelo apoio, incentivo e motivagao, frente a

todas as adversidades, para que este trabalho tivesse sido realizado.

1.3 Desaigao dos capitulos

Este trabalho comp6e-se das seguintes panes:

Capitulo 2 - Descrigao da Empresa e do Est£gio

Aqui vemos a descrigao da empresa com seus objetivos estrat6gicos e sua

organizagao, bem como a descrigao do estagio realizado.

Capitulo 3 - A administragao da produgio e o sistema MRP II

A mudanga constante no cenario industrial demanda meios de se gerenciar a

fabrica de modo a gmantir a competitividade no mercado. O MRP I1 6 uma das
modernas t6cnicas.

Capitulo 4 - MRP II - Nog6a

Uma visio do funcionamento do MRP II.

-2 -



Capitulo I Introdugdo

Capitulo 5 - MRP 11 - Implantagao

Uma descrigao de como deve ser encarada a implantagao do MRP II, suas

necessidades e o programa de educagao a ser realizado.

Capitulo 6 - O sistema Triton

Aqui o sistema de manufatura Triton 6 descrito detalhadamente com relagao a

seus m6dulos principais. E de fUndamental importancia para saber quais sao seus dados

necessarros e como operar o srstenla proprranlente.

Capitulo 7 - Modelo gen6rico de implantaggo

Dos capitulos anteriores forma-se um plano de implantagao gen6rico para

implantagao gen6rico para o Triton na forma de um cronograma de atR'idades, um
gra6co de inter-relag6es e suas £chas-padrao.

Capitulo 8 - Conclus6es

As considerag6es 6nais sobre o trabalho.



Capftulo 2

Desaig60 da emprua e do est6gio

2.1 A empresa

Formada em 1992 atrav6s do empreendimento tipo "joint-venture", a empresa 6 o

resultado da associagao de um grupo lider europeu na industrializagao de computadores>

com mais de 12 mil clientes industriais, com outras duas empresas brasileiras, uma

atuante no setor de mecanica pesada, com projetos no Brasil e no exterior, e a Qltima

atuante nos setores energ6tico, petroquimico, de telecomunicag6es e de innaestrutura

em gerall. Denominaremos a empresa em que foi realizado este trabalho de '’Empresa'’

A Empresa foi concebida com o prop6sito de ser uma empresa integradora de

solug6es, com o objetivo principal de adequar suas propostas a ada um dos tipos de

indOstria, apoiando suas atividades na utilizagao de fenamentas e metodologias

empregadas com sucesso em mercados intemacionais, adaptados a reahdade nacional.

A Empresa dedica-se a conhecer a problernatica de cada cliente e coloca solug6es

integradas ao alcance do usuado, equipando a empresa com sistemas de informag6es

qualificados para o aumento efetivo de produtividade, quahdade e competitividade.

Considerando-se capacitada para acompanhar seus chentes em todas as suas

necessidades de evolugao em seus sistemas de informagao, a Empresa, atrav6s da

implantagao de sewigos multifuncionais, multiorganizacionais e multifabricantes, coloca

a prestagao de sewigos como pdoridade.

21.1 Estrat6gia

A orientagao estrat6gica da Empresa traduz-se no direcionamento do trabalho de

seus profissionias, engenheiros e consultores para o apoio a seus clientes no sentido de

melhorar o desempenho juato ao seu mercado.

-4 -



Capitulo 2 Descrigdo da empresa e do e$t6gio

Esta orientagao prev6 a integragao de sistemas e a utilizagao de diferentes

platafonnas, a16m de contar com o apoio na area de Marketing da Manufatura com

orientagao mundial do grupo que forma a Empresa.

Acordos internacionais com empresas asseguram o suporte tecno16gico adequado

aos projetos de gestao industrial e computagao gra£ca.

2.1.2 Organizagao

A Diregao T6cnica de Manufatura d respons6vel pela aphcagao adequada de

tecnologias nas areas de Gestao Industrial Gestao de chao-de-F£brica, Gestao de

Manutengao e Computag50 Gra6ca, provendo seNigos especiahzados de consuhoria em

Produttvidade Industrial Just-in-Time, MRP II, TQM e CIM.

Diregao Geral

Diregao
Comercial /
Marketing

Diregao
T6cnica

Man ufatura

Ger6ncia
Admin istrat iva

Financeira

Ger6ncia
Geoprocessamento

Figura l: Organograma da Empresa

Adaptado dos mamrais da Empresa
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Capitulo 2 Descric,do da empresa e do est6gio

2.2 O estagio

O eg£gio foi iniciado no anal de Abril de 1994 com IIma s6rie de cursos

destinados a dar uma formagao geral e homog6nea na area de informatica a todos os

estagiarios contratados pelo grupo a que pertence a Empresa. Assim, ao longo de

aproximadamente dois meses, foi dada uma iniciagao a inform£tica de microcomputagao
e redes.

O autor estagiou na a divisao Manufatura, que tem como 6nalidade a realizagao

de trabalhos de prestagao de seNigos para areas de Produtividade Industrial JIF, TQM,

CIM e MRP II, sendo esta fatima a area em que o autor realizou mais attvidades durante

o periodo de est£gio.

Desta forma, o autor tomou mais contato com a metodologia MRP II
(Manufacturing Resources Planning), area em que a Empresa tem trabalhado muito em

relagao a seus chenBs.

O conhecimento do MRP II se deveu tamb6m pelo contato que o autor teve com

um poderoso software de manufatura, denominado Triton, que normalmente 6

aconselhado pela Empresa para os clientes a quem presta consuhoria. A realizagao de

mateiais para cursos de alguns m6dulos do sistema permitiu ao autor compremder em

certos aspectos a 16gica do MRP II com uma perspectiva da informatica, muito

hrportante para a efetivagao na pratica do conceito. Este software nao estava no

prograrna de treinamento mencionado anteriormente, e foi estudado pelo autor durante o

periodo de est£gio.

-6 -



Capftulo 3

A administrug60 da pn>du€60 e o sistema MRP it

3.1 Introdugao

Este capitulo 6 dedicado a dar uma visio gen6rica sobre a imponancia da
administragao da produgao como um todo no neg6cio da empresa, enfatizando certos

aspectos que possam caractehzar a evolugao e o dinamismo em que se encontra a
manufatura.

3.2 C) problema basico

Atua]mente, a reahdade brasileira tem so aldo muitas alterag6es no cenario

politico, econ6mico e social. A mais destacavel 6, sem david& a tentativa de
estabilizagao da economia brasileira com a intr6dugao do Real, com o objetivo de
transform flo em moeda forte, desindexada. Em uma economia mais est£vel, ha

possibilidade de se fazer pIanos mais factiveis a m6dio e longo prazos sem a preocupaggo

anterior com as turbu16ncias que outrora poderiam inviabili7nr completamente tais

planes. O resultado nas indastrias esti sendo no momento um incentivo a produgao pelo

aumento de consumo. A16m disso, a realidade de se abrir a economia ao mercado

externo com a redugao de aliquotas de importagao de produtos estrangeiros tende a

aumentar a concorrencia das indastrias nacionais com as do exterior, pondo a indastda

brasileira na tend6ncia de globalizagao mundial, sem a exist6ncia de mercados isolados,

mas sim mundiais.

Assim, a realidade econ6mica faz com que as empresas procurem melhorar sua

capacidade de competir, pois s6 assim elas poderao sobreviver em seus mercados.

O problema basico que existe nas indastrias 6 a necessidade de se transformar a

mat6ria-prima em produtos acabados de modo que estes acumulem valor agregado. A

administragao da produgao passa a ter ai papel importante no sentido de que 6 dentro da

-7-



Capftulo 3 A administragdo da produ(,do e o sistema MRP II

&bHca que ocorrem estas transformag6es e a maneira de se gerenciar as atividades

controlando os inputgoutputs re£lete no modo com que a empresa ira desempenhar no
mercado.

mat6ria-prima
+

produto acabado
==-+

Figura 2: O problema bdsico

Adaptado dos mamrais da Empresa

3.3 Os sistemas de administragao da produgao

Os sistemas de administragao da produgao (SAP) tdm sido muito utilizados nas

empresas no mundo inteiro a am de poder garantir um melhor gerenciamento dos

processos produth'os e controle permitindo-os adequar a empresa a reahdade do

mercado. Estes sistemas de adminjqragao sao compostos pdncipalmente pelas t6micas

do Just-in-Time (JIT) e da metodologia MRP II (Manufacturing Resources Planning).

Estes m6todos surgham no £nal da d6cada de 70 e sao parte do processo evohrtivo da

admtnistragao dos materiais.



Capitulo 3 A administrac,do da produ<,do e o sistema MRP II

2000: CIM Computer Integrated Manufacturing

1990: BRP- Business Requirements Planning

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

1970: MRP - Material Requirements Planning

1960: Controle Estatistico de Estoques

1950/60: Ponto de Pedido (ROP)

Figura3 : A evoluQao dos m£todos de administragao de materiais

Adaptado dos mamtais da Empresa

Um sistema de administragao da produgao 6 um conjunto de conceitos, t6micas e

procedimentos que tem como objeth'o fornecer informag6es que permttam germciar de

manara e£ciente os recursos produttvos como fluxo de materiais, utilizagao de m6quinas

e equipamentos, a16m de possR)ilitar que a utilizagao dos recursos seja planejada com

base no comportamento da demanda (curva projetada de previsao de vendas dos

produtos acabados ao longo de um periodo de tempo) em sintonia com a gestao

operacional interna dos fornecedores (poHticas de entregas de materiais)1 .

Os principais objetivos de um sistema de administragao da produgao sao:

- planejar necessidades firturas de capacidaede;

- planejar os materiais comprados;

- planejar niveis apropriados de estoques;

- programar attvidades de produgao;

- ser capaz de saber da situagao corrente;

1 Segundo Corr6a, 1993

-9 -



Capitulo 3 A administragao da produgao e o gstema MRP II

- ser capaz de reagir e6camente;

- prover informag6es a outras fung6es;

- ser capaz de prometer prazos.

Ao longo do tempo, mudangas tecno16gicas t6m sido presentes em intervalos de

tempo cada vez menores. possibilitando o estabelecimento de um ambiente de sistemas

de infonnag6es mais integrado. As escalas no tempo mostram que o conceito de CIM

(Computer Integrated Manufacturing), integrando a manufatura atrav6s de processos

automatizados 6 o pr6ximo passo nesta evolugao.

Kessler indica que "quanto mais um fabricante d capaz de gerenciar e controlar o

Buxo de informagao pela empresa, mais o MRP 11 e o CIM in posicionar a empresa na

posigao de satisfazer as demandas do mercado. O MRP II tem dado uma contra)uigao

valoravel ao setor de manufatura de hoje."

- 10 -



Capftulo 4

MFP II - No€6es

Neste capitulo iremos fazer uma descrigao do funcionamento do MRP II, de suas

fung6es principals.

4.1 Planejamento da Produgao

O planejamento da produgao d o planejamento a nivel mais agregado, ligando os

objetivos estrat6gicos a produgao e esti relacionado aos objetivos de vendas e

disponibi]idades de recursos. A determinagao do plano de produgao deve ser bem feita

para que os gerentes de produgao pos%In cumpd-lo, a nm de evitar aproximag6es que

possam ocasionar inconsist6ncias.

O plano de produgao 6 a ligagao da alta ger6ncia com a manufatura,

determinando a base para se focalizar os recursos detalhados de produgao, a fim de se

atingir os objetivos estrat6gicos da empresa.

Considerando que o planejamento 6 feito a nivel mais agregado, o plano de

produgao deve estar em termos agregados, facilmente compreensiveis e por isto muitas

vezes a unidade de planejamento d monet kia. As decis6es referem-se a volumes

vendidos, em unidades monetarias e niveis de estoques a serem mantidos, tamb6m em

unidades monet&ias.

O planejamento da produgao nao 6 uma previsao de demanda. E a produgao

planejada, baseada em uma base agregada, por que a ger6ncia da manufatura 6

respons£vel. O plano de produgao nao 6 necessadamente igual a previsao de demanda

agregada; ele vai levar em conta outros fatores como a estrat6gia da empresa e a

quantidade em estoques.

A execugao do pIano de produgao d apoiada pela ligagao com outras areas da

produgao; o nivel de planejamento do MPS (Planejamento Mestre de Produgao), a ser
descrito mais detalhadarnente a seguir, ira se basear no pIano de produgao e a paridade

- 11



Capitulo 4 MRP II - Noc,des

entre a soma de suas quantidades e a do plano de produg50 deve ser mantida pelos

planejadores: outra ligagao critica encontra-se na area da gestao de demanda. Como a

previsao inaui nas condig6es reais de demanda, a necessidade de se revisar o plano de

produgao allmenta. o impacto no pIano de produgao e a sua mudanga ir£ depender desta

ligagao; ha a necessidade de se planejar a capacidade em termos agregados, para um

horizonte onde sao feitas as mudangas pdncipais, por isto vemos que a ligagao com o

planejamento de recursos 6 tamb6m importante.

O plano de produgao tamb6m se revela como uma base de decis6es relevantes a

serem tomadas periodo-a-periodo. Se a area de vendas quer mais quantidades de alguns

itens, deve-se perguntar de qual produto se quer menos, porque a produgao adicional

sem a correspondente redugao compromete a coer6ncia do plano de produgao.

Uma das principais vantagens advindas do planejamento da produgao 6 a melhor

integragao entre as areas funcionais. Uma vez em que os nfveis mais altos das areas

firncionais desenvo}vem um plano consistente, este pode ser traduddo em pIanos

detalhados, em conformidade com as decis6es da alta ger6ncia, ocasionando meIhor

comunicagao e sistemas mars transparentes.

Resllmindo, o planejamento da produgao 6 "a determinagao do nfvel de produgao

e de outras atR'idades. com o objeth'o de melhor satis£azer o pIano de vendas, levando

tamb6m em consideragao os objettvos da enV)resa, tais como lucratividade,

produttvidade, competittvidade etc. Uma de suas principais fimg6es 6 a de estabelecer

taxas de produgao que permitam atingir os objetivos de redlrzir, manter ou aumentar os

estoques (ou carteira de pedidos), mantendo a utilizagao dos recursos (mao-de-obra,

equipamentos etc.)relativamente estaveis."1

1 APICS Dictionary, 6. ed.
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4.2 Planejamento Mestre de Produgao

O plano mestre de produgao d o pIano para a produgao de produtos 6nais,

periodo a periodo, dentro do horizonte de planejamento.

O pIano mestre de produgao 6 a ligagao eHstente entre os nfveis mais agregados

de planejamento (plano estrat6gico e plano de produgao ajegado) e a produgao. A

partir dele as necessidades dos componentes e de capacidades serao calculadas, portanto

a unidade a ser considerada aqui nao 6 mais monetaria, sendo agora expressa em termos

de especi6cagao de produtos, em quantidades e datas, ao longo do tempo.

E imponante aqui ved£carmos que o pIano mestre de produgao nao 6 lima

previsio de demanda ou de vendas. EIa 6 essencia] para o planejamento mestre de

produgao, mas deve-se levar em conta outros fatores como disponl)ilidade de recursos

produtivos e estoque projetado.

Aqui podemos considerar o planejamento de recursos baseado na an£lise do

programa mestre, levando em conta limitag6es de capacidade obser\,'adas a nfvel macro,

agregado, identi£cando possiveis gargalos na produgao.

O pIano mestre de produgao, "para hens selecionados. 6 a determinagao

antecipada do programa de produgao que ira guiar o planejamento de necessidades de
material (MRP). Representa o que a empresa planeja produdr, expresso em

con6gurag6es especi6cas, quantidades e datas. o pIano mestre de produgao nao deve ser

confundido com a previsao de vendas, que representa a determinagao da demanda. A16m

da previsao de vendas, o plano mestre levara em conta a carteira de pedidos, a

disponibilidade de capacidade, ordens de produgio em andammto e poHticas e metas
gerenciais. 112

Para que baja uma sistem£tica de processamento em computadores, 6 necessada

a utilizagao de um registro basico. A 6gura 4 mostra um registro simpb£cado do MPS.

A £gua 4 mostra um exemplo simpli6cado do registro de MPS, para umperiodo

de planejamento de 10 semanas, com previsao de vendas variavel (cicbca), estoque inicial

disponfvel de 40 unidades e um MPS de 15 unidades. A linha correspondente ao MPS

indica a quantidade a ser completada naquela determinada semana, ou seja, ao anal da

semana 2, por exemplo, devem produddas 15 unidades do produto em questao.

Na linha conespondente ao estoque disponfvel vemos que o primeiro registro

representa a quantidade em estoque disponfvel para o inicio da semana I, e os outros

registros, a quantidade esperada ao 6nal de cada semana naquele horizonte de

2 APICS Dictionary, 6. ed.
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planejamento. O c£lculo para este fator 6 feito somando-se o valor da quantidade do

estoque inicial da semana, que corresponde ao estoque do Em da semana anterior, com o

valor do MPS e subtraindo-se da soma a quantidade prevista para vendas para a semana .

Adaptado de Corr£a, 1993.

Exempli6cando, na semana 4 a quantidade inicial em estoque era de 55 unidades

(conespondente ao valor 55 do estoque disponfvel ao £nal da semana 3). A decisao para

o planejamento de produgao 6 a de se ter um balanceamento dos nfveis de produgao ao

longo do tempo, ou seja. ter um MPS de 15 unidades. Somando-se estes dois valores

(55+15=70) e subtraindo o resultado pela previsao de vendas naquele periodo (10

unidades), temos a quantidade 6nal de estoque para o 6m do periodo 4.

Hi de se notar que este d um caso em que o MPS se revelou como um

instrumento de politica de produgao, visando um ntvelamento da produgao, constante de

15 unidades por periodo. Decidiu-se produdr para se estocar nas primeiras semanas a

6111 de que as dernandas no £nal pudessem ser parcialmente cobenas por estes nfveis de

estoques; isto pela previsao de aumento da demanda na metade 6nal do horizonte de

planejamento.

Este 6 um exemplo de como se pode trabalhar o MPS segundo uma determinada

polkica de planejamento. Uma outra poderia ser adotar o nivelamento dos estoques ao

longo do tempo, sem ter a necessidade de se ter balancear os esforgos na produgao; ou,

em outras palavras, acompanhar a demanda com os nfveis de produgao. Vemos isto na

6gura a seguir:
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Figura S: Exemplo de MPS acompanhando a previsdo de ven(las

Adaptado de Correa (1993)

Estes dois exemplos antedores (MPS constante e acompanhando a demanda)

conespondem a extremos de um conjunto de possibilidades para a tomada de decis6es

segundo uma poHtica de produgao proveniente da posigao estrat6gica em cada caso.

As decis6es a serem tomadas em relagao as politicas para o MPS levam em conta

a posigao estrat6gica adequada a situagao em que a empresa estiver enquadrada.

Considerag6es estrat6gicas devem ser levadas em conta no planejamento mestre de
produgao porque deste derivam o MRP e todos os outros m6dulos do encadeammto do

MRP II. Para tanto, devemos anabsar quest6es como:

- Incertezas da demartda-, caso haja imprevis6es no calculo da demanda dos produtos, o

seu atendimento pode 6car comprometido pela impossibilidade de se prodrlzir mais do

que fora planejado, por exemplo. Neste caso. a 6nfase da estrat6gia pode se locali7ar na

manutengao de nfveis de estoque para que nao haja a falta do produto no mercado;

- Minimizagao de ni\'eis de estoques'. apesar de se caracterizarem como IIma garantia

de disponibilidade de produtos para possfveis variag6es de demanda, os estoques custam

para a empresa como capital imobilizado, custos de estocagem, movimentagao e

armazenagem e de espago £sico ocupado, entre outros. Isto pode acarretar aumento nos

custos de produgao, repercutindo no prego do produto, o que pode criar uma

desvantagem competitiva da empresa aente a concon6ncia, se o prego for um crit6rio

competitivo relevante;
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Yariag6es nos ni\'eis de produgao'. a grande variabilidade nos nfveis de produgao

podem acarretar conseqa6ncias desagradaveis para o desempenho da empresa, podendo

aumentar os custos 6nanceiros e organizacionais em fungao da necessidade de se adaptar

a diferentes situag6es de produgao. Para se redllzir esta dinamica nos sistemas de

produgao. pod&se tomar decis6es estrat6gjcas de se nivelar o pIano de produgao no

periodo de planejamento.

4.3 MRP - calculo de Necessidades de Materiais

A 6gura a seguir representa esquematicamente a estrutura do produto

relacionando, para o produto anal A todos os seus componentes. Portanto, para se

chegar o produto A sao necessarios os componentes E e B, este 61timo formado pelos

componentes C e D. Esta egrutura 6 tamb6m denominada '’arvore do produto'’. Note

que para se obter um item C. sao necessarios 2 itens D, logo para que se obtenha um

item A sao necessarios um B. IIm E, dois C e IIm D.

Figura 6: Estrutura de Produto

Etaborado pelo Autor
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O item pai 6 um item de estoque possui componentes. Cada um destes

componentes 6 um item 61ho do item pai. Se um item 61ho tamb6m tem componentes,

estes sao seus 61hos. Assim, cada item pode desempenhar um papel de item pai e item

£lho, desde que haja algum item acima e abaixo dele na estrutura de produto.

Em nosso exemplo, o item A 6 pai dos itens 61hos B e C. O item C. por sua vez,

possui os 61hos D e E.

hens de demanda independente e dependente

Desta estrutura relacional vedncamos que os itens componentes sao de dois

tipos: itens de demanda independente e dependente.

Os itens de demanda independente nao dependem da demanda de outro item

Exemplos de itens de demanda independente sao os produtos 6nais e pegas de reposigao.

Ja os itens de demanda dependente sao aqueles que t6m a demanda associada a

demanda de outro item No exemplo. todos os itens da estrutura abaixo do A sao de

demanda dependente, pois dependem da demanda do produto A.

Isto signi£ca que os itens de demanda independente sao previstos por
determinados m6todos estatisticos, e os outros sio calculados em fungao da demanda

dos primeiros.

Necessidades brutus e Hquidas

As necessidades brutas sao as quantidades necess£rias de itms 61hos para que se

atmda a determinada quantidade dos itens pai, sem levar em conta as quantidades em

estoque.

Em nosso esquema, a necessidade bruta de 100 unidades do produto 6nal A

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

100

200

Figura 7: Necessidades brutus

Elaborado pelo Autor

No caso do produto 6nal a necessidade liquida para supir sua demanda no
mercado 6 sua necessidade bruta menos a quantidade em estoque do produto acabado.

As necessidades Hquidas dos itens 61hos (componentes) sao suas necessidades brutas

(necess£rias para compor o item pai) menos as conespondentes quantidades em estoque.

Deste modo, as necessidades brutas dos 61hos sao as necessidades liquidas do pai.

Assim, em nosso exemplo, se ttvermos um estoque de 20 unidades do produto A

sua necessidade liquida 6 de 80. Como a proporgao 6 de 1 para 1 com relagao aos itms

6]bos B e C, sao necessarios agora 80 de cada um destes itens. Mas se houver em

estoque IO unidades de B e 15 de C, suas necessidades Hquidas sao, respectivamente, de

70 e 65 unidades. Necessitando 70 llnidades de B, o que precisamos agora nao sao mais

200 unidades de D. mas sim de 140 (pois cada item B 6 formado por dois D). Mas tendo

20 unidades em estoque, a necessidade liquida de D 6 120. E por Em, a necessidade

liquida de E 6 70 unidades.
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... quan bdade em estoquea

Figura 8: Necessidades liquidas

Elaborado pelo Autor

At6 agora. veri6camos o que e quanto dos materiais e componentes 6 necessario

para se chegar ao produto 6na1 A. As quantidades denominadas necessidades liquidas

sao aquelas a serem produddas para os componentes de6nidos na estrutura. o que agora

precisa ser comentado 6 quando se necessita obter tais conTonentes, e ai entra o

conceito de lead time. ou tempo de ressuprimento. E o tempo de obtengao do material

desde a liberagao de sua ordem at6 a disponibilidade para utilizagao.
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80

LT=2

65

L T=2LT= 7

70

LT=1LT=1

LT ... lead time

Figura 9: Lead times

Elaborado pelo Autor

Suponhemos que o item A fosse necess£rio para lima data do dia 30. Smdo o

lead time de obtengao do produto A igual a 2 dias, isto quer dizer que no m£ximo at6 a

data 28 o processo para fabricagao do produto A deve estar sendo iniciada. Mas

voltando ao raciocinio de relagao de depend6ncia, o produto A sendo composto de B e

E, 6ca condicionado a obtengao destes dois componentes, O lead time de B 6 1 e o de E

6 2, portanto B, precisando estar disponfvel na data 28, necessita ter sua ordem m)erada

na data 27, e o componente E na data 26. Seguindo este mesmo raciocinio, na data 26

tamb6m as ordens dos componentes C e D, 61hos de B, devem ser la)eradas.

A panir da quantidade de estoques planejada, ordens de produgao sao IR)eradas

para suprir as necessidades que nao sao possfveis de serem cobenas pelos estoques.

O conceito anteriormente apresentado de planejamento de necesgdades de

material 6 basico, para dar uma id6ia dos objetivos do MRP, ou seja, determinar o que,

quanto e quando sao necessarios os materiais.
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4.4 calculo de Necessidades de Capacidade

A determinagio das necessidades de capacidade 6 importante no planejamento

como um todo uma vez que a adequagao do necessaJo para produdr com recursos

limitados (miquinas. equipamentos etc.) deve ser planejada com anteced6ncia para

identi6car ociosidades e sobrecargas nos centros de trabalho, a 6m de poder fazer todas

as modi£cag6es para um pIano factfvel.

O planejamento de capacidade tem uma abrang6ncia inicial em termos de vohlme

de dados agregados quando se faz o planejamento de produg50 ou o plano mestre. Esta

primeira veri6cagao da capacidade 6 denominada Rough Cut Capacjty Planning, ou

Planejamento Grosseiro de Capacidade e serve para identi£car os possR'eis gargalos a

nfvel macro que possam inviabilizar o processo produttvo. Esta fase no planejamento 6

importante pois esta veri6cagao faz com que sejam fehas revis6es ou replanejamentos

ainda a nfvel macro; um bom planejamento permite que se chegue a resultados mais

satisfat6rios no nfvel de execugao do plano.

Caso o plano seja factfvel ele 6 explodido a nfvel de MRP e as necessidades de

material juntamente com os dados de roteiros de produgao e consllmo de recursos por

item permitem a elaboragao de um plano de necessidades de capacidade, assim podendo

identi£car falta ou sobrecarga de capacidade. Com base nestas informag6es, decis6es

podem ser tomadas para se executar melhor a utilizagao dos centros de trabalho de

acordo com as estrat6gias da ger6ncia ou para modi£car o pIano inviavel.

EHstem pacotes atualmente que visam contornar a di£culdade que os sistemas

MRP II t6m em relagao aos estabelecimentos de capacidades somente ap6s o
planejamento de materiais ter sido realizado, caracterizando-o como um sistema de

capacidade infinita. Estes pacotes permitem o planejamento simultaneo e htegrado dos

materiais e capacidade de forma a garantir de imediato um pIano vigvel. T6micas

avangadas de intelig6ncia ani6cial baseadas em restrig6es sao aplicadas no

desenvolvimento destes pacotes para sobrepujar este problema.

4.5 Controle de chao de Fabrica (SFC)3

O controle de chao de fabdca 6 o responsavel pela seqtienciagao das ordens, por

centro de produgao, dentro de um pedodo de planejamento e pelo controle da produgao,

3 Este t6pico baseia-se em Corr6a, 1993
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no nivel da nbrica. No MRP II cl£ssico, 6 este o m6dulo que busca garantir que o que

foi planejado sera executado da forma mais 6el possf\’el aos pIanos.

Sistemas baseados no planejamento e seguimento de ordens de produgio. como o

MRP II e, particularmente o m6dulo em questio. baseiam-se no principio de que a

produgao d do tipo job shop, caracterizado como uma produgao com ananjo asico
funcional (recursos agrupados por fung50). em que os itens tdm roteiros de produgao

variados, passando por diferentes panes da fabrica onde sonerao a seqa6ncia de

operag6es de6nida pela tecnologia envolvida. Este tipo de produgio causa longos lead

times, nfvel de material em processo alto e altos indices de utilizagao de equipamentos

(com presenga de 61as de ordens para processamento nos recursos).

Se o m6dulo de controle de fabHca dos sistemas do tipo MRP I1 6 adequado a

algum tipo de sistema produttvo, este tipo d o job shop. Entretanto, de maneira geral o

uso dos m6dulos de controle de abrica dos sistemas MRP II de forma estdta (sem que o

sistema seja nruito alterado para adequar-se ao usuario) tem sido bastante limitado, tanto

no Brasil como no exterior. O alto volume de informag6es de apontamento necessario,

informando ao sistema detalhada, Beqaente e precisamente o que ocone na f£brica

parece nao ser compatjvel com a moderna visio gerencial de se eliminarem, tanto quanto

possfvel as attvidades que nao agreguem valor ao produtos. Neste sentido, parece haver

uma tend6ncia de as empresas tentarem fazer seus controles de fabrica de forma menos

formahzada e centralizada. para isto se utilizando de fenamental mais simples que
permita decis6es locais. como os sistemas do tipo kanban, por exemplo.

No nivel de controle de &brica (ou shop noor control - SFC), se acham as
fung6es que mais se utilizarao dos roteiros pelos quais as ordens terao de passar. Os

roteiros saoas seqti6ncias de centros de produgao ou maquinas pelas quais as especi6cas

ordens tdm que passar. AIdm dos roteiros. tamb6m sao necessadas informag6es

cadastrais sobre os diversos centros de produgao e sua capacidade.

As at}vidades deste m6dulo comegam com a liberagao da ordem de produgao.

Um tipo de informagao critica para o m6dulo de controle de abrica sao as mudangas nos

pIanos de materiais, como revis6es de prazos e quantidades a entregar das ordens ja

abertas. S6 de posse deste tipo de informagao o estabelecimento de prioridades locais na

fibrica pode ser feito de forma precisa e e6caz.

A partir dai, segundo Vollmann et al. (1992), a tarefa do m6dulo de controle de

fibrica pode ser comparada com aquela de lim cagador de patos, tentando atingir um

alvo m6vel: sistemas de controle e acompanhamento devem interagir, de forma a buscar

cumprir os prazos. Ha importantes interag6es entre o m6dulo de controle de &brica e os
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m6dulos de planejamento de necessidades de materlais (MRP) e planejamento de
necessidades de capacidade (CRP). As realimentag6es sao de dois tipos: infonnag6es de

status (posigao do sistema) e sinais de alena. Informag6es de status incluem localizagao

das ordens. contagens de verificagao de quantidades. fechamento de ordens, entre

outros. Os '’sinais de alerla" sinalizam para possiveis in\labilidades no pIano de materiais,

isto 6, se 6 poss{vel. no nivel detalhado. executar o que foi planejado de forma mais

agregada

O m6dulo de controle de fgbrica usa algoritmos de programagao £nita, com base

em regras de seqaenciagao, para proceder ao carregamento detalhado das ordens nos

recursos dentros de um periodo de planejamento e de£nir seqa6ncias preferenciais para a

execugao das ordens nos centros produtivos.
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MRP II - Implantug60

5.1 Caracteristicas gerais

Urn projeto de implantagao de MRP II nao pode ser considerado como sendo

algo simples. E necessaHo que se leve em consideragao varios fatores para que se

estabelega um conjunto de atividades e caracteristicas que levem a uma implantagao de
sucesso

Wallace (1988) cita uma lista de fatores que sao as preocupag6es basicas para
tanto

- um volume de trabalho muito grande envotvendo toda a empresa;

Muito trabalho e esforgo devem ser dispendidos por varias pessoas da empresa

para que o plano de implantagao seja um sucesso. Os dados deverao ser muito mais

acurados; todas as pessoas devem estar envolvidas no ambiente MRP II, tendo sua

pnticipagao maior ou nao dependendo de sua fungao; o software deve ser adquihdo,

instalado e testado; politicas e procedimentos devem ser desenvolvidos e
operacionalizados; etc

- Z um projeto " do it yourself" ;

Isto nao signinca que a empresa nao deva necessitar de servigos de um
especialista (consultoria), mas sim que todo o trabalho necessario para a implantagao

deva ser realizado pelas pessoas da empresa, nao transferindo esta responsabilidade para

os consultores. A consultoria tem como finahdade definir, orientar as atividades que

deverao ser reaIizadas, mas os resultados virgo somente pelo trabalho feito pelas pessoas

da empresa.
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• nao d prioridade namero um da empresa;

A preocupagao de se implantar o MRP II nao deve suplantar a necessidade de

sobreviv6ncia da empresa, entendendo-se ai a prioridade de se manter as entregas a

clientes, a operacionahdade da fibrica, a utilizagao dos equipamentos, isto 6, manter a

empresa funcionando. Isto 6 a prioridade nimero um da empresa. A implantagao do

MRP II pode ser considerada como prioridade no nfvel imediatamente abaixo das

prioridades fundamentais da organizagao.

Estas preocupag6es basicas devem ser levadas em consideragao da concepgao do

projeto. (Jutras sao:

- MRP I1 6 uma questao de pessoas:

- envolve virtualmente todos os depanamentos da empresa;

- requer mudangas na forma das pessoas trabalharem;

Que serao tamb6m discutidas ao longo ao trabalho.

Db-se que um projeto possui tr6s grandes vadaveis: trabalho, tempo e recursos.

A carga de trabalho e o tempo disponfvel para a realizagao das attvidades se forem
mantidas constantes, dado um periodo especi£cado para o projeto, indica que o correto

gerenciamento de alocagao de recursos vai mostrar a fleHbilidade para o andamento do

projet o.

Hi tr6s elementos basicos a serem considerados no projeto MRP II:

- a empresa, com suas particularidades, embora com a tend6ncia de se classi£car entre os

extremos discreta/continua;

- a 61oso6a MRP II, com suas necessidades de dados anicos, planejamento hierarquico e

integragao ;

- o software, instrumento para a reahzagao dos objettvos pretendidos.
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MRP 11

Empresa

Software

Figura 9: Os a&s elemetUos bdsicos no projeto MRP II

Elaborado pelo Autor

5.2 Abordagem do projeto

Com base em sua experi6ncia em anos na administragao da produgao em varias

empresas, a Oliver Wight construiu um s61ido alicerce de conhecimento e experihda em

implantag6es MRP II. Este conhecimento 6 expresso no que eles denominam a "rota do

sucesso", e serve de base para a elaboragao de varios projetos ao redor do mundo.

Constitui de onze etapas, a seguir descritas reslmidamente:

1. Educagao inicial

Uma grande parte de executivos e gerentes operacionais da conpanhia deve
aprender sobre o MRP II.
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2. Justificati\'a de crIsto e comprometimento

Ap6s a educagao inicial ha a necessidade de se calcular quais sao os custos e

bene6cios associados. Certos bene6cios sao intangiveis ou muito di6ceis de serem

apontados, mas sao igualmente importantes quanto os tangfveis (monetarios) e devem

ser levados em cousideragao. Caso baja aceitagao dos nameros. 6 dado um passo no

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

3. Equipe de Projeto controlada pelos usudrios

As pessoas que implantarem cada elemento do MRP II deverao ser as mesmas

respons£veis por opera-lo depois que o sistema entrar no ar. Os usuarios do sistema sao

entao imponantes no processo de implantagao e operacionalizagao.

4. L kier do projeto em tempo integral

Uma pessoa 6 destinada a desempenhar o papel de Hder do projeto "full time", ou

seja. em tempo integral sendo o MRP II para esta pessoa a sua prioridade nfmero tm

Isto d necessario uma vez que se o Hder ttvesse responsabihdade parcia1 poderia haver

preocupag6es com as responsabilidades operacionais comprometmdo o andamento do
MRPH

5. Combi diretivo

A alta diregao deve exercer um elevado nfvel de bderanga e assllmir a
responsabilidade pelos resultados. Com o comit6 direttvo o processo de implantagio tera

urna avaliagao constante e suas metas coordenadas a Em de o projeto nao Bear a deriva.

6. Acompanhamento profissional

O MRP II nao 6 uma continuagao da experi6ncia passada, mas am um outro
rumo da empresa com relagao i sua administragao. Hi portanto a necessidade de algu6m

com a experi6ncia e conhecimento de ja ter passado por esta nova realidade,

profundamente envolvido em implantag6es de sucesso em outras empresas, para serv+

de conselheiro da alta administragao.
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7. Educagao da massa critica

Antes da implantagao MRP I1, 6 recomendado que pelo menos 80% do pessoal

da empresa receba uma educagao sobre a 61oso£a MRP II, sendo que para o pessoal

restante, ap6s a implantagao. Isto porque ha a necessidade de se modi£car o modo como

as atividades sao realizadas. e as pessoas devem saber o que, por que e como estas

mudangas as afetario. As pessoas precisam ser conduddas para visuahzarem a

necessidade de se fazer seus trabalhos de modo diferente e os bene6cios que resultarao

disso.

8. Abordagem piloto para MPS/MRP

O processo deve ser realizado por passos. Um piloto deve ser feito com
funcionamento satisfat6rio do plano mestre de produgao e planejamento de necessidades

de material e ap6s isto os produtos e componentes podem ser migrados para o novo
sistema.

9. Fechando o ciclo

O ciclo basico do MRP 11 6 fechado, com a integragao dos sistemas de execugao,

ordens em processo etc. com os sistemas de planejamento (MPS/MRP/CRP),

10. Finangas e Simulagao

Intepagao dos sistemas operacionais com os sistemas 6nanceiros.

11. Dedicagao a melhoria continua

Uma vez alcangados os objetivos, 6 necessario que esta situagao se mantenha e

melhore constantemente. Isto permite criar as condig6es para um hnpulso com a
6nalidade de alcangar objettvos mais distantes.
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5.3 Fases de Implantagao

Muitas vezes ha empresas interessadas em resultados imediatos. nao dando a

devida imponancia a nova 61oso6a a ser instaurada na administragao da produgao. O

projeto MRP II nao pode ser visto como um software a ser implantado e que ira
solucionar todos os problemas da empresa. Isto reaete a erratica posigao de que o

elemento principal reside no software e 6 causa de &acasso em varias implantag6es mal

sucedidas. Do mesmo modo de que ha empresas que nao conseguem esperar por um

intervalo de um ano e mao a dois anos at6 que a projeto esteja completo, esperando que

em alguns poucos meses se tenha resultados visfveis e dando saltos de produttvidade,

baixando os estoques. atrav6s de uma implantagao realizada de lima vez s6.

Hi a necessidade de se ter uma estrat6gia de implantagao, estabelecendo etapas

que devem ser executadas em seqa6ncia e dentro de cada uma, atR'idades ocorrendo por

muitas vezes simultaneamente. O que indica que ngo hg como se obter uma implantagao

bem sucedida realizando todas as tarefas paralelamente ou sem um pIano bem
estruturado, mas seguindo uma ordem 16gica. O principio de "dividir para conquistar" 6

valido aqui. Por6m as atividades sio de um nimmo muito grande e por isto nao devem

ser deixadas com intervalos; o processo deve ser continuo para que nao se perca o

controle do tempo e se evie a extensao do projeto a prazos mais longos,

comprometendo a credibilidade do projeto.

Assin um projeto MRP II d composto basicamente de tr6s fases:

Fase I - MRP bdsico

E constituido pelo planejamento operacional plano mestre de produgao,

planejamento de necessidades de material aqui entrando as fung6es de previsao de

vendas, entrada de pedidos, acuracidade de estoques, acuracidade de hstas de material e

estruturas. relat6rios de alterag6es de ordens de produgao e compras.

Fuse 11 - Fechando o ciclo

Composto do controle de ordens em processo, planejamento de necessidades de

capacidade, controle da carga de centros de trabalho, com acuracidade dos roteiros; aqui

tamb6m entra a parte de compras.
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Fase Ill - Finangas e simulagao

Fung6es 6nanceiras e simulagao do sistema.

O pIano de implantagao descrito neste trabalho foi baseado tendo em mente o

aspecto da funcionalidade do Triton. e deve ser entendido como um pIano gen6rico do

sistema. As empresas tim aqui um instrumento para poderem se basear na elaboragao do

seu plano, adequando-o as suas particularidades e caracterisitcas.

5.4 O inicio do processo de implantagao

O processo comega com uma atividade que 6 denominada "First Cut Education",

ou educagao inicial onde hi uma exl)lanagao para a alta diregao da empresa do que llm

projeto de MRP II ira se constituir, quais as maas e objettvos, os recursos necess£rios,

as vantagens, necessidades para o desenvolvimento do projeto, e a imponancia do

engajamento de todos nesta nova £losona. devendo principalmente a diregao da empresa

comprar esta id6ia. caso contrario o sucesso da implantagao estara comprometido. A

diretoria deve compreender que o projeto mexe com a empresa como IIm todo,
englobando as areas de engenharia, compras, vendas, produgao, PCP etc.

A justi£catt\’a de custos e do projeto vem a seguir. E aqui feito um levantammto

de todas as necessidades bem como do custo associado a elas (relacionado a custo de

sistemas, programas de acuracidade de dados e educagao). E tamb6m feita uma an£lise

dos bene6cios pro\'enientes da adogao do novo sistema, para llma analise custo x
bene6cio. Muitas \’ezes os bene6cios sao intangjveis ou di6ceis de serem mmsurados,

pois encontram-se intdnsecos ao sistema e a llm novo ambiente que 6 criado, por6m

sendo importantes. devendo-se levar em conta.

5.5 A organizagao do projeto

Basicamente. o organograma de um projeto de implantagao de MRP II consiste

dos seguintes elementos:

- comit6 diretivo

- equipe de projeto
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A composigao destes elementos pode ser visualizada na 6gura abaixo:

Presid6ncia da
Empresa

Comit6
Diretivo

Diretoria Diretor do
Projeto

Diretor de
Informatica

Gerente de
Projeto Consultoria

usuarios Informatica Equipe
de Projeto

Figura 10: Organi=agao do Projeto

Elaborado pelo Autor

5.5.1 Gerente de projeto

O gerente de projeto d a pessoa que ira liderar o processo de implantagao de
MRP II na empresa, chenando a equipe do projeto.

Ele deve ser escolhido com base em uma s6rie de £atores que serao muito

importantes para a posigao que ira ocupar no projeto. A£nal sendo uma das pdoridades

da empresa, a implantagao deve ser condudda de modo a atingh seus objetivos da
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melhor maneira possfvel. AssiIQ as caracterjgjcas mais relevantes do gerente de projeto

sao

- participagao em tempo integral;

Faz-se necess£rio que a pessoa responsavel pela ger6ncia do projeto esteja

alocada tempo integral para esta atividade. lsto porque se was atividades estivessem

divididas em manter suas fung6es rotineiras, contdbuindo com sua parte para a

manutengao das atividades da empresa, e as responsabilidades para com o projeto,

posstvelmente nao haveria empenho m6ciente em nenhuma destas atividades ou 11m

desbalanceamento de sua carga de trabalho na implantagao, podendo comprometer o

projeto.

• upto a criar politicas e procedimentos;

Uma vez que 6 um projeto que ira modi£car as atividades rotineiras existentes na

empresa, o gerente de projeto de\’e ser uma pessoa que conhega a realidade que ocone

na &brica para ser capaz de elaborar as poHticas e procedimentos, com base em seu

conhecimento e sua experi6ncia.

• estudar muito;

O gerente de projeto deve ser a pessoa na empresa que deve conhecer mais a

fundo a metodologia MRP II.

-, ensinar;

Uma das fung6es do gerente de projeto 6 a de ser capaz de exphcar as pessoas o

MRP II tanto no aspecto de sua £loso£a como no da implantagao. Nao basta conhecer a

fundo, mas transmitir este conhecimento.

• inJluenciar pessoas;

Caracter{sticas humanas e psico16gicas sao relevantes tamb6m para a pessoa que

in bderar o projeto. Uma pessoa que tenha £acilidade de comunicagao, seja respeitada e

con6avel pelos outros d imponante porque tera de lidar com diversas pessoas com

opini6es e pensamentos diferentes. Tendo que organizar os recursos necessarios para
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garantir o sucesso da implantagao, poder£ haver conflitos com pessoas que num primeiro

instante nao cornpreenderao a necessidade de realizar ou modi£car certos

procedimentos. De\'e ter ponanto a capacidade de lidar com pessoas.

• ter uma visao global do neg6cio;

A pessoa que ira che6ar o projeto deve ter um conhecimento amplo do neg6cio

da empresa. Portanto. eIa deve conhecer as particularidades da empresa tanto no aspecto

funcional como no social. Provavelmente sera IIma pessoa que tenha experi6ncia, anos de

casa (um veterano. nao um novato).

5.5.2 Equipe de projeto

A equipe de projeto deve ser responsavel pela implantagao do sistema a nfvel

operacional e dever£ ser composta, a16m do gerente de projeto, dos futuros usuarios do

sistema e pela pane de inform£tica.

As atribuig6es da equipe de projeto sao:

- estabelecer o cronograma do projeto:

- relatar o desempenho do andamento do projeto=

- identi£car problemas e oporumidadesi

- estabelecer forgas-tarefa (expbcado posteriormente);

- tomar decis6es com relagao a prioridades, alocag6es de recursos etc. ;

- fazer recomendag6es ao comit6 direttvo;

A parte de inform£tica deve, preferencialmete. estar alocada em tempo integral

enquanto que os usuarios, que correspondem ao chefes de areas operacionais, em tempo

parcial pois dey'em realizar as suas attvidades para manter empresa funcionando.

A equipe de projeto deve realizar reuni6es peri6dicas para lima veri£cagao do

andamento do projeto e tomas as decis6es necessarias. Seus objetivos sao:

- anabsar o cronograma do projeto;

- analisar o desempenho das forgas-tarefa;

• identi6cagao de problemas e tomar decis6es operacionais para resolv6-1os

(.posstvelmente com criagao de novas forgas-tarefa).
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Hartley ( 199 1) coloca que "uma equipe de projeto MRP II deve concentrar no

lado das pessoas. no sistema. As pessoas sao a parte mais importante no sistema. A

Ger6ncia deve entender as sutis relag6es que existem entre a e6ci6ncia organizacional e a

satisfagao do funcion£rio para juntar estes recursos de maneira criattva e efetiva."

5.5.3 Comit6 Diretivo

O comb& diretivo 6 fonnado pela presid6ncia da empresa. a diretoria. o diretor de

projeto e o diretor de infonnatica (a16m do gerente de projeto). E formado basicamente

pela alta diregao da empresa.

O comit6 diretivo tem a fungio de revisar o projeto e tomar decis6es estrat6gicas

em relagio ao mesmo. O andamento do projeto 6 re\.isado pelo comit6, comparando o

previsto com o realizado, veri£cando a causa dos atrasos e elaborando novos pIanos e

determinando novas datas e recursos necessirios. Isto leva a decis6es impactantes no

projeto, como de6nir novos recursos, realocagao deles, reprogramagao do projeto
(somente o comit6 pode adiar a data de t6rmino do projeto) etc.

5.5.4 Forgas-tarefa

As forgas-tarefa sao grupos de trabalho criadas com a 6nalidade de resolver um

determinado problema especiSco ou uma atividade necessaria de ser realizada, quando

da elaboragao do projeto.

T&m a caracteristica de serem multidisciplinares, podendo envolver pessoas de

areas diversas da empresa. trabalhando na solugao de determinado aspecto aBm para as

areas. Com um objetivo claro e bem de6nido, tdm duragao urna (sao temporarias).

E bom lembrar que a forga-tarefa nao deve ser encarada como llm trabalho a

mais, mas sim como uma atividade complementar que ira ajudar a melhorar o

desempenho de seu trabalho e do sistema como um todo. Nao eHste hierarquia num

grupo de trabalho como este.

Algumas das atividades realizadas pelas forgas-tarefa podem ser aquelas descritas

no plano de implantagao deste trabalho; cada uma tem lima 6nalidade especi£ca e devem

ser realizadas para que, conjuntamente, fonregam subsidios para IIma implantagao de
sucesso do sistema
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5.5.5 Consultoria

A consultoHa tem aqui um papel de orientagao do trabalho. 6 um recurso extra

para a empresa que permite marKer um ritmo ao projeto, monitorando periodicamente o

andamento das forgas-tarefa: nao tem uma fungao de decisao, mas expressa uma segunda

opiniao sobre o que pode ser realizado: isto indica uma caracteristica de neutralidade da

consultoria aente a empresa. pois o projeto deve ser primordialmente conduddo e

realizado pelas pr6pHas pessoas da empresa. como foi dito anterionnente. A experi6nch

da consultoria garante seu papel no projeto. Hartley (1991) cita algumas raz6es para se

utilizar dos servigos de uma consultoria:

realizar uma an£lise objetiva do neg6cio para determinar as necessidades do
srst ema :

- planejar e realizar o programa de educagao;

- guiar o processo de planejamento do projeto;

- revisar o plano do projeto para garantir que esti completo e realistico;

- prover aconselhamentos pro6ssionais e prevenir contra erros para evttar
maiores problemas posteriormente:

- atuar como um catahsador para fazer funcionar as coisas;

- prevenir a equipe de reinventar a roda.

O consultor deve ser um conselheiro, nao um tomador de decis6es
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5.6 Educagao e Treinamento

A educagao e o treinamento tdm sido considerados fatores fundamentais no

processo de implantagao do MRP 11. lsto porque ja 6 fato consumado de que sao as

pessoas as principais responsaveis de pelo sucesso da implantag50, nao o sistema.

Educagao e treinamento de\’em ser vistas como pegas imprescind£veis para que a

empresa tome o conhecilnento necess£rio da £loso6a do novo sistema. bem como de

como opera-lo da melhor maneira possfvel. Este ponto 6 unanime entre autores?

consultores e implantadores.

Os objetivos da educagao para o MRP 11 nao sao apenas a transfer6ncia de
conhecimento da 6nalidade e caracterlsticas que sao inerentes a 61oso6a. mas tamb6m

tdm um cunho de reahzar uma mudanga comportamental. Isto se deve princbahnente

quando se tem processos informais na empresa e pela adogao de um novo sistema de

administragao da produg50 de\’e near bem esclarecido as pessoas que elas terao de

mudar o modo de realizar suas atR'idades, e estarem convencidas da importancia disso e

como serao beneficiadas

A mudanga comportamental pode ser vista como a necessidade de se ter IIma

maior integragao entre as areas relacionadas a vendas, produgao e estoques,

tradicionalmente com aspectos diferentes e ocasionando conflitos entre as areas. Assin\

a area de vendas, conscientizada da imponancia de participar da previsao de vmdas e do

planejamento operacional da produgao permitira um fluxo mais estabilizado da produgao

sem a necessidade de se ter de correr para "apagar inc6ndios" e garantir estoques que

permitam atender a demanda sem bloomer em grandes custos de estocagen Isto 6
apenas llm exemplo do que pode inconer a mudanga de atitudes na abrica

A transfer6ncia de conhecimento pode ser o conhecimento das posdbilidades de

se controlar meILor nrudangas de engenharia dentro do MRP II. A comunicagao entre as

areas de engenhaHa e planejamento se faz no sentido da primeira informar a outra da

introdugao de novas mudangas que irao comprometer parte do processo produtivo.

Wallace ( 1988) deane oito cit6dos que devem ser abordados em um programa

de mudanga conrponamental:

1. Attvar a hderanga e panicipagao da aha diregao no processo educacional;

2. Responsabilidade das chefias operacionais sobre educagao;

3. Comprometimento total do pessoal-chave;

4. Apoio de toda a empresa;
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5 . Reciclagem continual

6. Credibilidade do instlutor:

7. Confirmagao dos pares;

8. Entusiasmo.

Fazer com que a alta diregao e a ger6ncia geral se engajem no processo d de

fundamental importancia. Uma vez que ha o comprometimento destas pessoas, esti dado

um passo imponante para o sucesso da implantagao. Se nao ha este compromisso, ha a

possibilidade de os niveis inferiores da escala hier£rquica da empresa nao se interessarem

tamb6m pelo projeto. A]dm disso, um novo sistema que sera operado na empresa requer

conhecimento de suas ferramentas para que se possa gerenci£-la da melhor manara

possfvel. Rejeital' esta id6ia d p6r em risco toda a atividade da empresa. Para que se

alcance a lideranga e pallicipagio deste alto escalao, pode-se fazer com que elas tomem

contato com outras do mesmo nfvel que tenham passado por lima expeH6ncia

semelhante de implantagao de um projeto MRP II e no Sm conseguiram alcangar o

resultado de ter uma empresa classe A neste novo sistema, para que passem sua

exped6ncia aos novatos na implantagao. A16m disso, quem ira levar a s6rio o projeto se

nao hi o exemplo das pessoas da alta administragao?

O sucesso total da implantagao deve resultar do sucesso individual de cada area

da empresa. juntamente com a sinergia proveniente da necessidade de integragao. Assim,

para que as pessoas tenham a capacidade de operar corretamente o conjunto de
ferramentas que lines d oferecido e que possam acreditar que com este modo de reahzar o

trabalho ira bene6ciar a todos. os chefes de departamento e as ger6ncias operacionais

devem tem relativa autonomia para tomar decis6es em suas areas, twdo cenas

responsabilidades de modo a melhor instruir seu departamento.

O "pessoal chave" corresponde aquelas pessoas que comp6em a equipe de

projeto e que serao as principais responsaveis por sua condugao e operacionalizagao,

pertencendo a eIa pessoas que estarao "full time" no projeto e que necessitarao ter

receber o conhecimento e treinamento necessarios para tanto. Isto 6 lima necessidade

que a alta diregao deve reconhecer.

Wight utiliza o termo "massa critica" quando fala de educagao da empresa. Isto

porque, dada a necessidade de todas as pessoas (ou pelo menos quase todas) saberem do

que se trata o MRP II, seus objetivos, suas necessidades, e tudo o mais relevante no que

tange a informagao. quando se atinge um certo grau de educagao para a empresa como
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um todo. a reagan de a empresa se adequar aos moldes do MRP II e o projeto deslanchar

sao uma conseqti6ncid natural.

Se 6 impolrante o comprometimento de todos no processo, tamb6m o 6 sua a

participagao. Rea\aliag6es de como esti o andamento do projeto, de suas atividades e

renovagao dos conhecimentos sobre o MRP II sao necessarios para dar manutengao ao

processo. Aprender a dominar o sistema 6 uma necessidade inerente ao projeto, para que

se e\lte o inverso. Al 6 imponante que se baja o dialogo, a participagao das pessoas
neste ambiente

As pessoas que serao incumbidas de serem os instrutores devem ser capazes de

reaEzar tal tarefa, e ai entende-se nao somente a simples explanagao de dados mas a

transfer6ncia de infonnag6es. Devem ser pessoas que tenham o conhecimento do

neg6cio da empresa e de adequar mas caracteristicas ao processo de educagao,

mostrando as pessoas a potencialidade do sistema para suas attvidades.

Cenas pessoas, principalmente aquelas que se encontram em nfveis mais ahos da

empresa, podem ter di6culdades em trocar informag6es e experi6ncias com outras com

as mesmas responsabilidades (por exemplo, diretoria de vendas). Outras pessoas, como

supervisores. tdm a possibilidade de conversar entre si cada l]m contrR)uindo para que a

panicipagao em conjunto de seus trabalhos convirja para um estimulo de realizagao de

seus trabalhos. Dai a importancia de educagao externa para que as pessoas tomem

contato com outras exl)eri6ncias de pessoas "pares", discutindo e questionando a seu
nfvel de decisao

Vollmann ( 1 992) deane quatro niveis de educagao dentro da empresa que sao

necessarias para a implantagao de um sistema de administragao da produgao:
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Alta
Ger6ncia

Equipe de Projeto

M6dia Ger6ncia

Ger6ncia Operacional e
outros usuarios do sistema

Figura 1 1: Necessidades de educagao

Adaptada de Vol Imann, 1992

O topo da piramide conesponde a educagao relacionada ao comit6 diretivo do

projeto, composto principalmente da aka administragao da empresa. As pessoas que sao

respons£veis pelo gerenciamento e decis6es estrat6gicas devem aqui ser educadas sobre

a filoso6a do novo sistema de administragao da produgao, seus resultados estrat6gicos

possiveis de serem obtidos, suas restrig6es e pressupostos. Atualizagao constante destas

pessoas sobre os aspectos do MRP I1 6 uma parte importante do processo de

aprendizado, aumentando o comprometimento com o projeto, atrav6s de leituras e
seminarIOS.

O nivel seguinte trata da educagao relacionada a equipe de implantagao. Este 6

um aspecto fundamental para a implantagao do projeto, pois as pessoas desta equipe

estarao muito comprometidas e deverao estar aptas a se tornarem especialistas com

conhecimento a nivel de estado da arte no assunto. Esta tarefa 6 di6cil mas 6 um ponto
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chave que deve ser alcangado. Af vemos a imponancia da consuhoria como uma fonte de

conhecimento enelno a empresa e que deve contar com proHssionais altamente

quali6cados para que garantam a equipe do projeto a educagao necessaria para que

dominem a metodologia e o sistema. A consukoda deve prover o chente das informag6es

inerentes ao processo de implantagao, orientando-a a paRk de seu conhecimento e

everi6ncia em inrplantag6es antedores, aconselhando a equipe de projeto no que tange a

di6culdades e problemas que porventura possam vir a aparecer.

O terceiro nivel desta piramide conesponde a m6dia ger6ncia e 6 importante que

seja educada e treiuada pelas pessoas envolvidas da equipe de projeto, na forma de

semin£rios. Ministrar treinamento. seglmto Con6a ( 1993) , "6 tamb6m uma forma de se

criar ascend6ncia sobre o grupo treinado. Esta ascend6ncia da equipe de implantagao

sobre a ger6ncia intermediaHa tende a facihtar o futuro trabalho conjunto de reprojetar o

sistema de administragao da produgao adotado, no sentido de adapta-lo as particulares

necessidades da organizagao. Este reprojeto pode ser iniciado na forma de exercicios

aplicados durante os pr6pHos seminarios de treinamento. Ja ha disponiveis fenamentas

bastante e£cientes de tl'einamento gerencial nos diversos sistemas de administraggo da

produgao, inclusive fazendo uso de 'jogo de empresas' "

A base da piramide, composta se supervisores e usuarios operacionais, 6 uma

parte essencial do projeto de implantagao, pois eles sao as pessoas que irao tomar
contato direto com o sistema e por isto devem ser educados e treinados corretamente

para que saibam com o que estao hdando, a imponancia de sua atividade e as

conseqa6ncias das ag6es tomadas em todos os nfveis. O treinamento 6 dado pela
consultoria, a uK’el de siaema, por consuhores 't6cnicos', conhecedores da 61oso£a do

MRP II. mas prlncipalmente das fung6es executadas pelos m6dulos do sistema. Eles irao

ministrar seminirios e acompanhamento pratico aos usuados, atrav6s de testes de

software e na implantagao do projeto piloto (a ser descrito mais adiante no trabalho).
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5.7 Dados e Politicas

Antes de se entrar com o PIano Mestre de Produgao e com o Planejamento de

Necessidades de MateHais. 6 necess£Ho que se estabelega uma estrutura para que se

tenha uma base de dados acurados o su£cieute a am de se ter uma boa irnplantagao e

manutengao do sistema. A16m disso, deve-se determinar previamente as politicas para

identi6car as diretHzes para o direcionamento das ati\idades de cada uma das pessoas

que estarao envolvidas coIn a nova realidade.

5.7.1 Dados

Para o MRP 11. uma grande quantidade de dados deve ser revista, de£nida e

medida a am de que o sjgema possa realizar suas operag6es fornecendo informag6es

reahsticas. Programas de acuracidade sao uma necessidade constante para que se tenham
dados con6£veis, condizentes com a realidade

5.7.1.1 Dados de Estoque

Os dados de estoque sao importantes para o planejamento de necessidades de

material; se os saldos de egoque estiverem incorretos, o planejamento tamb6m estara,
identi£cando falta ou excesso em relagao a realidade; com isso, ha a emissao de ordms

planejadas e a explosao de necessidades brutas para todos os componentes relacionados,

implicando um efeito em cadeia, comprometendo os programas de produgao,

aumentando os custos e tendo um efeito de controle informais na produgao.

A acuracidade de estoques d tamb6m l]ma necessidade fora do sistema para 6ns

de contabilizagao com o enfoque em valor nos demostrativos £nanceiros.

varias sao as causas de inacuracidade de dados de estoque, a saber:

- espago nao adequado:

• identibcagio impr6pHa :

- almoxarifado com restrig6es em relagao ao acesso;

- falta de sistema de localizagao;

- rotinas ine6cientes;

- burocracia excessiva ;

• informalidade:
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- documeutos inadequados:

- falta de definigao de responsabilidade.

Para se chegar a um grau de acuracidade de estoque necessario para o bom
funcionamento do sjgema. ha necessidade de se ter uma estrutura adequada para tanto;

as pessoas devem ter a consci6ncia de que a acuracidade de dados 6 essencial para o

sistema: as pessoas respons£veis. paIlicipando diretamente deste processo, devem ser

educadas a am de se garantir a connabilidade dos dados: 6 preciso controlar o acesso aos

almoxarifados e estabelecer formalidades de entrada e saida de materiais; com relagao ao

sistema. ele deve caracterizar um nhmero su£ciente de tipos de transag6es de estoque

para que nao haja infonnag6es perdidas entre vgrias opg6es ou a mistura entre
de6nig6es. confundindo-se os dados sendo di£cil de discrirnina-los: uma outra

caracterjgjca importante reside na contagem ciclica de estoques.

A contagem ciclica d uma pr£tica para se determinar a acuracidade de dados de

estoques necessaHos ao sistema. E comumente conRontado com o pesado inventario

geral. varios sao os objetivos da contagem ciclica:

• encontrar as causas dos erros

Os problemas que causam a falta de acuracidade sao causados basicamente por

tr6s grandes grupos. q saber: pessoas, sistemas e procedimentos e, por am, equipamentos

(condig6es 6sicas). Os enos de falhas humanas, por falta de treinamento da pessoa do

almoxarifado, um eno no computador ou IIma seguranga 6sica inadequada podem ser
fontes de erro

• medir os resultados

Ha a necessidade de se saber o quao exatos estao os cadastros. Isto d feito com

medig6es percentuai5 de acuracidade, geralmente.

• corrigir os dados do computador

Caso haja discrepancia clare os dados do computador e da contagem ciclica, uma

nova contagem de\'e set feita. Persistindo a situagao, isto indica que ha a necessidade de

se ajustar o saldo de estoque.
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• etiminar o inventdrio fisico anual

Ap6s atingir um nfvel satisfat6ho de acuracidade, I)ode-se elimtnar o inventario

£sico anual. A16m de envover altos custos para a empresa. o inventario anual tamb6m
incorre muitas vezes em erros.

A acuracidade de informag6es pode ser medida como a porcentagem resultante

da proporgao do uamero de infonnag6es corretas pelo nhmero de informag6es

ved£cadas. Ja a discrepancia, pela razao da diferenga entre a quantidade medida e a

quantidade do sistema pela quantidade do sistema.

acuracidade =
no. de informag6es corretas

no. diinformaQ6ds verificadas
x 100 c70

discrepancia
quant. medida - quarK. sistema

quant. sisterna
x 100 CVo

Isto d vilido para informag6es de quantidade. No caso de se querer acuracidade

de localizag6es de estoque, nao ha como calcular lima discrepancia de um material estar

localizado em um local 6sico que nao seja o seu (a nao ser se considerarmos distancias

£sicas entre os locais! ).

A contagem cichca tem como caracteristicas a contagem neqoente, peri6dica dos

itens em estoque, em amostras aleat6rias, fazendo-se a comparagao dos valores.

Vei£cadas discrepancias, faz-se ajustes nos valores de modo a representarem a realidade

e tamb6m uma anglise das causas das discrepancias, a am de prover ag6es preventivas. A

contagem ciclica 6 um meio de se proceder a monitoragao continua do {ndice de
acuracidade.

A principal finalidade dos inventaios anuais tem sido veri6car os registros

contabeis, e nao tonrar as iufonnag6es de estoque mais precisas. A posigio do inventario

anual 6 de ser um sistema reativo ao inv6s de proativo, como a contagem cioRca.

Das metodologias de selegao de itens para contagem, Magdni sugere:
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• quan(Io o MRP on o ponto de reposigao etnitirem ordens de fabricagao ou compra

Ha acusagio anterior de enos. Hscos de atrasos e limitagao para itens com
excesso .

• quando receber

No nivel lnais baL\o de estoque. ha riscos de atrasos e limitagao para itens com
excesso .

• quan(io atingir um determinado nautero de transag6es

Quanto maior a mo\imentagao. maior a probabilidade de discrepancia.

• saldo negativo

E uma situagao de excegao, caracterizando uma pHoridade.

• estoque do item em uma prateleira for zero (valor do sistema)

• estoque de urn item em uma prateleira for zero (valor fisico)

• selegao aleat6ria

• seteg ao ateat6ria usando ABC

Sob a 6tica contabil os produtos classe A sao de maior valor, por isso devose

contar mais vezes. Sob a 6tica operacional, itens de maior movimentagao sao itens com

maior possibilidade de discrepancia. sendo caracterizados ent50 como itens classe A
devendo-se contar mais vezes

Qualquer que seja a metodologia utilizada, deve-se lembrar a necessidade de

veri£cag6es neqilentes de contagun Para a contabilidade, os itens mais importantes sao

aqueles que tdm maior valor; para a fabricagao, todos os itens t6m a mesma importancia.
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5..7.1.2 Listas de Material

As listas de material en\’olvem varias caracteristicas. englobando itens,
quantidades necessihas para o item pai, interagao entre os componentes.

Como envol\'’en1 uma s6rie de infonnag6es interligadas, cada dado constitui parte

importante para o sistenra, sendo recomendada uma acuracidade maior do que aquela

destinada aos estoques (98% de acuracidade).

A acuracidade das informag6es da estrutura de produto d o resuhado do
percentual do nanrero de informag6es corretas em um determinado untverso de
informag6es:

acuracidade = nClmero de informag6es corretas
Mlmero de informag6es verifiia(iag

x 100c70

As medidas de acuracidade de haas de materiais podem ser realizadas de

diferentes maneiras. Vamos exempli6c£-las partindo da seguinte estrutura:

Figura 12: E:xentplo de Estrutura de Produto

Elaborado pelo Autor
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Caso a lista indicasse a necessidade de 4 componentes D para um & e na verdade

hi a necessidade de 5 conrponentes D, o m6todo denominado rigido diria que o nfvel de

acuracidade da estI'utura de produto d zero. pois considera que hi mais de 2% de itens

com enos entre todos os elementos da estrutura. lao pode ser aplicado para empresas

com produtos sinrples

Outra forma 6 considerar o percentual de inter-relag6es pai-61ho existente na

estrutura. No exemplo, de 6 inter-relag6es (AB, AC. AD, XA XP e PQ)? existe um

hconeta (AD). Entio, hi 5 inter-relag6es conetas num total de 6, o que indica 83% de
acuracidade da lista.

A frltima sella le\'ar em conta a exatidao dos nfveis de estrutura do produto. No

nosso exemplo. o ni\'el de componentes do item A indica um erro com relagao ao

componente D. Assirrl e\istem 2 nfveis conetos entre 3 possfveis, dando 67% de
acuracidade

As conseqa6ncias da falta de acuracidade nas estruturas de produto sao:

- falhas IIO planejamento de materiais

- faltas ou excesso de componentes

- devolug6es para a estoque (itens nao utilizados na produgao)

- requisig6es urgentes

- atrasos na produgao

- riscos de se prodIIHr ou comprar itens obsoletos

- descr6dito nas informag6es de engenharia e PCP

- infolrnalidade e desorgani72gao

- aumento de custos

Alguns en'os colnuns em e£ruturas de produto sao:

• c6digo en-ado

- especifica9ao errada de quantidade

- nao especificagio de componentes pertencentes ao produto

- especificac,ao de componentes nao penencentes ao produto
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Detenninado o nr6todo de acuracidade de listas, atrav6s de que meio pode ser

inicializado e mantido o programa de acuracidade?

- auditollas

- revisao das listas

- desmontagem do produto

- veHficaQio de I'equisig6es e recebimentos nao planejados

Uma obselvagao final: as hstas devem conter todos os materiais necessarios.

Aqueles que possam ter nrenos importancia relativa para o produto, como ata adestva.

devem ser consideI'adOS sempre que necess£rio. AIdm disso, uma mesma listas de

material deve ser anica para todas as areas da empresa,

5.7.1.3 Roteiros de Fabricagao

Hi. basicamente, tr6s fatores que necessitam de grande precisao para garantir um

bom nfvel de acul-acidade de roteiros de fabricagao. Eles sao as operag6es a serem

executadas. sua seqa6ncia e os centros de trabalho onde sao realizadas as operag6es. Sua

acuracidade 6 euremanrente imponante porque elas serao utilizadas pelo computador

para localizar as etapas do processo de uma ordem de produgao e alocar a carga (no

planejamento de necessidades de capacidade) corretamente. Aqui as enpresas devem

alocar IIma parcela razoavel de tempo e esforgo, tipicamente pelos supervisores e
engenheiros de manufatura.

Falar em 98'?'o de acuracidade de roteiros signi6ca ter 98 rotehos perfeitos em

100 confeHdos, uma \;ez que um roteiro pode estar ou correto ou nao.

M6todos para acuraciade de rotehos consistem de:

• auditoria no chao-de-fdbrica

ComparaQio dos roteiros de fabricagao com o que realmente acontece com o
chao-de-f£brica
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• revisao no escrit6ri<> da fcibrica

Revisao dos roteil'os de fabrlcagao pelo pessoa] de engenharia e supervisores de

produgao.

• fechamento das orden s

Assinr que as OI'dens de produgao estao completas e fechadas o relat6rio dos

apontameutos do processo 6 comparado com a rotina do computador.

5.7.1.4 Dados do Item

Os dados do item sao aqueles que sao necessaios para que se faga as atividades

de planejamento mestre de produgao e de necessidades de material. Estes dados

correspondem as caI'acteHsticas do item e constituem seus parametros, como tempo de

reposigao, estoques de seguranga. quantidade de ordens etc.

Os dados do itenr constituem o esqueleto do planejamento uma vez que 6 a partir

deles que 6 possf\,’el se fazer os cilculos necessarios para um plano de recursos,

Para a obteng£o dos dados e cadastramento, sao necessarias pessoas que fazem a

operagao do sjgenra de planejamento, como o planejador de produgao e os
programadores de mateHal.

E recomenda\'el que se utilize o banco de dados ji disponfvel procedendo a lima

revisao de to(los os dados. Caso haja emos, ha a necessidade de corrigi-los. Devose

ponderar se uma mudanga d realmente ou nao necessaria, de acordo com o caso. Se

determinado dado do item se encontrar diferente daquilo que acontece na reahdade, a

proced6ncia pode ser lnodi6car o dado para que seja realistico. A modi6cagao de dados

com a £nahdade de conseguir melhohas operacionais 6 recomend£vel somente ap6s a

implantagao do sistenr,I. uma vez que neste momento do projeto a preocupagao se da

com a ceneza das infonnag6es sobre o item. Ajustes 6nos poderao ser realizados
postenonrrelrte
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5.7.1.5 Centros de Trabalho

Uma \’ez que sao componentes dos roteiros de fabricagao, vistos anteriormente.

os dados dos centros de trabalho influem no processo de planejamento de capacidades.

Os centi'os de trabalho sao geradores de informag6es como capacidade

demonstrada. fatol'es de e6ci6ncia (ou produtividade) e alas desejadas.

De\'e-se \el-iHcal' a cstl'utul'a de celrtros de trabalho. se hi a correta alocagao de

pessoa1 no centro de trabalho e se as maquinas e equipamentos estao agrupados
corretanrente

Isto 6 necess6llo para fornecer subsidios con6£veis sobre cargas de trabalho,

pioridades e veI16Lagao de desempenho a partir do planejamento de necessidades de

capacidade, contI'ole de cal'ga e sistema de liberagao de ordens.

Um aspecto ilnportante a ser considerado sao as alas nos centros de trabaIho. E

comum vermos o desenvolvimento de dados sendo feito por pessoas que ngo tdm o
coIrhecimento de como suas aQ6es irio se desenrolar ua realidade da fabrica. Assim. os

supervisores de produgao tentam acornodar as ordens de modo a equilibrar os centros.

Isto deve ser 1-esol\'ido con jtmtamente, de motto a conduAr de forma coerente e
balanceada o sistema

5.7.2 Politicas

Segundo Wallace ( 1988). "um punhado de politicas administrattvas sao

requeridas para uma operagao bem sucedida do MRP II. sao quatro os grandes temas

que necessitarn poHticas bem de6rhdas: planejamento operacional planejamento mestre

de produgio. planqjamento de necessidades de material e mudangas de engenharia.

A politica de planejanrento operacional de\'e se didgir a quest6es tais como que 6

responsavel. quem assiste is retmi6es do planejamento operacional quem coleta e

organiza os dddos, fl'eqti6ncia das reuni6es, conteado das reuni6es, roteiros para se

executar mudanQas no pIano operdcional, familias de produto etc.

A poHtica do planejamento nrestre de produgao necessita de£nir os papas do

planejador e de outr'os individuos envol\,’idos, $onteiras de tempo, quem esti autori7ndo

a tomar decis6es para nludar o progl-ama, em quais zonas de tempo, regras b£sicas para

promessa de entrega para os clientes, limites de discrepancia entre o MPS e o pIano

operacional a pallir' das quais deve haver uma comunicagao formal estoques de
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seguranga. feedback a ser dado pelos planejadores, feedback necessirio para vendas e

marketing. medidas. de desenlpenho etc.

A politic iI de planejanrento de materiais se traduz em instrug6es basicas para o

estabelecimento de qualltidades de ordens. utihzagao de estoque de seguranga e tempo

de seguranga. uncle usal- percentuais de perda e fatores de aproveitamento. regras basicas

para redugio de tempo de reposigao. feedback requerido do pessoa] de compras e da

&brica. feedback para os planejadores de produgao. medidas de desempenho etc.

A politica de nludangas de engenharia deve de6nir as varias categorias da
mudanga de engenhaha. A16m disso, para cada categoria. eIa necessita determinar quem

6 respons£vel pela inicializagao da nrudanga. quem estabelece as datas de efettvidade,

quem implanta e quenr nronitora a mudanga de engenharia. Tamb6m devem estar

incluidas aqui nonnas para introdugao de um novo produto, comunicag6es entre

engenharia e PCP. medidas de desempenho etc."

Egas politicas sao as b£sicas que devem existir necessariamente para que se
tomem decis6es para Clzel' acontecer as diretrizes do projeto. Conforme o caso, ha a

necessidade de se ter outras politicas. Isto d muito importante no desenrolar do processo

de implantagao. Isto de\ e ser realizado pela equipe de projeto e pelo comit6 direttvo.

5.8 Fases da implantagao
Fuse I

Como foi dito anteHonnente, o projeto de implantagao do MRP I1 6 dividido em

fases. Esta & a pHnreira fase. consistindo do planejamento operacional plano mestre de

produg50. planejamento de necessidades de material com as fung6es de previsao de
vendas, entrada de pedidos. acuracidade de hens e estruturas e relat6rios de alterag6es

de ordens de conrpras e produgao. Esta fase d denominada MRP basico.

Com rela9ao ao planejamento operacional este constitui um pIano a nivel mais

agregado. em relagao a fanrilias de produtos. Recomenda-se fazer esta atR'idade algum

tempo antes do I)largo mestre de produgao e planejamento de necessidades de material

(um mds_ apro\inladamente). lsto para que aquelas pessoas que realmente tomam as

decis6es se adapten1 a nova nlosofia e garantam um bom inicio e andamento do MRP II.
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Antes do MPS e MRP sci:Im rodados, acuracidade de itens, listas de materiais,

controle de OI'dc11s e ulm plallo de produgao v£lido devem ser garantidos para que os
resuhados geraclos pelo sistenr21 sejanr confiaveis.

o pIano 111cstrc de produ9io e o planejamento de necessidades de material devem

ser implantados. o que I'equel' Limit anilise mais detalhada. vista a seguir:

Implantagao de sistemas

Em paralel o

A abol-dagern de se inlplantar sistemas em paralelo signi6ca implantar o novo

sistema ao mesnro tempo em que o antigo continua funcionando, comparando-se os

resultados do no\'o em relaQio ao antigo. Quando o novo sistema atinge um nfvel
con6avel e consistente de respostal-. o sistema antigo deixa de ser utilizado.

Neste nr6todo percebenlos que 6 muito di6cil de se gerencial uma produgao onde

dois tipos de sistemas estao elrr operagio. Nao ha como dispor de recursos su£cientes

para reahzar- as ati\'idades dos dois sistemas.

Outro fatol' que pesa ncgativamente neste m6todo de abordagem d o fato de que

nao hi como comparar os resultados, uma vez que sao 61oso6as diferentes.

Exempli6cando ao enremo_ como comparar nfveis de estoques se pelo sistema antigo

eram calculados a pallir do polrto de reposigio, olhando para o passado, e pelo novo sgo

derivados de unra previsao. olhando-se para o futuro?

Corrversao Total

o pI-ocesso de se ilnI)lantal- um novo sistema a partir da saida de outro, de
manara abr-upta, ella uma situaQao de risco para a empresa, porque nao ha mais garantia

da manutengao das operag6es, da empresa (prioridade namero Ilm: manter a empresa

funcionando ).

Hi a possibilidade de o llalnero de dados seja tao grande que nao haja capacidade

de transfonn6-1os em infolnrag6es. para que tome as ag6es necessarias. Diante desta
situagao, nao hi como recon-el- ao sistema antigo uma vez que ele nao 6 capaz de ser

operado propHamente
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Implantagao Pilot o

A inrplantagio piloto 6 a que se recomenda utilizar no projeto MRP II. E a
implantagao de alto llsco elll sonlente um ou aIguns produtos da empresa. envolvendo

alguns itens. lsto d feito I)ara que se tenha um modelo em escala menor de

funcionamento do sistelna MRI). Dara que depois se possa fazer a migragao de todos os

dados para o novo si5tenrzl e opera-lo como um todo. O piloto serve como IIma
vedbcagao dt) hlnciollamento tdcllico (do software) e da operacionalizagao (saber se os

usu£rios entendelu e collseguenl o})erar o sistema de um modo satisfat6rio).

A implantagao piloto nao se constitui de uma abordagem de alto risco. como no

caso anterior. uma vez que en\’ol\’idos alguns itens, sua migragao de volta ao sistema
anterior nao C tao tr’aunraticd

O funcionamellto no piloto tem como objetivo perceber as fahas, gerando

recomendaQ6es e liberag6es de ordens conetas, garantir a adequagao do plano mestre a
realidade

Testes do sistelrla

Existen1 tr6s tipos de testes que devem ser realizados no sistema: o teste do
software teste de labol'at6Ho e o Leste pHoto.

O teste de software sei\’e para veri6car a funcionalidade, a nfvel de pessoal de

sistemas. E unI teste ein que se considera alguns exemplos, produtos simulados, e se tem

um prrnrerro colrtato com o slstelna.

O teste de laborat6llo d aquele que conesponde a educagao e treinamento dos

usu£rios do sistenra. Consiste na aphcagao pratica de exercicios com o intuito de
familiarizar os usuahos com o sistema. Esta fase requer um estudo e treino das pessoas a

Em de elas nresmas terem a capacidade de dorninar o sistema. Esta fase d ministrada por

consultores t6cnicos (conhecedol'es dos m6dulos do sistema). e o maior nimmo de

d6vidas de\'enr sanadas aqui.

Uma \ ez que esta fase d nruito iInportante para o projeto, exercicios devem ser

aphcados de luc)do a eNJlol'al- as possibHidades de ocorr6ncia do sistema. Assim, utiliza-

se dados sinrulados. coin situaQ6es crlticas que possam ser factiveis no plano real.

O donrinio do sistenra d fundamental para que haja um bom infcio e lima
continuidade do projeto.
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Com iss;o. unr I)l-ojeto piloto pode ser "startado'’. Seu objetivo 6 capacitar a
empresa do fullcionalrlc11to dos nr6dulos hIPS e MRP. do planejamento de materiais.

L-nI testc piloto de\'e collsideral' unI namero de itens razoavel para que esta
amostra nao sobl-eciln-egue esta ati\-idade com um namero muito grande de itens nem

seja pequello para ll50 validar o funcionamento e exploragao satisfat6ria do sistema.

Deve ser escolllido unI produto ou nrais consiserando os componentes (.produtos

acabados. selrli-acabaclos. mat6Hd-phma e comprados). AIdm disso. como ira se aplicar a

uma parle do sistenra de nranufatul'a, 6 recomendavel a escolha de produtos com poucos

itens comtms a outros fora do piloto para e\ltar a interligagio dos dois sistemas.

No teste pill)to, aqueles itens selecionados deixarao de ser planejados pelo

sistema antigo. I)assalldo a ser adnrillistrados pelo novo sistema. Os objettvos buscados

com o piloto sao

-\eHfical’ a fulrcionalidade do MPS N’IRP. com a indicagao de faltas e mensagens

- veh6cal' a agao dos usu£Hos do sistema hente aos dados que ILe sao
apresentados

• pennitir o donrinio do sistenra pelos usuirios.

Migragao de da(los

Quando o teste piloto d considerado bem sucedido, o sistema esti pronto para ter

a base de dados pl-eenchida. lsto pode ser realizado de duas maneiras: ou ha a migragao

de todos os dado, de uma 56 vez ou por panes. dividindo em grupos e implantados por

vez. A decisao ill del)ender do nanrero de itens considerados e da posal)ilidade de se

formar gupos para que isto possa acontecer. Pode-se ainda optar por IIma mescla dos

dois tipos, quando existir itens que nao possam ser passfveis de agrupamento.

Feedback

Nesta fase sao feitos os planejamentos de materiais, mas estes sao componmtes

de um conceito de full96es integl-adas. Para que esta fase tenha validagao, 6 necessario

que se complete o ciclo b3sico de MRP II atrav6s de feedbacks para que haja a
comunicagao de fechanrento de ordens, atrasos ua m)rica. Como nao ha ainda a

veri6cagao de cal)acidade. replanejanrentos devem ser realizados quando da
impossibilidade de disl)onibilidade de mais recursos ou da ociosidade nos centros de
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trabalho. Um sistema I)I'ovis6Ho de apontanrentos servindo como feedback para o novo

sistema d necessillo aLd a pr6xilna fase.

Fuses II e 111

Aqui faz-se o fechamento do ciclo integrado do MRP, com a pane de manufatura

e compras e. por final, com finangas.

O ciclo de lllatltif-atura

Wight recomenda que se implante as seguintes fung6es do sistema:

- controle de ordens em processo (do Controle de chao de F£brica - SFC);

- pldnejalnento de necessidades de capacidade (CRP);

- controle de cal'ga dos centros de trabalho (SFC).

lsto porque considera que o controle de ordens 6 prioritario a am de comunicar

mudangas de plloHdade de ordens. Ja o planejamento de capacidade nao possui a mesma

importancia que o item anterior. uma vez em que ja tinha lima id6ia antecipada de

gmgalos pela implantagio do RCCP do PIano IWestre de Produgao.

Teste PHoto / Migragao

Os mesmos cuidados com a implantagao do piloto do MPS/MRP devem ser

tomados. O leste pHoto 6 reahzado com a selegao de algumas ordens de produgao, a Bm

de poder percon'er os centros de trabalho e veri6car a adequagao do sistema. A

migragao & uma pane delicada. que s6 sera bem implementada com re6nammtos

continuos no sjgenla_ a panir da anilise de relat6rios de apontamentos e desempenho da

produgao. O feedback ilqui talnb6m d importante.

Fornecedores

Para fechar o ciclo em compras, um programa de educagao deve ser

desenvoh-ido. precedida de uma implantagao piloto de programagao de fornecedores. A

partir dal hi a nrigragio dos pllncipais fonrecedores para o sistema de programagao de
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fornecimentos, com um sistema de avaliag6es operacionais dos fornecedores e

compradores. Entao a migragao pode ser completada.

Finangas

Com a implantagao das interfaces com o planejamento financeiro e simulag6es

realizadas, o ciclo do MRP II esti completo.

5.9 Outras considerag6es

Wight (1984) estabeleceu uma classi6cagao denominada Classificagao ABCD,

que 6 utilizada para empresas que estejam operando sistemas MRP II e querem avaliar

sua efici6ncia. Prop6s tamb6m um check-list para avabar a probabilidade de implantag6es

MRP com sucesso para empresas em processo de impIantagao. Isto pode ser visto nos

ap6ndices no anal do trabalho.

Burns (1991) obsen/ou que poucas pesquisas empidcas e limitadas foram feitas

para se avaliar a implantagao de sistemas complexos de manufatura ou para identi6car

fatores criticos de sucesso que melhorem a probabibdade de wcesso. As relag6es entre

as variaveis envolvidas e o sucesso de uma implantagao sao tIaladas estatisticamente em

seu trabalho.

Em um artigo pubbcado pela Business Education Associates, 53% das pessoas

que tdm instalado sistemas MRP II em suas operag6es tdm experimentado melhor

controle de inventario em um ano - 47% tan tido sucesso em memos de dois anos .

Entre os beneficios derivados do sistema, o estudo revela que usuados bem

sucedidos alcangaram melhores niveis de seNigo ao chente, programagao da produgao

otimizada, componentes para estoque reduzidos, estoques reflnados e melhoda da

capacidade da fabrica.

O artigo enfatiza que "... sistemas MRP II permitem uma companhia ser

produtiva porque garante apoio baseado em computador para planejamento formal de

controle de operag6es de produgao, do recebimento de materiais at6 o carregamento de
ordens"
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"MRP II nao cIc\’e sei- nlais pensado como um sjgema computadorizado para

pedido de colnponentcs. Mais que isto. sistenras MRP II hoje integram todo o neg6cio

atrav6s de uma discipiilla de c011tl'oles e pl-£ticas fonnais.

De acol'do con1 o alligo. as cha\'es para o sucesso com MRP II incluem:

- Ell\olvimento, apoio e supen'isao da Alta Diregao. Isto 6 necessario para

facihtar as mudanQas organizacionais necessarias para resolver conflitos

interdepananrentais. UnI conlit6 dil-etivo tamb6m deve ser e£caz. A participagao de

6nagas, vendas/marketing. e produgio d crltica para a cooperagao do projeto. Boa

comunicagio d essencia] durante o processo de implantagao.

(...) - O projeto deve estar em uma prioridade alta para a empresa. O estudo

mostrou que a Ger£llcia deve assegural- queatividades especi6cas e necessarias para

implantar unI sistenra MRP estejam pr'ogramadas.

O dlrigo tanrb6nr ressalta um produto secundario da implantagao MRP II. Antes

do uso do sistema. llio hi diferengas signi6cativas entre nfveis de acuracidade de dados

entre as colnl)anhia,. Mas, ap6s a implantagao, as companhias de sucesso tdm alcangado

maiores nh eis signincati\'os de acuracidade de dados.

Adaptado de Hartley, 1991
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O sistema Triton

Aqui vamos dar uma id6ia dos m6dulos que comp6em o software Triton de
administragao de produgao MRP II.

Dados Comms (COM)

o m6dulo de Dados Comuns possui fung6es que permitem ao usuario manter

clientes, fornecedores, empregados e dados da companhia. Estes dados serao

fundamentais na utiazagao de outros m6dulos do sistema:

Clientes: vendas

Fornecedores: compras

Empregados: contabilizagao de horas

Dados da Companhia: personalizagao do sistema

Controle de IIens aTM)

E um dos m6dulos centrais no Triton. Permite que se defina uma vaHedade de

itens com suas caracteHsticas especificas. A escolha do sistema de pedido, pelo qual se

determina a filosofia de controle, 6 de fundamental importancia.

Aqui define-se dados do item, divididos em 7 classes: dados gerais, de prego de

custo, de compra, de venda, de estoque, de ordeal, de produgao.

Con Role de Pregos de Custo (CPR)

O m6dulo de controle de pregos de custo consiste das seguintes caracteristicas:

- definigao parametros de prego de custo;
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- simulag6es "what if';

- relat6rios para a comparagao com cenarios calculados;

Os dados de itens, lista de matehais e roteiro de fabdcagao dos elementos padrao

sao utilizados para o calculo do prego de custo

Conlrole de Estoque aNy)

E um m6dulo detalhado que consiste de diversas fung6es. A principal 6 o

controle e a anahse de estoques. Ha tamb6m aconselhamentos baseados em calculos

estatisticos e ajustes de estoques, juntamente com contagem ciclica.

Os dados de estoque sao determinados em v&ios niveis. Ha estoque em maos

(disponivel no momento, no almoxarifado): Hi aansag6es que influenciam o estoque

econ6mico tal como alocag6es e as ordens: o estoque planejado. Estoques bloqueados

tamb6m podem ser visualizados,

Em um nivel mais fundo, encontramos movimentag6es de estoque esperadas,

com todas as transag6es de estoque esperadas podendo ser visuali7adas. Se wr exemplo

hou\,'er a venda de um produto final, havera uma alocagao por localizagao que resulta em

uma atuahzagao no estoque econ6mico. Esta 6 uma transagao de estoque. No entanto,

estas vendas influem em ordens de produgao que imphcam em alocag6es de material e se

houver serni-acabados envolvidos, a estes terao sido feitas alocag&s. Em se utilizando

os m6dulos MRP, MPS ou PCS (Controle de Projetos), estes sao capazes de uma
determinagao periodo a periodo destas transag6es de estoque, a am de avisar a

necessidade de oompras ou produgao, feita no m6dulo MRP.

Connote de Localimgao (LTC.)

Pode ser utilizado para qualquer coisa relacionada ao controle dos procedimentos

sobre almoxarifados, locag6es e estoques do almoxxifado. Refere-se a utilizagao

e6ciente do espago disponivel no almoxadfado, no que tange a localizagao,

movimentagao ou transagao.

Con Role de Lotes (tTC)

Permite o controle dos lotes de entrada e saida, garantindo asputos como

padr6es ISO-9001. E evidente que, para se obter as facilidades do Ajuste de Lotes, as
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localizag6es sao vitais. Esta d a razao peta qual o m6dulo de controle de lotes deve ser

implantada sempre em combinagao com o controle de localizagao.

Controle de C:ompras (PUR)

O acompanhamento dos pedidos de compra 6 incluido neste m6dulo, sendo

aplicado a listas de pregos, hist6dcos, estatisticas e cotag6es.

(:ontrole de Yendas e Cotag6es (SLS)

Este m6dulo cont an os acompanhamentos das vendas e das cotag6es. Hist6ricos,

estatisticas, visualizag6es de orgamento, acordo de pregos, descontos etc. podem ser

registrados em varios niveis.

Controle Eletr6nico de C)rdens EOP)

Para intercambio eletr6nico de dados (EDI) de sistemas computacionais. E

adequado para transag6es de documentos como ordens, alocag6es etc. e de informag6es

gerais como especificag6es de produto, lista de pregos e folhas de planejamento.

Roteiros GtOU)

Neste m6dulo faz-se a definigao do seqaenciamento das tarefas nos centros de

trabalho. E a determnagao dos roteiros de fabricagao. Dados de seqa6ncia, atividades,

centros de trabalho, duragao, capacidade requerida sao necessados para este m6dulo.

Controle de chao de Fdbrica (SFC)

o m6dulo de Controle de chao de Fabrica mant6m o processamento e o

acompanhamento das ordens de produgao, compreendendo o acompanhamento do

progresso das ordens, tanto de itens padrao quanto de itens personalizados.

Contabilidade de Horas (HRA)

Neste m6dulo, podem ser apontadas as horas despendidas por pedido (ordem) e

por empregado.
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Piano Mestre de Produgao MPS)

O Plano Mestre de Produgao 6 um m6todo de controle e um sistema de
gerenciamento de informag6es, no qual pIanos de estoque, vendas e produgao podem ser

simulados ao nivel de plano industrial, verificando sua adequagao aos gargalos da
f£brica

Planejamento de Necessidades de Material (MRP)

O MRP 6 um algoritmo que produz recomendag6es de compra e produgao com

base nas necessidades de matedais ao longo do tempo. Para tanto, varios dados do

Triton sgo analisados, sendo que seu calculo pode derivar da explosao de materiais do
has

Planejamento de Necessidades de Calncidade (CRP)

Baseado nos calculos de necessidades de materiais, um planejamento de

capacidade 6 feito com a ajuda dos dados de roteiro de fabricagao. implicando o
fornecimento de resumos da capacidade pIanejada necessaria em adigao a capacidade real

necessaria. Uma analise 6nanceira, com base nas necessidades de materiais e de

capacidade tamb6m d executada neste m6dulo.

Conaole de Projetos (PCS)

O m6dulo de Controle de Projetos se destina a empresas que trabalham com

produgao sob encomenda. Neste m6dulo, o usuario trabalha com orgammtos, listas de

horas, hstas de materiais, itens personalizados e roteiros de fabricagao. O planejamento

dos projetos tamb6m pode ser feito atrav6s de calculos de MRP e CRP em separado.

Con$gmador de Produto (PCF)

Produtos com configurag6es opcionais sao controlados neste m6dulo.

Controle de Desenhos OCS)
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O m6dulo Controle de Desenhos permite a integragao entre o Triton e o pacote
CAD, com controle de vers6es e uma estrutura de Iista de materiais associada

Ser\’igo e Mamrtengao (SMA)

Para o controle das ati\''idades de manutengao de atividades e processamento.

Recebimento WC)

Controla toda a parte de recebimento de Notas Fiscais. Permite chuar as notas

em relagao as ordens de compra e em relagao a valores e impostos.

Faturamento (FAT)

Controla a emissao de Notas Fiscais e Faturas. Permite gerar as notas a partir das

Ordens de Venda ou Notas Fiscais simples.

Cumpre ressaltar que todos estes m6dulos podem nao ser absolutamente

necessados para uma instaJagao do Triton. E necessMia uma analise detalhada do tipo de

empresa considerada, sendo os m6dulos adquiridos em separado, a medida em que for

necessado. Alguns sao imprescindiveis para o sistema, como o Dados Comuns (COM),

Controle de Itens (ITM), Planejamento Mestre de Produggo (MRP). Outros, como o

Controle de Projetos (PCS) sao impoaantes para cada caso (neste caso, para empresas

que fabdcam sob encomenda). A seguir veremos os principais m6dulos do Triton mais

detalhadamente, com os requisistos necessarios e os procedimentos basicos para seu
funcionamento
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6.1 Tabelas Basicas

As tabelas basicas sao aquelas utilizadas para armazenamento e manutengao de

dados comuns que serao usados por varios m6dulos do Triton e por isso sao os

primeiros que devem ser preenchidos. Os dados relacionados a tabelas basicas

identificam a empresa, personalizando-a no software. As tabelas basicas sao

constituidas de Tabelas Logisticas e Tabelas Financehas.

6.1.1 Tabelas Logisticas

Utilizadas para armazenamento e manutengao de dados comuns que serao usados

por v£rios m6dulos do Triton. sao os primeiros a serem preenchidos no sistema.

Dentre os varios dados a serem registrados no sistema, existem os pdncipais, sem

os quais nao ha como fazer o sistema funcionar. sao eles:

- unidades: todas os tipos de unidades m6tricas consideradas (massa, quantidade,

compdmento, area, volume e tempo);

- linguas: Hnguas utilizadas;

- grupos de pregos: conjuno de pregos para descontos;

- paises: paises com quem ha relag6es comerciais;

- almoxarifados: almoxarifados e suas subdivis6es (de mat6Has-primas etc.);

- grupos de hens: dados de itens com caracteristicas gerais semelhantes

agrupadas (p.ex. mat6ias-primas etc.);

- grupos estatisticos: agmpamentos para itens com fun@o estatisdca;
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6.1.2 Tabelas Financeiras

Os dados relacionados as fUng6es financeiras sao gerenciados pelas tabelas

financeiras. Para o sistema d imprescindivel o registro de moedas. Outros dados
opclonals sao:

- c6digos de anedondamento: c6digos para conversao de moedas;

- bancos: utilizados pela empresa, fornecedores e clientes;

- termos de pagamento : codig6es de pagamento para compras e vendas;

- m6todos de faturamento;

- sobretaxas para pagamentos em atraso: a serem utilizadas no caIcu lo dos pregos

de vendas no caso de atraso de pagamento do chente.

6.2 Dados Comuns

Para registro de dados da pr6pria companhia, dos funcionarios e das tabelas de

turnos de trabalho. As informag6es sobre clientes e fornecedores pertencem ao m6dulo

Dados Comuns e serao utilizadas por varios m6dulos do Triton.

- dados da companhia: os dados da pr6pria companhia (J>odendo existir mais de

uma), para correspond6ncia com outras empresas;

- dados de funcionaHo: referentes aos funcionaHos da empresa;

- dados do cliente: referentes aos chentes;

- dados de fornecedor: referentes aos fornwedores

6.3 Controle de Itens

o elemento basico do Triton 6 o item. Todo objeto comprado ou fabricado 6

considerado um item, sendo composto de mat6rias-primas, pegas, componentes,

subconjuntos e produtos acabados, enfim todos os itens que comp6em o estoque.

E recomendavel que o procedimento de cadastro de itens seja feito cadastrando-

se previamente dados padrao de hens, depois dados de itens. Isto porque o
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preenchimento dos campos relativos aos itens 6 extremamente trabalhoso e repetitivo.

Muitas das informag6es sao iguais para uma determinada classe de itens (comprados,

manufaturados, gen6ricos, de custo, de sewigo e subcontratados), constituindo padr6es

de itens

Os dados de um item sao dispostos em 7 categorias, a saber:

- dados gerais: c6digo, descrigao, grupo;

dados de pregos de custo: utilizados ou resultantes de calcuIos de pregos de

custo;

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

- dados de venda: utilizados no Controle de Vendas;

- dados de estoque: para a coneta reposigao dos materiais;

- dados de ordem: para controle dos m6todos pelos quais sao geradas ordens;

- dados de produgao: para o processamento de ordens de produgao.

6.4 Estoques

Como um sistema integrado, diversos m6dulos do Triton sao responsaveis por

efetuar transag6es de estoque (por exemplo, entrada de mat6rias-primas pelo m6dulo de

compras, entrada de produtos acabados pelo m6dulo de chao-de-fabdca, saidas de

produtos acabados por vendas etc.). Como 6 implantado por m6dulos, 6 necessario que

haja um m6dulo em que centralize todas estas informag6es e e se gerencie as transag6es

de estoque. Isto 6 feito pelo m6dulo de Controle de Estoques (IW).

Dentre as varias combinag6es possiveis pelo namero de fung<Ses do m6dulo,

vamos indicar um procedimento para a entrada de dados de estoque por item:

Dado que o almoxadfado e os dados de almoxarifado para o item estao

cadastrados, pode-se reahzar a entrada de matedais recebidos pela fung80 Transagao de

Estoques por Item, com dados de:

- tipo de transagao (ordem de compra, produgao, sewigo);

- data planejada;

- quantidade planejada.
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Para verificar os dados de planejamento, entrar na segao Mostrar Transag6es de

Estoque por Item. Por fim, para con6rmar a quantidade entregue volta-se ao passo

iniciaI para mudar o status de quantidade planejada para quantidade entregue

O Controle de Estoques tamb6m possui uma fungao de invent&io ciclico, em que

pode gerar ordens de contagem de itens com o objetivo de verificar a conespond6ncia

entre a quantidade fisica em estoque e a quantidade registrada no sistema.

Para tanto, 6 necessaHo que se registre previamente os parametros para que se

estabelega as faixas de percentual da classi6cagao ABC e o periodo de contagem,

permitindo que o sistema calcule as datas de contagem e gere as ordens. E possivel

bloquear as movimentag6es de estoque para os itens em processo de contagem cichca.

Relat6dos podem ser emitidos para analise dos dados de inventario.

O sistema ainda permite a geragao de solicitag6es de fabdcagao ou compra que

serao con6rmadas e hberadas para serem tratadas como ordens de fabricagao e ordens de

compra nos m6dulos SFC e PUR respectivamente. Isto d valido para itens controlados

por ponto de reposigao.

6.5 Dados de Engenharia

Os dados de engenhada sao aqueles relacionados as listas de material e aos
roteiros de fabhcagao.

As listas de material sgo cadastradas no m6dulo Bill of Materials (BOM) e para

tanto depende do registro pr6vio dos hens a elas relacionados. Itens fantasma e
atualizagao de c6digos de niveis mais baixos sao algumas das caractuisticas deste
m6dulo

Ja os roteiros de fabricagao dependem de varios dados, referentes a

- centros de trabalho;

- maqulnas;

- tarefas;

- roteiros (seqaencia de tarefas);

Estes dados estao mais detalhados nas 6chas de atividades que comp6em o plano

gen6rico de implantagao do sistema.
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6.6 Plano Mestre de Produgao (MPS )
I

Defrnidas as previs6es de vendas, familias de produtos, quantidades em estoque,

6 possivel realizar um pIano de produgao. O m6dulo MPS engloba o pianejamento a

nivel mais macro, com reIagao a familias de produto. Esta fungao 6 denominada Plano

Industrial. Fazendo-se a explos50 destas familias ou partindo-se dos pr6prios produtos

6nais, faz-se o pIano mestre de produgao. A principal caracteristica deste m6dulo 6 a

relagao entre pIanos de vendas, estoque e produgao, com a qual 6 possivel a realizagao

da atividade de planejamento. Cenarios (simulag6es) podem ser feitos para se verificar as

conseqa6ncias das possiveis decis6es tomadas neste nivel de planejamento.

6.6.1 Introdu€ao

Os planejamentos a nivel mais agregado e produto final sao reali7ados pelo

Triton no m6dulo MPS. Consiste de tr6s panes principais, denomindadas Plano
Industrial (PD, Plano Mestre de Produg50 (MPS) e Planejamento Grosseiro de Materiais

e Capacidade. Para tanto, 6 necessario que se faga certas atividades e se registre dados

para o funcionamento deste m6dulo.

6.6.2 Dados Principais

Quando um PIano Industrial (PI) ou um Plano Mestre de Produgao(MPS) 6
elaborado, os dados sao registrados por periodo, que pode ser um dia, semana, mes ou

um maltiplo de um destes; por exemplo, se o pianejamento destes planes 6 feito a cada

dez dias. o peN(>do de planejamento e maltiplo da unidade dia. Os periodos serao

reconhecidos por um c6digo de pniodo .

Cenarios sao pIanos simulados que po(lem ser criados ao longo do PIano

Industrial e do PIano Mestre de Produgao. Por exemplo, pode-se primeiro fazer ajustes

no PI ou no MPS em um cenario e depois copia-lo para o plano real. Um cenario e seu

periodo correspondem a um c6digo de certdrio. Pode-se, por exemplo, elaborar um

cenario em periodos de tr6s meses e copia-lo para um cen Mio com periodos de um m6s
e vice-versa.

O PIano Mestre de Produg50 serve para criar um pIano para a produgao ou

compras de itens MPS (produtos 6nais acabados), enquanto que o PIano Industrial 6
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utilizado para elaborar um plano para a produgao ou compras de/a#u7ias de produtos .

Uma familia de produto 6 um grupo de itens MPS.

Na lista de material da familia de produto sao registrados quais itens MPS estao

contidos em uma familia de produto. Uma lista de material pode tamb6m conter outras

familias de produto, dando como resultado uma estrutura de Jammu de produto

Para cada item MPS esti ligada uma hsta de materiais criticos e capacidades

criticas MPS. Estas listas sao a base para o planejamento grosseiro de materiais e

capacidades, tamb6m chamado "Rough Cut Capacity Planning" (RCCP). Um material ou

capacidade d critico quando constitui um "gargalo" no processo de produgao.

Um pIano grosseiro de necessidades de capacidade permite que, por exemplo, se

cheque a viabilidade do Plano Mestre de Produgao, enquanto que o plano grosseiro de

necessidades de material permite ao sistema gerar ordens de compra ou fabricagao em

um estagio mais cello a fim de que os materiais necessados nao empenem o processo de

produgao.

Os dados principais que devem ser obtidos entao referem-se a periodos de

planejamento, familias de produto e matedais e recursos criticos.

6.6.2.1 Periodos

Os periodos de planejamento podem consistir de dias, semanas ou meses ou um

de seus maltiplos. De6nem-se periodos espai£cos para o Plano Mestre de Produgao

(MPS), PIano Industrial (PI) reais e pIanos de cen&io, determinando-se o tamanho do

periodo para o qual o plano 6 va:lido. Dev&se de6nir pedodos e a eles atdbuir c6digos

que serio utilizados em sua identificagao no planejamento. Uma vez atHbuidos os
periodos para pIanos reais, estes parametros nao podem ser mais modi6cados a nao ser

que o pIano esteja ’'vazio". Indica-se para dados de cenado a validade do periodo
considerado para simulagao.

6.6.2.2 Famflias de Produto

Os PIanos Industdais reais ou simulados sao pIanos de produgao ou compras de

familias de produto. As familias de produto sao elaboradas com base em semelhanga de
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itens e/ou de processo. Nos dados de familia de produto pode-se registrar um prego de

custo, custos de operagao e um prego de venda, permitindo uma anabse de custos para o
Plano Industrial

O estabelecimento de familias de produto contribui para a padronizagao, pois

agrupando produtos "semelhantes" pod&se comegar a pensar em ter um mesmo item

para produtos diferentes.

Por exemplo, um fabricante de auto-radios produzia tr6s tipos de auto-radios

com caracteristicas semelhantes de seus componentes e processos produtivos; por an,

utiIizavam mecanismos (motor, cabegote, roldana) diferentes, ou seja, cada produto tinha

seu mecanismo espwi6co que executava as mesmas fung6es 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, padroni7ando a utilizagao do mecanismo

para diferentes produtos. E como era um componente importado, torna\'a-se critico na

sua aquisigao, innuindo tamb6m no planejamento de compras e estupres. Outro tipo de

material que verificaram a possibilidade de padronizagao 6 a gaveta do auto-radio.

Uma estrutura de famflia de produto 6 exemplificada a seguir

Nivel 0
<4––

Nivel I
<q––

n\ Nivel 2
<q–-

Figura 13: E:stnaura de famiha de produto

Adaptado de mamrais do Triton
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6.6.2.3 Recurso Critico

Um recurso critico d todo ou qualquer fator que, direta ou indiretamente, imp6e

limites a produgao.

Exemplos: Gargalos nos centros de trabalho, fornecedores com limitag6es, itens

importados (com relagao a prazos/cotas), monop61ios de mat6ria-prima, energia,

transporte etc.

No sistema, os recursos criticos sao divididos em materiais e capacidades criticas.

Os materiais criticos sao compostos por itens padrao (MPS ou MRP), com suas

respectivas quantidades e lead-times para o sistema de ordens MPS. Ja as capacidades

cdticas, pelos centros de trabalho, com dados de necessidades de capacidade para o
sistema de ordens MPS.

6.6.3 Descri£ao do Sistema

Abaixo estao descitas sucintamente as seg6es do "Dados Principais", em que se

assume que esti se registrando um PIano Industrial ou um PIano Mestre de Produgao

pela primeira vez. Os nQmeros entre par6nteses indicam os c6digos das seg6es.

6.6.3.1 Periodos

Matter C6digos de Periodo (mps2105m000)

Esta segao d o pdmeiro passo no prwedimento. Utili7ando c6digos de periodo,

define-se pedodos de um dia, semana, mds ou um maltiplo de um destes.

Manter C6digo de Periodo para PIanos Reais (mps2 110mooo)

Com esta segao pod&se atdbuir um dos c6digos do periodo definidos para os

pIanos reais. Em outras palawas, define-se se os dados do pIano real sao registrados por

dia, semana, mds ou um maltiplo de um destes. Pode-se mudar o c6digo do periodo de

um plano real somente se este estiver vazio.
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X4anter Dados de Cendrio (mps 1 101m00(i)

Nesta segao definem-se c6digos para cenarios do Plano Industrial ou PIano

Mestre de Produgao. Para cada c6digo de cenario d atribuido um c6digo de periodo. Um

c6digo de cenario d portanto ligado a um pedodo de um diR semana, mds ou um
m61tiplo de um destes. Um cen Mio 6 elaborado para estes periodos indicados por seu

c6digo de periodo

Um esquema de procedimentos d mostrados a seguir:

:era:a :+/ q :+:

a B B

;11

Figura 14: Procedimentos para periodos

Adaptado de mamrais do Triton

6.6.3.2 Famnias

Mulder Familias de Produto (mpsl102m0€>0)

Os PIanos Industriais reais ou simulados sao pIanos de produgio ou compras de

familias de produto. Estas famflias de produto sao de6nidas nesta segao. Nos dados de

familia de produto pode-se registrar um prego de custo, custos de operagao e um preto

de vend& permitindo uma analise de custos para a PIano Industrial.

Manter Lista de Material de Pkmejamento (mpsl 1 loma(}o)
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Esta lista de material esti ligada a familia de produto. A lista mostra os materiais

que comp6em a familia de produto. Pode conter outras familias de produto, aIdm de

itens padrao com o sistema de ordens MPS. sao utilizadas para

- calcular os pregos de familias de produto;

- derivar o PIano Mestre de Produgao (MPS) do PIano Industrial (Pl) ("evlodir o Plano

Industrial");

- agregar dados para itens padrao (com os sistema de ordens MPS) ou do PIano Mestre

de Produgao (MPS) para o Piano Industrial (PI).

(:alcular C6digos de Nt\pet Mais Baixo de Famihas de Produto (mps1201m000)

Um C6digo de Nivel Mais Baixo de uma Familia de Produto indica o nivel na

estrutura da familia de produto em que a familia de produto se encontra. Se a estrutura

da familia de produto d modificada, o nh'el da familia de produto muda tamb6m. O nivel

nao 6 automaticamente ajustado, mas pode ser atualizado. O c6digo de nivel mais baixo

6 utilizado pelo sistema na agregagao ou explosao de dados do Plano Industrial (PI) e no

calculo de pregos de familias de produto. Em algumas seg6es o C6digo de Nivel Mais

Baixo 6 utilizado como um crit6rio de selegao.

Calcular Pregos de Familias de Pr(xtuto (mps1205m000)

Aqui os pregos de famihas de produto sao calculados com base nas familias de

produto e itens padrao em niveis mais baixos na estrutura de familia de produto. Os

pregos podem tamb6m ser mantidos manualmente. Os pregos de famiha de produto sao

utilizados na analise 6nanceira do PIano Industrial (Pl).
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asiA:: :::}:

1110

!

H•r•S•

Figvra 15: Procedimentos para famitias de produto

Adaptado de mamais do Triton

6.6.3.3 Recursos Criticos

Manter Lista de Materiais Criticos MPS (mps610 Im000)

Aqui pode-se atdbuir uma lista de itens padrao com quantidadn e lead thnes

necessaHos para um item padrao com o sistema de ordens MPS. Esta lista constitui a

base para o "Planejamento Grosseiro de Nocessidades de Material", ao longo do Pluro
Mestre de Produgao.

MatHer Lista de C:apacidades Criacas MPS (mps6 ll OmOOO)

Idem ao item anterior, com relagao a bsta de centros de trabalho com dados de

necessidades de capacidade para um item padrao com o sistema de ordens MPS para o

"Planejamento Grosseiro de Necessidades de Capacidade".
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Manterbstade }

Figura 16: Procedimentos para recursos criticos

AdapTado de mamrais do Triton

6.6.4 Planejamento Industrial

O Planejamento Industrial corresponde ao Planejamento da Produgao ou

Planejamento Operacional, como tamb6m 6 conhecido na literatura. Aqui faz-se o

pianejamento a nivel mais macro, agregado, em fungao de familias de produtos, com o

objetivo de se determinar um mix de produgao que se adeqae a estrat6gia da empresa

(expresso pelo planejamento estrat6gico) e que servira de base para o planejamento

posterior a nivel de produtos individuais (nao de um agrupamento em famflias), a ser

realizado na fungao MPS (PIano Mestre de Produgao).

O Planejamento Industrial 6 uma fungao que faz parte do m6dulo "MPS", sendo

que alguns dados necessarios para o funcionamento deste m6dulo sao comuns as fung6es

Planejamento Industrial e PIano Mestre de Produggo, o altimo derivando do primeiro.

Para o Planejamento Industrial, alguns dados sao imprescindiveis, a saber:

familias de produtos, materiais e rwursos cdticos e pedodos de planejamento. De posse

destes dados, pode-se fazer uma previsao a um prazo mais longo, pois ai estamos

falando em termos de conjuntos de produtos que deverao ser produddos durante um

determinado periodo, de acordo com uma previsao global, abrangendo as unidades de

neg6cio de uma forma mais ampla. Uma fungao que vern a ajudar muito o planejamento

em geral 6 o cenario, contido nos m6dulos MPS e MRP. Os cen&ios sao pIanos onde

sao feitas simulag6es "What if?", ou seja, a paRk de dados que o planejador sup6e que

possa ter no future, monthse um "cenaHo" do que possa acontecer e ai o planejador
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pode ver as implicag6es que sao acanetadas pela tomada de suas decis6es. Uma

vantagem deste tipo de fungao d que diante de um painel de varias alternativas de

planejamento, o planejador tem a possibilidade de escolher o cenario que mais conv6m

para a produgao e copia-to para o pIano real.

Existem aIgumas diferengas entre o cenario e o real a saber: o cenario nao

consegue enxergar o chao de fabrica, portanto nao pode gerar ordens MPS: a16m disto,

nao consegue ver a movimentagao de estoque; isto faz com que o planejamento para

este tipo de situagao seja feito para periodos mais longos.

E importante aqui esclarecer que o PIano Industrial ou PI consiste de pIanos de

produgao, estoques e demanda para familias de produto. Estes pIanos necessarios para

compor o planejamento indicam que areas comumente distantes devem se relacionar para

que o compartilhamento de informag6es d6 respaldo a formulagao de um pIano factivel e

integrado, com a necessidade de boa comunicagio entre as areas de produgao, compras e
vendas

O plano de demanda faz com que a produgao estabelega um pIano 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 pIano de estoques determina a politica de estoques. No pIano, o nivel de

estoque d registrado para uma familia de produto especifica e periodo. Ha uma relagao

entre o pIano de demanda e o pIano de estoques. Se poucas entregas sao demandadas, as

quantidades do pIano de estoques devem aumentar. Utilizando o pIano de estoques, a

formagao de estoques estrat6gicos ou sazonais podem ser controlados.

O pIano de produgao ajusta a produgao para niveis nnanceiros disponiveis . O

pIano indica quais famaias de produtos devem ser supridas, quan(io e em quais

quantidades. Ele fornece a estrutura para o MPS. O plano de produgao (Pl) 6 um

compromisso entre as vendas desejadas, o estoque e a capacidade disponivel.

Com base no PIano Industrial, planejado pela ger6ncia, decis6es sao tomadas

para o namero de funcion&ios e subcontratag6es. O Plano Industrial 6 tamb6m a base

para o MPS.

Vamos a seguir esclarecer alguns termos e definig6es que sao utilizados pelo
sistema:
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A previsio de vendas (sales forecast) 6 o pIano de demanda do Plano Industrial

(Pl). E a demanda esperada 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 calculada e planejada (planned projected available) 6 o

pIano de estoques do PIano Industrial. E a quantidade que se espera comprar ou produzir

para estocar por pedodo.

A quantidade planejada (planned quantity) 6 o pIano de produgao do PIano

Industrial. E a quantidade que se espera produzir ou comprar por periodo. O pIano de

produgao pode sewir como base para gerar ordens recomendadas.

A quantidade aconselhada (advised quantity) 6 uma recomendagao para o

plano de produgao da familia de produto. E calculada pelo sistema com base nos pIanos

de demanda e estoques e pode ser copiada para a quantidade planejada.

A meta de estoque calculada (projected available) 6 a quantidade que estara

em estoque ao anal do pedodo se tudo estiver de acordo com o pIano. E calculada com

base nos seguintes dados do Plano Industrial:

- Estoque Atual (Agregado)
- Quantidade Real (Agr%ada)
- Demandas (Agregadas)
- Entregas (Agregadas)
- A]ocag6es (Agregadas)
- Cotag6es (Agregadas)
- Demanda Vendas Extra (Agregada)
- Quantidade Planejada
- Previsao de Vendas

A disponibilidade para vendas (available to promise) 6 a quantidade que pode

ser prometida para vendas/produgao por pedodo. E calculada com base nos seguintes

dados do Plano Industrial:

Estoque Real (Agngado)
Quantidade Real (Agr%ada)
Demandas (Agregadas)
Entregas (Agregadas)
Alocag6es (Agngadas)
Cotag6es (Agngadas)
Quantidade Planejada

- 75 -



Capitulo 6 O sistema Triton

A previsao de vendas e demanda vendas extra (agregada) nao participam da

contabilizagao. A disponibilidade para vendas cumulativa corresponde a

disponibilidade acumulada durante um pedodo de tempo considerado.

Na agregagio, os dados sao 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

consiste de itens MPS para os quais um Plano Mestre de Produgao pode ser

apresentado. Dados do MPS sao agregados ao Plano Industrial. Assim, infornrag6es no

fluxo hist6rico e esperado de itens MPS, comprimidos ao nivel de famiHa de produto,

tornam-se disponiveis para a criagao de um Plano Industrial

Dados do Plano Mestre de Produgao (itens MPS) podem ser agregados ao nivel

industrial (familias de produtos). No Plano Industrial os seguintes dados agregados sao

incluidos

- Previsao de Vendas
- Demanda Vendas Extra

- Meta Estoque Calculada e Planejada
- Quantidade Planejada
- Quantidade Aconselhada
- Meta Estoque Calculada
- Disponibilidade para Venda
- Disponibilidade para Venda (Cumulativa)
- Demanda de RCCP
- Demanda de MPS/MRP
- Demanda de PCS
- Alocag6es de SLS
- Alocag6es de SFC
- Cotag6es de SLS
- Recebimentos Programados
- Ordens Planejadas

- Entregas para SLS
- Entregas para SFC
- Quantidade Real
- Estoque Real

Os termos anteriores sao id6nticos aqueles utilizados no PIano Mestre de

Produgao, exceto para a designagao "(agregadoy'. Alguns destes termos ja foram

descritos, outros serao mais detalhados na parte do PIano Mestre de Produgao.

Por explosao, dados em um nivel mais alto da estrutura da famflia de produto 6

extrapolado para calcular valores em niveis mais baixos. Por explosao se calcula o PIano

Industrial de famflias de produto em niveis mais baixos com base nos pIanos de familias
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de produto em niveis mais altos da estrutura de produto. E tamb6m o processo pelo qual

o Plano Mestre de Produgao para itens MPS 6 derivado do PIano Industrial

&iii
::A)

q Nivel 0

: Nivel I

PLANO n{DUSTRIAL

Plano ProdugaoItem MPS

Carros A Nivel 0

Carros Comerdais (C)

Carms Pauageim8 (B) Nivel I

Figu7a 17: Explosao de /amilia de produto

Adaptado de mamrais do Triton

O PIano Industrial pode ser cdado e processado de diferentes maneiras.

Pod&se, par exemplo, comegar pela definigao do nivel O (zero) da estrutura da

familia de produto e subseqaentemente "explodir" os dados para gerar o Plano Industrial

de familias de produtos nos niveis mais baixos e o PIano Mestre de Produgao para itens
WS

Pode-se tamb6m criar um Plano Industrial pela geragao de uma previsao de

vendas, ajuste da previsao e calculo de aconselhamento para o pIano de produgao, Para

tanto, o sistema necessita dos dados reais sobre os itens MPS na estrutura de produto.

Estes dados devem entao primeiramente ser agregados do Plano Mestre de Produgao

para o Plano Industrial.

Abaixo, %mos explicar as fung6es relacionadas:
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Explodir o PIano Industrial

O sistema explode dados com base no planejamento de listas de materiais e das

porcentagens la registradas.Um plano industrial 6 criado para familias de produto; o

PIano Mestre de Produgao, para itens MPS. Se os itens MPS sao incIuidos na estrutura

de familia de produto, o PIano Mestre de Produgao pode se denyar do PIano Industrial

por explosao. .
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Agregar o pIano real

Alan dos pIanos de demanda, estoques e produgao, o PIano Industrial inclui um

conjunto de "dados agregados". Este dados sao preenchidos pela agregagao do Plano

Mestre de Podugao ao PIano Industrial.

Pode-se tamb6m agregar dados do PIano Industrial de um nivel a outro, mais

alto. Na agregagao do PIano Mestre de Produgao, nao s6 os pIanos de demand&

estoques e produggo sao agregados com relagao aos itens MPS, mas tamb6m dados

relacionados aos fluxos hist6ricos e esperados.

Na agregagao de dados, o sistema consulta o pIano de listas de materiais de

familias de produto. As porcentagens de planejamento nao sao feitas aqui. lsto 6

mostrado nas figuras a seguir.

Os dados agregados no Plano Industrial sao utilizados para:

- calcular uma previsao de vendas;

- calcular um pIano de produgao aconselhado;

- calcular a disponibilidade para vendas e meta de estoque calculada.
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Calcular uma pre\’iMo de yen(ias

Geralmente, dados reais de demanda ainda nao sao conhecidos quando os pIanos

sao feitos. Neste caso, t6cnicas de previsao sao utilizadas. O sistema pode:

- visualizar um gra6co de dados hist6ricos;

- calcular o Des\lo Absoluto - DAM;

- calcular a previsao de vendas;

- calcular aconselhamentos para parametros para determinar o m6todo de precisao a ser

utilizado;

- calcular aconselhamentos para o ciclo sazonal

Ajustar a previsao de vendas

Se parte das ordens do cliente sao recebidas antes ou depois do esperado, pode-

se ajustar a previsao de vendas. Se vendas reais estiverem abaixo da previsao, a diferenga

6 adicionada aos periodos que estiverm por vir; se vendas reais estiverem altas, a
diferenga 6 subtraida de previs6es de venda sobre um nQmero de periodos futuros.

A previsao d a somat6ria das previs6es de venda e demanda de vendas extra no

Plano Industrial. As vendas reais sao as quantidades realmente utilizadas pelos centros de

trabalho produtivos e realmente entregues pelo depanamento de vendas que sao

apresentados no Plano Industrial como entregas para o SFC e SLS. O periodo
convencional 6 somente levado em consideragao se a demanda real excede a previsao.

Calclltar aconselhamento para a produgao

O sistema pode ser requisitado para calcular aconselhamento, como quantidades

a ser produzidas/compradas. Este aconselhamento 6 incluido nos dados do PIano

Industrial. A quantidade aconselhada 6 taI que o nivel de estoque no final de cada
periodo 6 igual a "Meta Quantidade Vendida", no pIano de estoques.
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6.6.4. IDescrigao do Sistema

O Plano Industrial especi6ca quais familias de produto de\'em ser produzidas,

quando e em quais quantidades. O horizonte de planejamento do PIano Industrial 6 cerca

de 0,5 a 2 anos. Uma familia de produto pode consistir de outras familias de produto de

niveis mais baixos. O nivel mais baixo na estrutura de produto d constituido pelos itens

que foram registrados com o sistema de ordens MPS no m6dulo '’Controle de Itens"

(ITM)

o Plano Mestre de Produgao especinca quais itens MPS devem ser produzidos,

quando e em quais quantidades. Deve ser dedvado do Plano Industrial. No MPS pode-se

incluir o fluxo esperado e hist6rico de itens MPS. sao informag6es reais dos m6dulos

’'Controle de Estoque" (IbN), '’Controle de Ch80 de Fabrica" (SFC), "Controle de

Compras" (PUR), ’'Controle de Vendas" (SLS), ’'Controle de Projetos" (PCS) e "Plano

Mestre de Produgao" (MPS), que permitem o sistema calcular uma previsao de vendas e

aconselhar um plano de produgao. Estas informag6es podem ser agregadas do Plano

Mestre de Produgao para o PIano Industrial, que devolve os dados disponiveis

comprimidos ao nivel de familia de produto. O procedimento desaito abaixo refere-se

aquele relacionado ao plano real. PIanos simulados tamb6m podem ser realizados
semelhantemente,

Manter Plano de Demanda do PI (Real) (mps3101m000)

Nesta segao, pode-se manter a previsao de vendas do PIano Industrial real. O

sistema pode tamb6m caJcular a previsao de vendas com base nos dados agregados no

PIano Industrial. A previsao de vendas d utilizada pela segao "Aconselhar um PIano de

Produgao do PI (Real)" (mps3210m000). A previsao de vendas para itens MPS no Plano

Mestre de Produgao d derivada da previsao de vendas para familia de produtos no Plano

Industrial ao se rodar a segao "Explodir o PIano Industrial (ReaJ)" (mps3270m000).

Col)im PI Cendrio/Real (mps3260m000)

Ao longo do Plano Industrial real, pode-se cHar v bios cenarios diferentes.

Podem ter diferentes periodos do plano real. Utilizando esta segao, pod&se copiar um

cenario para o PIano Industrial real. Os dados de cada pedodo do cen£rio 6 entao
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convertido a periodos do pIano real. Da mesma forma, pode-se copiar o Plano Industrial

real para um cenario.

Exemplo: Um cenario d desenhado, no qual os dados sao registrados por mds.

Ap6s a aprovagao, este cenaio 6 copiado para o pIano real, que 6 registmdo em

periodos semanais

Agregm para Nil?eis mds /\bos (Real) (mps3280m000)

Utilizando esta segao, I>ode-se atualizar os dados agregados no PIano Industrial.

Os seguintes tipos de dados podem ser discriminados:

- Plano de Demanda (Agregado)
- PIano de Estoques (Agregado)
- Plano de Produgao (Agregado)
- Fluxo Esperado de Itens MPS (Agngado)
- Fluxo Hist6dco de ltens MPS (Agngado)

Pode-se especificar de qual nivel os dados devem ser agregados. Se os dados sao

agregados do nivel MPS, sao tirados do Plano Mestre de Produgao e compdmidos para

se referirem as familias de produtos do PIano Industrial. Para tanto, o sistema utiliza as
listas de material

Os dados agregados do PIano Mestre de Produgao sao utilizados nas seguintes

seg6es:

- Atualizar Disponibihdade para Venda e Meta Estoque Calculada do PI (Real)

(mps3250m000)

- calculo da Demanda Estendida do PI (Real) (mps3202m000)

- Previsao de Consumo do PI (Real) (mps3203m000)

- Aconselhar um pIano de produgao do PI (Real) (mps3210m000)

Atuatizar Disponibihdade para Venda e Meta Estoque Calculada do Pl (Real)

(mps32SOm000)
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Esta segao d utilizada para atualizar a disponibilidade para venda (cumulativa) e a

meta estoque calculada do PIano Industrial. Pode-se tamb6m imprimir um relat6rjo

mostrando as diferengas entre o plano de estoques e a meta estoques calculada. A meta

estoques calculada d utilizada na segao "Aconselhar um PIano de Produgao do PI (Real)"

(mps32 10m000).

Cdlculo da Dem(Indo Estendida do PI (Real) (mps3202m00(D

Esta segao permite:

chamw um gra6co de hist6rico de demanda baseado nos dados agregados do Plano
Industrial

- o sistema calcular uma previsao de vendas com base no hist6rico de demanda

utilizando um dos seguintes m6todos:

- Regressao Pohnomial

- Amortecimento Exponencial (com 1, 2 ou 3 parametros)

- Ana:lise de S6ries de Tempo

- o sistema aconselhar os parametros para as m6todos de previsao acima citados

- transferir a previsao de vendas caJculada para o PIano Industrial real.

Praasao de Consumo do PI (Real) (mps3203m000)

Utilizando esta segao, pod&se ajustar a previsao de vendas para periodos futuros

com base na diferenga entre a previsao e entregas reais no passado.

Manta PIano de Estoqwes do PI (Red) (mps3120m000)

Esta segao permite que se mantenha a meta estoque calculada e planejada no

PIano Industrial real. A meta estoque calculada e planejada 6 a quantidade que se

pretende produzir para estoque no pedodo considerado. E utihzado na segao

"Aconselhar um Plano de Produgao do PI (Real)" (mps3210m000). A meta estoque
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calculada e planejada de itens MPS no PIano Mestre de Produgao pode ser derivada da

meta estoque calculada e planejada de familias de produtos registrada no Plano

Industrial, rodando a segao "Explodir o PIano Industrial (Real)" (mps3270m000).

Aconselhar um PIano de Produgao do PI (Real) (mps3210m000)

Nesta segao, a quantidade aconselhada do PIano Industrial 6 calculada e mantida,

O sistema calcula o aconselhamento baseado na meta estoque calculada, previsao de

vendas e dados agregados. A quantidade aconselhada pode ser transfeHda para a

quantidade planejada utilizando a segio "Copiar Aconselhamento para PIano de

Produgao do PI (Real)" (mps3211m000). A quantidade aconselhada para os hens MPS

no PIano Mestre de Produgao podem ser derivada do PIano Industrial real, rodando a

segao "Explodir o Plano Industrial (Real)" (mps3270m000).

Copiar Aconselhamento para o PIano de Produgao do PI (Real) (mps3211m000)

Tendo calculado a quantidade aconselhada na segao ’'Aconselhar um PIano de

Produgao do PI (Realy' (mps3210m000), pode-se transferir o aconselhamento para a

quantidade planejada do Plano Industrial utilizando esta segao,

Manta PIano de Produgao do PI (Real) (mps3110m000)

Esta segao permite que se mantenha a quantidade planejada do PIano Industrial

real. o sistema pode tamb6m completar a quantidade planejada com base na qtlantidade

aconselhada do Plano Industrial. A quantidade planejada para itens MPS no Plano

Mestre de Produgao d derivada do quantidade planejada para familias de produtos no

PIano Industrial, rodando a segao "Explodir o Plano Industrial (Real)" (mps3270m000).

Explodir o PIano Indnstrial (Real) (mps3270m000)

Pode-se explodir o PIano Industrial real para niveis mais baixos na estrutura de

produto ou para o PIano Mestre de Produgao. Por explosao, os seguintes dados sao

extrapolados para os niveis mais baixos:
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- Previsao de Vendas

- Meta Estoque Calculada e Planejada

- Quantidade Planejada

- Quantidade Aconselhada

Exctuir o PIano Indwstrial (Real) (mps3290m000)

Utilizando esta segao, pode-se remover os dados dos pedodos do Plano
Industrial real antedores ao periodo atual. No entanto deve-se ter a consci6ncia de que a

segao ’'Ajustar Previsao de PI (Real)" (mps3203m000) utiliza estes dados de periodos
passados no PIano Industrial
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Figura 18: Procedimentos para o PIano Industrial

Adaptado de mwluais do Triton
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6.6.5 MPS - PIano Mestre de Produ€ao

O PIano Mestre de Produg50 especi6ca quais itens MPS devem ser produzidos,

quando e em quais quantidades. Com base nele pode-se fazer um planejamento grosseiro

de necessidades de material e capacidade e gerar ordens recomendadas.

O Plano Mestre de Produgao permite que se gerencie os seguintes pIanos ao nivel

de itens MPS:

- Plano de Demanda

- Plano de Estoques

- Plano de Produgao

Isto significa que se pode:

- registrar e modificar o pIano de demanda, estoques e produgao;

- ter uma previsao de vendas calculada pelo sistema;

- ter um aconselhamento para o pIano de produgao calculado pelo sistema;

- ter uma analise 6nanceira e quantitativa do PIano Mestre de Produgao calcuIada pelo

srstema;

- copiar o Plano Mestre de Produgao para um cen&io e viceversa, ap6s modiacagao.

Os termos citados no PIano Industrial sao os mesmos para o MPS, a menos da

identificagao ’'agregado”, a16m de mais alguns:

Dewlando do RCCP

Se o item MPS for um material critico, uma demanda grosseira pode ser
necessaria quando o planejamento grosseiro de necessidades de materiais (RCCP) 6
executado. Esta demanda 6 incluida no Plano Mestre de Produgao como "Demanda do
RCCP"
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Demanda do MPS'MRP

A demanda para itens MPS resultante de ordens MPS e MRP. A demanda

aparece se um item MPS for um componente de um item MRP para o qua I ordens MPS

tenham sido geradas

Demanda do PCS

A demanda para itens MPS resultante de ordens PCS. Esta demanda aparece se

um item MPS for um componente de um item customizado para o qual ordens PCS

tenham sido geradas. Pode ser o caso tamb6m de um item customizado estar ligado a um

item MPS; pode entao ser indicado nos dados de itens customizados que o item esti

incluido no MPS. A demanda para tais itens d incaida no PIano Mestre de Produgao

como "Demanda do PCS" para o item MPS ao qual o item customi7ado esti ligado.

Alocag aes de SLS

sao alocag6es de itens MPS resultantes de ordens de vendas no m6dulo

"Controle de Vendas" (SLS). Alocag6es de itens customi7ados que sao ligadas a itens

MPS e a serem incluidas no MPS tamb6m sao contabilizadas

Alocagaes do SFC

As alocag6es de itens MPS resultantes de ordens de produgao no m6dulo

'’Controle do chao de Fabrica" (SFC). Nestas ordens, itens MPS ocorrem como

componentes de lista de material. Alocag6es de itens customizados que sao ligados a
itens MPS e a serem incluidas no MPS tamb6m sao contabilizadas

Cotag6es do SLS

As quantidades a serem entregues pelo m6dulo “Controle de Vendas'’ por causa

de cotag6es (que podem ou nao terem sido multiplicadas pela porcentagem de sucesso).
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Cotag6es para itens customizados ligadas a itens MPS incluidas no MPS tamb6m sao
contabilizadas

Recebi mentos Programados

As quantidades que, de acordo com o plano, serao recebidas como resultado de

ordens de produgao no m6dulo "Controle do chao de Fabrica" (SFC) ou ordens de
compra no m6dulo ''Controle de Compras" (PUR). Recebimentos de itens customizados

que sao ligsdos a itens MPS e a serem incluidos no MPS tamb6m sao contabilizados,

Or(lens Planejadas

As quantidades que, de acordo com o plano, seraqo recebidas como resultado de

ordens recomendadas nos m6dulos ’'Plano Mestre de Produgao" (MPS) ou "Controle de

Projetos" (PCS) (ordens MPS e PCS). Recebimentos de itens custromizados que sao
ligados a itens MPS e a serem incluidos no MPS tamb6m sao contabilizados.

Enaegas para SLS

A quantidade realmente entregue para chentes para ordens no m6dulo "Controle

de Vendas" (SLS). Entregas de itens custromizados que sao ligados a itens MPS e a
serem incluidos no MPS tamb6m sao contabilizados

Enfregas para SFC

As quantidades de itens MPS como material para ordens de produgao no m6dulo

"Controle do Ch50 de Fabrica" (SFC). Entregas de itens custromizados que sao ligados

a itens MPS e a serem incluidos no MPS tamb6m sao contabilizados

Quanhdade Real

As quantidades recebidas no periodo especificado coomo resultado de ordens de

produgao no m6dulo "Controle do chao de Fabdca" (SFC) e de ordens de produgao no
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m6dulo "Controle de Compras". Recebimentos de itens custromizados que sao ligados a

itens MPS e a serem incluidos no MPS tamb6m sao contabilizados

Estoque Real

A quantidade realmente em estoque no inicio do periodo. Este campo 6

preenchido somente para periodos atual e hist6rico; para perjodos futuros o valor 6 zero,

FItao Hist6rico de Iterrs MPS

sao transag6es de estoque reais para itens MPS. As transag6es de estoque podem

ser recebimentos, entregas ou utilizag6es resultantes de:

- ordens de compra (m6dulo "Controle de Compras" (PUR));

- ordens de produgao (m6dulo "Controle do chao de Fabrica"(SFC));

- ordens/contratos de vendas (m6dulo "Controle de Vendas'’ (SLS));

Itens customizados sao registrados no m6dulo "Controle de Projetos" (PCS),

podendo ser ligados a itens MPS. Neste caso, os dados do item podem indicar a inclusao

do item no MPS. Todas as transag6es para tais itens sao incluidas no fluxo hist6rico de

itens MPS, ngistrados sob o c6digo do item MPS ao quaI o item customizado esti

ligado. No m6dulo Plano Mestre de Produgao as transag6es sao guardadas pela data de

transagao e incluidas no PIano Mestre de Produ980 acumuladas por periodo do pIano

real. O fluxo hist6rico de itens MPS 6 utilizado para calcular a previsao de vendas, a
disponibilidade para vendas e a meta estoque calculada no PIano Mestre de Produgao.

Fluxo Esperado de hens MPS

sao transag6es de estoque esperadas para aoontecer no arturo com resultado de:

- ordens/contratos/cotag6es de vendas no m6dulo "Controle de Vendas" (SLS)
- ordens de compra no "Controle de Compras" euR)
- ordens de produgao no m6dulo "Controle do Chio de Fabrica" (SFC)
- ordens MPS no m6dulo "Plano Mestre de Produgao" MPS)
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- ordens MRP no m6dulo "Planejamento das Necessidades de Material" (MRP)
- ordens PCS no m6dulo '’Controle de Projetos" (PCS)
- necessidades de material criticas no m6dulo ’'Plano Mestre de Produgao" (MPS)

Como no fluxo hist6rico, o mesmo citado anteriormente 6 aplicado para itens

customizados. Transag6es esperadas, tamb6m sao guardadas por data de transagao e

inclujdas no Plano Mestre de Produgao acumuladas por pedodo do pIano real. O fluxo

esperado de itens MPS d utilizado para calcular a previsao de vendas, a disponibilidade

para vendas e a meta estoque calculada no PIano Mestre de Produgao.
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6.6.5.1 Descri£ao do Sistema

As seg6es da fungao Plano Mestre de Produgao sao semelhantes as do
Planejamento Industrial, a menos da agregagao de dados, trabalhando agora em fungao

de itens MPS (finais), e nao com base em familias de produto. A16m disto, temos

algumas seg6es diferentes:

C&lculo de Prwisao de MPS (Real) (mps5201mOt)0)

Esta segao calcula uma previsao de demanda para o PIano Mestre de Produgao

(MPS) e uma faixa de itens MPS com base nos dados hist6ricos utili7ando m6todos de

previsao especi6cos.

Atuatizar Fluxo Espnado de hens MPS (Real) (mps5240m000)

Nesta segao pode-se atualizar o fluxo esperado de hens MPS a16m dos seguintes

dados do PIano Mestre de Produgao real:

- Demanda do RCCP
- Demanda do MPS/MRP
- Demanda do PCS
- Alocag6es do SFC
- Alocag6es do SLS
- Cotag6es do SLS
- Recebimentos Planejados
- Ordens Planejadas

Atuatiwr Ftuxo Hist6rico de hens MPS (Real) (mps5242m000)

Nesta segao pode-se atualizar o fluxo hist6dco de itens MPS a16m dos seguintes

dados do PIano Mestre de Produgao real:

Entregas para SLS
Entregas para SFC
Quantidade Real
Estoque Real
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Figma 19: Procedimentos para o MPS

Adaptado de mawuais do Triton
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6.6.6 RCCP (Rough Cut Capacity Planning) - Planejamento Grosseiro de
Necessidades de Material e Capacidade

A fungao Planejamento Grosseiro de Necessidades de Material e Capacidade

permite que se obtenha uma estimativa grosseira dos materiais e capacidade requeridos

para executar o Plano Mestre de Produgao. Tamb6m d chamada de "Rough Cut Capacity

Planning" (RCCP).Um recurso cdtico pode ser um material ou capacidade de produgao.

O RCCP permite se obter rapidamente a possibilidade de viabihdade do Plano

Mestre de Produgao.

O ca]culo do RCCP deve ser naturalmente con£avel. A con6abilidade depende de

uma grande precisao dos seguintes dados:

- materiais cdticos por item MPS

- capacidade critica por centro de trabalho

Quando a fungao 6 rodada, o sistema

gera o planejamento de matedais criticos fora do horizonte firme de hens MPS. No

horizonte anne, a demanda d calculada com um pIanejamento de necessidades de
material com base na lista de materiais

- most a em relat6dos/telas, a disponibilidade real de materiais, projetadas para a

demanda de curto e longo prazo.

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

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

Na explicagao abaixo, assumimos que se esti planejando as necessidades

grosseiras de material e capacidade pela primeira vez.
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6.6.6.1 Calculm Demanda de Material do RCCP (Real) (mps6220m(XX))

A segao calcula a demanda de material critico no PIano Mestre de Produgao e na

lista MPS de materiais cdticos. Esta 01tima d mantida pela segao ''Manter Lista MPS de

Materiais Cdticos" (mps6 101 m000)

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

A segao calcula a demanda de capacidade critica no PIano Mestre de Produgao e

na lista MPS de capacidades uiticas. Esta altima d mantida pela segao "R4anter Lista

MPS de Capacidades Cdticas" (mps6110mC)00).
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6.6.7 Ordens Recomendadas de Compras e Produsao

Quan(io o Plano Mestre de Produgao 6 elaborado, ele somente existe no m6dulo

MPS. A fim de poder utilizar parte do Plano Mestre de Produgao como input para o

MRP, as ordens MPS de\’em ser cHadas

A fungao ’'Ordens de Compra e Produgao Recomendadas" permite que se gere

aconselhamentos de comDras e vendas na forma de ordens MPS com base no PIano

Mestre de Produgao real. podendo ou nao ser controlada por horizonte firme,

O sistema:

- gera ordens com base em uma demanda dependente ou independente, como desejado

- gera ordens utilizando seu pr6pdo horizonte de planejamento, ou o horizonte firme

- imediatamente atualiza os movimentos de estoque com base nas ordens geradas; a

disponibilidade para venda 6 portanto sempre atualizada

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

Alguns termos necessitam de explicag6es mais detalhadas

Ordem de Compra MPS

Ordens de compra MPS sao ordens recomendadas no m6dulo MPS para a

compra de itens MPS. sao consultados pelo planejamento de necessidades de material na

fUngao "Planejamento de Necessidades de Material” (i-mrp020) e podem ser convenidas

em ordens de compra reais no m6dulo PUR.

Ordem de Produgao MPS

As ordens de produgao MPS sao ordens recomendadas no m6dulo MPS para a

produgao de itens MPS. sao consultados pelo planejamento de necessidada de material
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na fungao "Planejamento de Necessidades de blaterial" (i-mps020) e podem ser

convertidos em ordens de produgao reais no m6duIo SFC.

(-,erar

Gerar significa: fazer com que o sistema crie ordens MPS, com base em

- dados do PIano Mestre de Produgao

- ordens MPS que ja estejam presentes e tenham o status "planejado-6rme" ou
"confirmado" .

ConflrmaT

Ordens de compra ou produgao MPS t6m um status de ordeal. Podem ser

convertidos somente em ordens de compras ou produgao reais se seus status forem
'’con6rrnados"

'Ptanejadbfrrme"

Quando gera ordens MPS, o sistema pHmeiramente remove as ordens MPS ja

presentes exceto por aquelas que t6m o status -planejado-6rme" ou '’confirmado".

Utilizando o status ’'planejado-firme", garante-se a posigao da ordem no planejamento,

Mudangas o Planejamento Mestre de Produgao nao irao inauenciar mais as ordens.

Quando o PIano Mestre de Produgao 6 de6nido, a sistema pode gerar ordens

MPS. As ordens MPS podem ser tamb6m entradas manualmente. As ordens MPS sao

ordens recomendadas para produgao ou compra de itens MPS. Constituem o input do

m6dulo "Planejamento Mestre de Produgao" (MRP). Aqui podem tamb6m ser
convertidos em ordens reais nos m6dulos "Controle de Compras" (PUR) e "Controle de

chao de F£brica'’ (SFC).

Gerar Ordens MPS (mps5275m000)
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Nesta segao especifica-se quais dos seguintes tipos de dados do PIano Mestre de

Produgao real devem ser considerados quando ordens MPS sao geradas ou planejadas.

- Alocag6es de SLS/SFC
- Demanda de RCCP/MRP/PCS

- Cotag6es de SLS
- Quantidade Planejada (MPS real)

As ordens MPS que ja existem e tdm os status “Planejado-finne" ou
"confirmado'’ sao contabilizadas. As ordens MPS com os status "planejado" ou
’'confirmado" sao remo\adas. Pode-se indicar se as ordens MPS podem ser somente

geradas no horizonte firme de itens MPS

Manter Ordens de Produgao MPS (mps5 170mooo)

Nesta segao pode-se criar manualmente ordens de produgao MPS ou modi6car

ou deletar ordens de produgao MPS que tenham sido geradas. Pode-se tamb6m atribuir o

status ’'confirmado". Somente ordens MPS confirmadas podem ser liberadas.

Manter Ordens de Compra MPS (mps5 173m000)

Idem acima para ordens de compra MPS

Cowigir Ordens MPS (mps5276m000)

A segao checa se a soma das ordens planejadas, recebimentos planejados e

quantidade real nao excede a quantidade planejada. Caso contrario, a segao tentara

diminuir as ordens pianejadas at6 que a diferenga seja zero. Dependendo da selegao nesta

segao, as ordens MPS com uma data de entrega anterior a atual data sera removida.
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6.7 Planejamento de Necessidades de Material (MRP)

O m6dulo MRP calcula a demanda para componentes e materiais resultante da

quantidade de produtos acabados a serem produzidos. Ordens MRP sao geradas

perrnitindo a explosao de produtos 6nais em seus componentes segundo a lista de

material conespondente. A otimizagao de capacidade nao d considerada aqui, sendo um

planejamento de capacidade infinita= apesar disto, ha a capacidade de se calcular quase

"on-line" as necessidades de capacidade, por6m comprometendo a velocidade de

processamento do sistema.

A geragao de ordens de MRP esti ligada ao tipo de execugao do MRP
(regenerativo, net-change ou suas vadag6es)

As ordens MRP planejadas (de compra ou produgao) geradas podem ser

con6rmadas, dando permissao para serem registradas, o que signi6ca que podem ser

encaminhadas para os respectivos m6dulos (PUR ou SFC) para que la possam ser
liberadas

As mensagens de excegao podem ser geradas para que o usuario possa fazer as

de\ldas coneg6es atrav6s da analise de informag6es especificas que demandem ag6es

gerenciais conetivas. O sistema dischmina tamb6m mensagens de reprogramagao,
relacionadas a atraso ou adiantamento as datas reais de necessidade.

6.7.1 Planejamento de Necessidades de Materiais

o m6dulo MRP calcula a demanda para componentes e matedais resultante da

quantidade de produtos acabados a serem produzidos. As principais seg6es para a

descri9ao do procedimento para o MRP sao:

Guar Ordens MRP (mrp1210m000)

A determinagao de: o que, quanto e quando produzir componentes ou panes, ou

comprar materiais d o centro de cada sistema logistico.

A resposta a estas quest6es se torna mais complexa a medida que os niveis da estrutura

de produto aumenta. Esta segao esboga o melhor planejamento de necessidades de
materiais possivel para cada item MRP do sistema de ordens. O objetivo do
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planejamento 6 uma provisao de materiais em tempo e periodo a periodo. por6m sem a

otimizagao da capacidade. No entanto, o sistema calcuia as conseq06ncias para as

necessidades de capacidade do plano de materiais gerado; se desejado, estas

necessidades de capacidade podem ser detel'ninadas "on-line" durante o calculo do

planejamento de necessidades de matedais.

A fim de garantir um pIano de necessidades de material correto, o calculo de

MRP deve ser feito regularmente. Ha dois tipos principais de calculo, o regenerativo e o

net-change. O primeiro 6 sugerido ser realizado a noite, enquanto que o altimo "a

qualquer momento" .

O aconselhamento de produgao e compra MRP 6 feito com base nas transag6es

de estoque planejada e prevista. Podem ser mantidas nas seg6es:

- Manter Ordens de Produgao MRP Planejadas (mrp 1120m000)

- Manter Ordens de Compra MRP Planejadas (mrp 1121 maoQ

Pode-se gerar mensagens de excegao e replanejamento para:

- ordens de produgao e compra reais

- contratos de compra

- ordens de produgao e compra MPS e MRP planejado-finne

A16m disso, as mensagens de excegao podem ser geradas se o nivel de estoque

planejado de um item MPS ou MRP estiver abaixo do estoque de seguranga ou
ultrapassar o estoque maximo.
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Os tipos de execugao do MRP sao:

Regetlerativo\ para cada item 6 feita uma execugao MRP completa. Os
resultados dos calculos MRP anteriores nao sao mais

considerados

Net Change-. uma nova necessidade de material 6 calculada somente para itens

MPS ou MRP modificados. As mudangas podem aparecer na

previsao de vendas, produgao real, compras ou ordens de vendas;

contratos de vendas, ordens MPS, cotag6es e ordens planejadas-

-firmes, listas de materiais, roteiros, dados de estoque e ordens

(ITM), planejamento da produgao etc.

Um "net change" necessita de menos tempo de processamento de

calculo que um novo calculo MRP. Entre outras raz6es, "net

change" 6 importante para mudangas rapidas de simulagao, por

exemplo na previsao de vendas em relagao a situagao real.

Loop Fechado'. este tipo de execugao MRP pode ser considerado como uma

variagao do "net change" que d automaticamente e periodicamente

repetido. Um calculo MRP subseqQente 6 realizado somente se

mudangas foram feitas desde a execugao anterior.

Regenerativo (batch)-, este calculo MRP difere do MRP regenerativo no que tange a nao

possibihdade de interrupgao do processamento com <Esc>. Este

m6todo 6 feito especialmente para processamento ml lotes.

Estes tipos de execugao indicam a freqa6ncia de processamento do MRP. Isto vai

depender do tipo de empresa, do namero de produtos e de operag6es. Uma impHcagao

da escolha de algum destes tipos de execugao MRP 6 o custo de processamento das

informag6es. Isto 6 mais evidente no case do tipo regenerativo, uma vez que o sistema

ira rodar o programa vedficando todos variaveis e calculando as necessidades, fazendo

com que a execugao do MRP se torne menos freqaente. Assim, as movimentag6es que
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ocorrerem durante o intervalo entre os c£lculos podem fazer com que os status dos

componentes e as necessidades se tornem desatualizadas e inacuradas

Ja com o net-change, apenas os itens que foram alterados sao recalculados,

reduzindo o tempo de processamento, amortecendo as necessidades de calculo durante a

semana, por6m este tipo de execugao MRP pode levar a um estado de desbalanceamento

dos registros, uma vez que o sistema altera somente alguns hens.

Uma solugao para amenizar estes problemas 6 fazendo o calculo MRP

diadamente com o net-change e semanalmente com o regenerativo, para que alterag6es

discretas sejam rapidamente calculadas e uma "limpeza" da base de informag6es do

sistema periodicamente para garantir a con6abilidade do sistema.

A partir da informagao do tipo de execugao do processamento do MRP, uma

s6rie de dados devem ser informados para o sistema:

FreqO&ncia do loop /echado [min] :

O inter%lo (em minutos) entre duas execug6es MRP "Loop Fechado" seguidas.

Data e/etiva para Previsao de Vendas MRP

Para itens MRP. A previsao MRP 6 realizada em fungao de demanda Extra,

enquanto que a previsao foi convertida totalmente ou parcialmente em ordens reais de

clientes. E portanto impoaante determinar a data efetiva para previsao de vendas MRP

para varias semanas ou meses ap6s a data presente.

Planejar Cotag6es de Vendas no MRP (Sim/Nao)

As cotag6es de vendas podem ser planejadas pelo MRP e poclem influir nas

necessidades. No campo "Percentagem Minima de Sucesso", dev bse especificar que

percentagem uma necessidade de cotagao deve ser incluida no calculo MRP.

Se duas cotag6es foram registradas, uma com percentagem de sucesso de 70 e

outra com 80. Se se registrar uma percentagem minima de sucesso de 75%, o sistema

nao ira planeju a cotagao de 70%, mas ira planeju a de 80 para a quantidade total.
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Percentagem Minima de Sucesso para Cotag6es de Vendas

Para itens MRP. Das vendas que ainda nao se consumaram, india-se qual o

percentual de sucesso de sua realizagao.

Planejar Necessidades de Capacidade para Ordens MRP On-line (Sim.Nao)

Juntamente com a execugao do planejamento de necessidades de materiais, 6

realizado o planejamento de necessidades de capacidade. Se for escolhida esta opgao,

nao 6 preciso reali7ar o calculo na segao "Planejar Ordens de Produgao (CRPy'

(CQ0201m000).

Gerar Mensagens para ltens MPS (Sim/Nao)

O sistema ira gerar mensagens de reprogramagao (adiantamento ou atraso de

ordeal) e de excegao para ordens de produgao e compras reais e planejadas 6rmes. As

mensagens de excegio podem ser geradas para itens MPS. Para hens e ordens MRP,

estas mensagens sao geradas automaticamente pelo sistema.

Excluir Ordens Planejadas-Firmes MRP (Sim/Nao)

Estas ordens sao excluidas no inicio do calculo MRP.

Reg}stro Automdtico de Ordens MRP no Horizonte Firme (Sim,'Nao)

Esta opgao s6 podera ser escolhida se o tipo de execugao MRP nao for "Loop

Fechado". Normalmente as ordens MRP planejadas nesta segao adquirem o status

"planejado"; assim, as ordens MRP cuja data de inicio caem no "Horizonte Firme"

atribuido ao item automaticamente recebem o status "confirmado". Isto signi6ca que a

ordem para compra ou produgao 6 registrada. Antes de ser atdbuido o status
"confrrmado" a uma ordeal, o sistema monitora se o item MRP foi bloqueado para

aquisigao de material, com base no c6digo de sinaI atribuido ao item no m6dulo
"Controle de hens". Se for bloqueado, uma mens Bem de ex@do 6 gerada. As ordens

MRP confirmadas sao automaticamente registradas nos m6dulos de Compras e Controle
de chao de Fabrica.

No casa de nao se registrar automaticamente, dev bse confirma-las manualmente

nas seg6es:
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- Manter Ordens de Produgao MRP Planejadas (mrp 1120m000)

- Manter Ordens de Compras MRP Planejadas (mrp 1121 ma00)

ou confirma-las automaticamente pelas seg6es:

- Connrmar Ordens de Produgao MRP Planejadas (mrp 1220m000)

- Confirmar Ordens de Compras MRP Planejadas (mrp 1230m000)

e estas ordens podem ser registradas para produgao ou compras pelas seg6es:

- Registrar Ordens de Produgao MPS/MRP Planejadas (mrp 1250s000)

- Registrar Ordens de Compras MPS/MRP Planejadas (mrp 1260s000)

Setecionar por Ntvel BOM, C&hBO de Item ou liens MPS somente

Para o calculo MRP, seleciona-se uma destas alternativas, indicando para as duas

primeiras a faixa a ser considerada para o calculo.

Nimero M&imo de Ordens por Dia

N{imero da Primeira Ordenl de Produgao/Compra MRP

Sem relagao com a numeragao atribuida as ordens nos m6dulos PUR (Compras)

e SFC (Controle de chao de Fat)dca).

Fator de Amortecimento para Mensagens de Reprogramagao e Ordens MRP

Ptanejadas

Porcentagens atribuidas aos estoques disponiveis em relagao aos estoques de

seguranga para que pequenas vadag6es no planejamento IOgistiGO nao impliquem em

desnecessarias ordens de replanejamento.
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MoUrn Mo\'imentag6es de Estoque Planejadas por Item (mrp 1510m(100)

Esta segao serve para o planejador veja como o sistema determinou

aconselhamentos de ordens, mensagens de reprogramagao e/ou excegao durante o

calculo MRP, ap6s serem geradas as ordens MRP planejadas.

Ao se selecionar o c6digo de item e a data de transagao (se necess Mio), o sistema

mostra os dados do item relacionado aos parametros de estoque e ordem, e as transag6es

de estoque planejadas.

6.7.2 Ordens MPS/MRP Planejadas (Compra e Produ€ao)

Aqui faz-se o processamento manual ou automatico de ordens MRP a em de
gerar ordens reais MPS/MRP de compra e produgao. Pela semelhanga de operagao, as

seg6es estao aqui agrupadas

As principais finalidades sao fornecer aconselhamentos que poderao ser

confirmados (totalmente ou nao) e registrados no m6dulo "Controle de Compras", a16m

de terem a possibihdade de ser modificados e planejados em uma nova execugao MRP

como planejados-flrmes.

Procedimentos:

Con$rmar Ordens MRP Planejadas

Aqui con6rma-se as ordens planejadas, dando permissao para que sejam

registradas. O registro signi6ca que ordens MPS ou MRP recomendadas sio realmente

planejadas como ordens de compras ou produgao nos respectivos m6dulos (PUR e

SFC)

Para que esta segao possa ser executada, as ordens devem ter sido previamente

geradas pela segao:

- Gerar Ordens MRP Planejadas (mrp 1210m000)

Ap6s ter sido dada permissao para serem registradas, pod&se faz6-1o pela segao:

- Registrar Ordens MPS/MRP PIanejadas
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de compras ou produgao, conforme seja o caso

Registrar Or(lens MPS/MRP Planejadas

Aqui registra-se as ordens previamente confirmadas na segao anterior. lsto

significa que as ordens anteriormente com os status ’'confirmado" sao registrados como

ordens de compra ou produgao nos respectivos m6dulos.

As ordens MRP podem ser criadas e/ou confirmadas pela segao:

- Manter Ordens MRP Planejadas

As ordens MPS sao de total responsabilidade do planejador MPS e sao
confirmadas para compras e produgao no m6dulo "Plano Mestre de Produgao" (MPS).

Ap6s terem sido registradas as ordens de compras e produgao, o processo de

compras e produgao de itens MPS/MRP pode ser iniciado.

MarKer (kdens MRP Planejadas

Para marKer as ordens MRP, que geralmente sao planejadas automaticamente na

segao "Gerar Ordens MRP Planejadas" (mrp1210m000).

Se]ecionando-se o tipo de ordem e o namero da ordem MRP de compra ou produggo,

pode-se visualizar as seguintes seg6es por "zoom" :

- Mostrar Movimentag6es de Estoque por Ordem (mrp 1511 s000)

- Mostrar Mensagens de Reprogramagao por Ordeal (mrp IS30s000)

- Mostrar Mensagens de Excegao por Ordem (mrp153 1 5000)

Uma ordem MRP planejada tem o status "planejada" e uma data de registro e

entrega da ordem (segundo o plano de produgao). Estas nao podem ser modi6cadas.

Pode-se mudar esta ordem mudando-se o status para "Planejado Firme" e
estabelecendo uma data fixa
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O sistema pode calcular a data de entrega fixa pela data de ordem fixa e vice-

versa. Pode-se mant6-las manualmente. Pode-se manter o almoxarifado onde o item deve

ser colocado em estoque, a16m dos fornecedores a quem a ordem deve ser colocada,

Aqui pode-se dar a ordem o status: "planejado", '’planejado firme", "confirmado",
e "cancelado"

Planejamento de
Necessidades

de Material

:at E

@!!!!!i! ! ! !! i ! !!!J ! ! ! ! i : i : i : i :

Figura: Procedimentos para MRP

Adaptado de manBais do Triton
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6.7.3 Mensagens do Sistema

6.7.3.1 Mensagens de Reprogramagao

O sistema gera mensagens de reprogramagao se as ordens de produgao ou

compras nao se adequam a data de necessidades real. Podem ser mensagens de atraso ou
adiantament o

O sistema pode gerar mensagens de reprogramagao durante a execugao do MRP.

As mensagens de reprogramagao podem ser de dois tipos:

Adiatrtar

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
corretas mas a data de entrega nao.

Atrasar

E o caso oposto ao anterior.

6.7.3.2 Mensagens de Exce€ao

As seguintes mensagens de excegao podem ser geradas:

- estoque (temporario) abaixo do estoque de seguranga

- estoque acima do estoque mhimo

- quantidade de ordens muito baixa

- quantidade de ordens muito alta

- quantidade de ordens nao 6 um maltiplo (para produgao em lote fRa)

- nao ha quantidade de ordeal fixa

- data de ordem mais cedo

- bloqueado para registro
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Estas mensagens correspondem a comparagao com os dados da segao "Manter

Dados de Item" (itm0 101 m000).

A]6m disso, outras mensagens podem ser geradas:

- inicio planejado mais cedo

- nm p]anejado mais tarde

corTespondentes a segao "Gerar Ordens MRP Planejadas" (mrp 1210m000).

E outras:

- fornecedor nao conhecido

- registro tarde

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

C) planejamento de necessidades de capacidade d reaJizado aqui, dando uma id6ia

da utilizagao esperada dos centros de trabalho com base nas ordens MRP planejadas.

A necessidade de capacidade d planejada com base em roteiros padrao e em

capaciade infinita. Assim, pela visualizagao de graficos e relat6rios pode-se identificar

gargalos no planejamento de produgao, para que o planejador faga as devidas mudangas

de modo a adequar as ordens a capacidade.

O sistema planeja as necessidades de capacidade com base nas ordens geradas

pelo MRP. Para tanto, leva em consideragao as caracteristicas de planejamento, como

roteiros, capacidade dos centros de trabalho, calend Mio da companhia etc).

Pode-se comparar a capacidade planejada com a utilizada e a disponivel para

identi6car gargalos na produgao.

Planejw Ordens de Produgao (CRP) (up0201m00Q

Esta segao d utilizada para planejar a capacidade de todas as ordens de produgao

MPS e MRP. lsto permite uma visualizagao da utilizagao esperada do centro de trabalho.

E tamb6m possivel que se veja a diferenga entre a utilizagao de capacidade (mais ou

menos fixa) no m6dulo de chao de fabrica e a utilizagao esperada do CRP. O m6dulo de

planejamento de necessidades de capacidade somente planeja a utilizagao de capacidade

para ordens de produgao planejadas nos m6dulos MPS e MRP, portanto d necessario

que estas ordens devem ser geradas anteriormente, pela segao:

- Geru Ordens MRP Pianejadas (mrp 1210mC)00)

Esta segao tamb6m copia as ordens de produgao MPS planejadas existentes para

o arquivo de ordens de produgao MRP planejadas. De la sao incluidos no calculo do
CRP

Esta 6 a principal fungao de calculo do m6dulo, sendo que sua imponancia para o

planejador reside nos relat6dos impressos ou visuahzados nos terminais a Bm de se

poder fazer as a]terag6es necessadas para a viabiIizagao do pIano

AIdm disto, pode-se fazer uma analise financeira neste nivel de planejamento:
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Analisar ConseqR2ncias Financeiras de Nlovimentag6es de Estoque (crp2201mt)00)

Aqui pode-se calcular as conseq06ncias financeiras de movimentag6es esperadas

de estoque. Assim, pode-se ver as entradas pelas vendas por semana, os custos de

compra e produgao e aqueles destinados a salaries, custos de equipamento e outros

Estas informag6es poderao ser disponiveis ap6s um calculo CRP.

6.9 Controle de chao de Fabrica (SFC)

No controle de chao de fabrica pode-se gerenciar as atividades nmessaHas a Hm

de controlar o fluxo interno de produtos na fabHca. Pode-se manter ordens de produgao,

criando. executando, finahzando-as. Pode-se ainda realizar o planejamento de ordens,

gerenciamento de ordens de subcontratag6es, fluxo de materiais, custos de ordens de

produgao

L-ma ordem de produgao pode ter um dos seguintes status

- livre;

- planejada;

- documentos de ordem impressos;

- registrada;

- atlva;

- acabada;

- fechada:

- arquivada;

- cancelada.

A seguir esti mostrado um procedimento para o gerenciamento de ordens de

produgao:
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Figura 21: Procedimentos para Ordens (1)

Adaptado de manuais do Triton
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Figura 22: Procedimentos para Ordens (2)

Adaptado de mamrais do Triton
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A fungao de "Ordens de Produgao" do Controle de chao de Fabrica permite o
gerenciamento das atividades que sao necessarias para se controlar o fluxo interno de

produtos na empresa. Pode-se

- criar ordens de produgao;

- emitir materiais de uma ordem de produgao;

- anotar operag6es e ordens completadas;

- enderegar materiais para estoque.

Os dados de listas de materiais e roteiros sao geralmente ligados a um item

manufaturado. No procedimento de "Ordens de Produgao", estes dados sao ligados a

uma ordem de produgao. Juntos eles formam a base para o registro e apresentagao de

dados durante o processo de produgao. Genedcamente, estes dados compreendem desde

a retirada de materiais do estoque, passando pelo processo de manufatura1 at6 a
estocagem dos produtos 6nais.

O '’Planejamento de Ordens de Produgao" permite fazer um planejamento de

produgao e modi6cag6es em varios estagios do procedimento de ordens. Isto 6 possivel

para ordens de produgao com o status vadando de "planejada" para "acabada".

As reprogramag6es podem ser relacionadas com:

- o centro de trabalho onde a operagao deve ser feita;

- a capacidade disponivel naquele centro de trabalho;

- a data de inicio da operagao;

- a adigao de operag6es de ordens especi6cas;

- a reprogramagao conjunta de operag6es.

"Subcontratagao de Ordens de Produgao" sao feitas quando as atividades nao sao

feitas pela empresa, por exemplo se fenamentas especiais sao necessadas ou se o custo

de subcontratar 6 menor ou se houver problemas de capacidade. Esta fungao serve para

subcontratag6es nao planejadas. As subcontratag6es planejadas ja foram registradas nos

dados de roteiros do item. Pode-se realizar esta fungao quando as ordens de produgao

tiverem os status de "planejada", "impressa", "registrada" ou "ativa".

Os "Custos de Ordem de Produgao" permite o fechamento da ordeal. Os
resultados financeiros sao calculados e o hist6rico de custos e o hist6rico de

contabiHzagao de horas, atuabzados.
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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 m6dulo PCS, de subcontratagao ou ainda

para atender contratos de compra e a partir de cotag6es do sistema.

Uma s6rie de seg6es podem ser disponibilizadas para serem gerenciadas, como

controle de pregos e descontos. contratos de compr& hist6ricos de cotag6es de compra,

controle de recebimentos, hist6rico de ordens de compr& estatisticas de compra,

avaliagao de fornecedores.

6.11 Controle de Vendas (SLS)

Semelhantemente ao controle de compras em suas fung6es, o controle de vendas

permitem o gerenciamento das vendas.

6.12 Customizac6esJ

HIS

O Triton 6 um sistema que foi desenvolvido para se adequar a varios tipos de

empresas. Assim. tem a caracteristica de ser um sistema gen6rico. Estes tipos de sistemas

geralmente para melhor satisfazer as necessidades do cHente devem ser adequados ao

perfil da empresa.

Um exemplo recente de implantagao aconteceu na Asea Brown Boveri,

terminando no £nal de 1993. Devido a uma enorme gama de fatores, incluindo o sistema

legal brasileiro e a entao inflagao de 40% por mds, mudangas no sistema tiveram de ser

feitas. Ao todo, foram feitas customi7ng6es em 516 programas. Algumas delas foram:

- desenvolvimento de um sistema de controle de quahdade;

- fung6es para vendas internas;

- c6pia mQlti-nivel de estruturas BOb£

- documentos para o controle de chao de fabrica;

- unidade de tempo de roteiros em horas e minutos;

- interface CAD;

- sistema de ajuste de contratos.
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A16m disso, foram desenvolvidos novos m6dulos ao sistema. A necessidade

destes novos m6dulos se deu principalmente devido a termos legais e a inflagao no

Brasil. Outras raz6es foram a demanda de qualidade ISO 9000 e a necessidade de um

melhor controle de documentos t6cnicos

Vale lembrar que os m6dulos de MPS e CRP nao foram instaIados, portanto vd-

se novamente que a empresa deve adequar o software as suas caracteristicas e nao o

contrario
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Modelo gen aico de implantagao

Com base no que foi descrito antedormente, podemos agora realizar um

apanhado geral das phncipais atividades que sao necessarias para se realizar uma

implantagao de um sistema MRP II. IniciaJmente, pode-se vedficar que se a empresa esti

em um processo de mudangas que modificarao em muito o modo como encara a
administragao da produgao, uma atividade de diagn6stico da empresa deve ser reahzada.

varios sao os aspectos que dev’em ser verificados para comporem um per£l da situagao

atual da empresa para que se identifique as principais caracteristicas das varias areas para

que se possa determinar os pontos onde entrarao as forgas-tarefa para as atividades

necessarias a implantagao ou a oportunidades veri6cadas. Um questionario para tanto d

apresentado no final do trabalho para que esta atividade possa ser realizada.

O modelo gen6rico de implantagao se divide nas seguintes panes pdncipais

- Diagn6stico do ciclo logistico;

- Organizagao para o Projeto;

- Dennigao de um Plano de Agao;

- Aprovagao do Projeto;

- Hardware;

- Estoques;

- Tabelas Basicas;

- Dados de ltens;

- Planejamento Operacional;

- PIano Mestre de Produgao;

- Planejamento de Necessidades de Material;

- Planejamento de Necessidades de Capacidade;

- chao de Fabrica;
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- Compras;

Destas partes principais ha sub-atividades que irao compor este modelo gen6rico

de implantagao para o Triton. Todas estas atividades estao descritas a seguir na forma de

Hchas padronizadas com nome da atividade, objetivos, recursos necessarios e duragao

para que componham um conjunto de modo a se constituir um "check-list" de atividades
a serem realizadas

Com a duragao das atividades, 6 possivel elaborar um cronograma para o pIano

gen6rico, disponibilizando as ati\ldades no tempo e estabelecendo relag6es de

preced6ncia entre elas. Nota-se o fato de que muitas delas podem ocorrer

simultaneamente. sem que uma rel©ao nm-inicio entre duas atividades seja necessada

(ou seja, o inicio de uma atividade nao dependa necessaHamente do am de outra).

Por6m, d certo que as atividades devem ser estabelecidas de forma a montar um plano

coerente e passivel de realizagao, considerando os recursos necessados para o

atingimento dos objetivos do plano, garantindo que seja passivel de ser realizado

Uma vez que este d um plano gen aico, o que consta aqui sao as atividades

principais que devem compor o pIano de implantagao. Como em cada empresa tem suas

caracteristicas, o pIano deve ser visto como um alicerce para a implantagao de um
sistema MRP II, devendo ponderar sobre certas modificag6es que devem ser feitas para

adequar o pIano a realidade da empresa.

Por exemplo, se uma empresa tiver a necessidade de controlar a pane de compras

com mais prioridade, eIa pode antecipar as atividades desta area no crono©ama, em vista

de que este m6dulo nao tem alguma ligagao indispensavel ao seu funcionamento, a16m

das tabelas basicas e dos cadastros de hens. Portanto, fazendo alterag6es, modificando as

atividades no tempo, o leitor pode adaptar sua reaIidade ao modelo proposto.

Note-se aqui que estamos considerando o ciclo de manufatura descrito no

cap{tulo 5, composto dos m6dulos principais que foram descdtos no capitulo 6. Assim, o

que veremos aqui 6 um modelo gen&ico que abrange a parte de planejamento de familias

e produtos, passando pelo planejamento de capacidade e terminando no controle de

fabrica e na parte de compras.

A seguir mostramos o cronograma do plano gen6dco e em seguida as atividades

que o comp6em, com mais detalhe.

7.1 Cronograma do PIano Gen aico (a seguir)

7.2 Inter-relag6es das atividades (a seguir)
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7.3 Fichas padrao das atividades do pIano

Inicio do Projeto (1)

ATIVIDADE 2: Diagn6stico do Ciclo Logistico

Objetivos: Levantar todos os pontos referentes ao ciclo logistico da empresa. Esta

parte 6 de fundamental importancia para que se observe as caracteristicas

principais das areas da empresa, a fim de poder estabelecer crit6rios e

oportunidades de melhoria, para a elaboragao de um pIano de agao.

Recursos: Representantes das areas afins

Dura9ao: 10
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Organiz,agao para o Pro}eto (3)

ATMDADE 4: Dennir o Gerente do Projeto

Obietivos: Definir a pessoa que ira liderar a equipe de projeto btRP II na empresa

Esta pessoa devera ser escolhida com base nas caracteristicas
lider

capaz de criar politicas e procedimentos
deve estudar muito

. capaz de ensinar

influenciar pessoas

. visio global do neg6cio

. participagao full time no projeto

Reuirsos: Alta diregao

DuraQao: 15

ATMDADE 5: De6nir a Equipe de Projeto

Objetivos: Escolher os representantes da equipe de projeto que serao responsaveis

pela implantagao do sistema.

Recursos: Alta diregao

Gerente do Projeto

Dura9ao: 15
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ATlvIDADE 6: Definigao do Comit6 Diretivo

Objetivos: Definir as pessoas que irao compor o Comit6 Diretivo do Projeto

Recursos: Alta diregao

DuragSo: 15

ATlvIDADE 7: Definigao da panicipagao da Consuhoria

Objetivos: Definir as pessoas da consultoria que irao participar do projeto. Os

consultores sao, em geral, consultores funcionais (da teoria do MRP II),

consultores t6cnicos (do Triton) e consultores de sistemas

Recursos: Consult oria
Alta diregao

Dura9ao: 15
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Dennigao de um PIano de .'Igao (8)

ATlvIDADE 9: De6nigao das Forgas-Tarefa

Objetivos: Estabelecer Forgas-Tarefa para que se possa realizar as atividades da

implantagao, Cada forga-tarefa tem carater multidisciplinar, com objetivos

e duragao bem definidos

Recursos: Alta Diregao

Equipe de Projeto

15

ATlvIDADE 10:Determinagao de um Cronograma

Objetivos: De posse das forgas-tarefa necessahas para a implantagao do plano, estas

devem ser distribuidas ao longo do tempo, de forma a permitir o

andamento das atividades normais da fabrica, num horizonte de

planejamento variando de 1,5 a 2 anos.

Recursos: Equipe de Projeto
Comit6 Diretivo

Duragao: 1 5
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Aprovagao do Projeto (11)

ATlvIDADE 12:Apresentagao a Alta Administragao

Objetivos: Atrav6s do PIano de Agao deflnido, uma justificativa do projeto deve ser

realizada, para que se faga a ponderagao do custo/beneficio do projeto.

Beneficios podem ser apresentados na forma de beneficios tangiveis e

intangiveis, estes altimos de nao menos importancia, apesar de serem

dificeis de se estimar

Recursos: Equipe de Projeto
Consultoria

Dura9ao: 1

ATlvIDADE 13:Avaliagao e aprovagao ou renegociagao

Objetivos: O sinaI verde para a realizagao do projeto d uma decisao que deve ser

ponderada e revista para que se possa disponibilizar os recursos

necessarios sem grande detrimento dos demais. E preciso analisar com

detalhe a estrat6gia de implantagao e verificar se o plano se encaixa no

pensamento da empresa durante os pr6ximos dois anos.

Recursos: Alta Diregao

DuraQao: 15
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Hardware (14}

ATlvIDADE 15:Definir alocagao de terninais e impressoras.

Objetivos: Levantar necessidades dos usuarios em fungao do namero de transag6es a

efetuar, necessidades de informag6es on-line etc.

Recursos: Sistemas

PCP

30Dura9ao:

ATlvIDADE 16:Dennir e coordenar as instalaQ6es fisicas de hardware

Objetivos: Definirjunto aos usuados os locais para instalagao.

Levantar e prover todos os recursos associados a instalagao asica

(modens, cabos etc. )

Coordenar as instalag6es com usuarios e fornecedores.

Recursos: Sistemas

PCP

Duragao: 30

- 126 -



Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantac,do

Tabetas Basicas (17)

As tabelas basicas sao aquelas utilizadas para armazenamento e manutengao

de dados comuns que serao usados por varios m6dulos do Triton e por isso sao os

primeiros que devem ser preenchidos.

Os dados relacionados a tabelas basicas identificam a empresa,

personalizando-a no software.

As tabelas basicas sao constituidas de Tabelas Logisticas e Tabelas
Financeiras.

TabeIas Logisticas (18)

Utilizadas para armazenamento e manutengao de dados comuns que serao

usados por varios m6dulos do Triton. sao os primeiros a serem preenchidos no sistema.

ATIVIDADE 19:Definir unidades

Objetivos: Levantar os tipos de unidades utilizadas no sistema (massa, quantidade,

comprimento, area, volume e tempo) e seus maltiplos e sub-m61tiplos,

De6nir c6digo de 3 posig6es alfanum6rico.

Definir fatores de conversao para unidades default,

Exemplo: c6digo: M MM
descrigao: metro milimetro

trpo: compnmento compnrnento

fator de conv.: 1 0.001

Recursos: Engenharia

Almoxarifado

DuraQao: 10
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ATlvIDADE 20:Definir linguas

Objetivos: Levantar linguas utilizadas no sistema

Definir c6digo. O sistema possui uma codificagao pr6pria para linguas. O

usu£do deve relacionar o seu c6digo ao c6digo de sistema para que os

relat6rios sejam emitidos na lingua coneta.

Exemplo: c6digo: POR

descdgao : Portugu6s

c6d. no sist.: p

Recursos: Engenharia

DuraQao: 10

ATlvIDADE 21:Definir grupos de pregos

Objetivos: Agrupar pregos em fungao de descontos e hens. Serao utihzados no

controle de vendas e no controle de compras.

Defiir c6digo.

Exemplo: c6digo:

descrigao:

001

Materiais comprados no exterior

Recursos: Compras
Vendas

DuraQao: 10
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ATlvIDADE 22:Definir paises

Objetivos: Levantar paises com quem ha relag6es comerciais

Definir codificagao

Levantar dados de telecomunicag6es:

ICC

Telefone

Telex

. Fax

Recursos: Compras

Vendas

DuraQao: 10

ATlvIDADE 23:Definir almoxarifados

Objetivos: Levantar almoxarifados ou divis6es 16gicas (almoxadfado de mat6das-

primas,produtos acabados etc.).

Definir c6digo

Obs: Ao gerar as orderis, o MRP seleciona o almoxadfado preferencial

(aquelecadastrado nos dados de estoque do item).

Recursos: Almoxarifado

Dura9ao: 10
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ATlvIDADE 24:Definir grupos de itens

Objeti vos: Levantamento de dados default de itens (com caractedsticas comuns)

para aglupamento

Definir c6digo

Definir consideragao de quantidades ou nao. Quando realiza a analise

ABC, o sistema considera o turnover como parametro de anahse

(turnover = prego de custo x quantidade). Pode-se ter o sistema

considerando somente a quantidade.

Exemplo: c6digo: 10

descrigao: mat6ria-prima

incluir quant. (s/n): sim

Recursos: Engenhada
Almoxaridado

Dura9ao: 10

ATMDADE 25:Definir grupos estatisticos

Objetivos: Levantamento de agrupamento de itens do ponto de vista estatistico.

Definir c6digo.

Exemplo: c6digo:

descrigao:

001

Estatistica Produtos do Exterior

Recursos: Engenharia
Almoxarifado

Duragao: 10
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Tabelas Financeiras (26)

Permitem o gerenciamento de dados relacionados com as fung6es financeiras

ATlvIDADE 27:Definir moeda

Objetivos: Levantar moedas utilizadas no sistema

Levantar m6todos de arredondamento para atualizagao de pregos e

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

Recursos: Compras

Vendas

Finangas

Duragao: 10

Da(ios Comuns (28)

Os dados comuns sao aqueles correspondentes a companhia, funcion&ios,
clientes e fornecedores

ATlvIDADE 29:Definir dados da companhia

Objetivos: Levantar dados da companhia, para conespond6ncia com outras

empresas :
. norne

. enderego

. cidade

. pats
lingua

moeda

Recursos: R.H
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ATlvIDADE 30:Definir dados do firncionario

Objetivos: Levantar dados necessarios para cadastro de funcionario:
. rlorne
centro de trabalho

taxa saladal (m6dia em S por hora)
carga horaria (namero de horas normais de trabalho por semana)
turno de trabalho do funcionario

lingua
data de contratagao
data de rescisao contratual

Recursos: R.H

Dura9ao: 5

ATlvIDADE 31:De6nir dados do cliente

Objetivos: Levantar dados dos clientes
nome

. dados de enderegamento

titulo padrao a ser exibido em documentos
telefone
fax

. lingua
moeda
ramo de atividade

. area

representante
. descontos de pedidos
. multa por atraso
In dodo de faturamento

. banco

conta bancaria

limite de cr6dito

Recursos: Vendas

DuraQao: 5
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-l'abelas Financeiras (26)

Permitem o gerenciamento de dados relacionados com as fung6es 6nanceiras.

ATlvIDADE 27:Definir moeda

Objetivos: Levantar moedas utilizadas no sistema

Levantar m6todos de anedondamento para atualizagao de pregos e

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

Recursos: Compras

Vendas

Finangas

Dura9ao: 10

Dados Comans (28,}

Os dados comuns sao aqueles correspondentes a companhia, funcionaHos,
clientes e fornecedores.

ATlvIDADE 29:De£nir dados da companhia

Objetivos: Levantar dados da companhi& para correspond&ncia com outras

errlpresas:

. nome

. enderego

cidade

. pais
lingua

moeda

Recursos: R.H

Durag,ao: 5
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ATlvIDADE 32:Definir dados de fornecedor

Objetivos: Levantar os dados referentes aos fornecedores:

nome

dados de enderegamento

titulo padrao a ser exibido em documentos
telefone

fax

. lingua
moeda

. ramo de atividade

. area

. comprador

. descontos de pedidos

. multa por atraso
m6todo de faturamento

banco

. conta bancaria

Recursos: Compras

Duragao: 5
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ATlvIDADE 33:Treinamento / laborat6rio tabelas basicas / dados comuns

Objetivos: Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de cadastramento

dos dados basicos para o funcionamento do sistema.

Recursos: Equipe de Projeto
Almoxarifado

Produqao

DuraQao: 10

ATrvIDADE 34:Implantagao tabelas basicas / dados comuns

Objetivos: Implantagao dos dados basicos

Recursos: Sisternas

Duragao: 10
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Dad(IS de hens (35)

Deane-se dados do item, divididos em 7 classes: dados gerais, de prego de

custo, de compr& de venda, de estoque, de ordem, de produgao. o preenchimento dos

campos relativos aos hens 6 trabalhoso e repetitivo. Muitas das informag6es sao iguais

para uma determinada classe de itens (comprados, manufaturados, gen6ricos, de custo,

de sewigo e subcontratados). Estas informag6es sao denominadas padr6es. Recomenda-

se que se faga cadastros de itens padrao a fim de economizar tempo e trabalho

ATlvIDADE 36:Dennir dados padrao de itens

Objetivos: Levantar padr6es de dados para itens

Recursos: Engenhada
Almoxarifado

PCP

15

ATlvIDADE 37:Definir dados gerais do item

Objetivos: Levantar dados gerais do item:

c6digo do item

. grupo de item

tipo (manufaturado, comprado etc.)

Obs: Os outros dados default anteriormente registrados no Grupo de Item

aparecem no sistema no cadastro.

Recursos: EngenhaHa

A]moxarifado

Duragao: 15
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ATlvIDADE 38:Definir dados de prego de custo do item

Objetivos: Levantar dados de prego de custo para calculos:

. custo padrao

Recursos: Vendas

Duragao: 15

ATlvIDADE 39:De6nir dados de compra do item

Objetivos: Levantar dados de compra, que serao utilizados no m6dulo de compras

(PUR)

unidade de compra

unidade de prego

gmpos de prego

grupo estatistrco

. prego de compra

. fornecedor

Recursos: Compras

Dura9ao: 15
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ATlvIDADE 40:Definir dados de venda do item

Objetivos: Levantar dados de venda, que serao utilizados no m6dulo de vendas

(SLS):
unidade de vendas

unidade de prego
grupo de prego
grupo estatistico
prego de venda

Recursos : Vendas

Duragao: 15

ATlvIDADE 41 :De6nir dados de estoque do item

Objetivos: Levantar dados de estoque para a correta reposicao de matedais

consumidos, nas recomendag6es de ordem de produgao e compras:
unidade de estoque
unidade de estocagem
almoxarifado

. prioridade de saida (LIFO, FIFO, por localizagao)

. prazo de validade

. picking stock (s/n)

. nivel de sen'igo (%) (quanto o item pode estar disponivel
diretamente do estoque)
. estoque de seguranga (deve ser mellor que o ponto de reposigao)
estoque rnaxxno

. padr6es de sazonalidade de estoque de seguranga

. padr6es de sazonalidade para venda

. m6todo de previsao (m6dia de movimentagao, amortecimento,
baseado em pedodos passados)

Recursos: Planejamento
Almoxarifado

Duragao: 15
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ATIvIDADE 42:Definir dados de ordem

Objetivos: Levantar dados de ordeal:

politica de ordem (an6nima, para ordem)

. sistema de ordem (SIC - ponto de reposigao, MPS, MRP, FAS - Final

Assembly Schedule, manual)

. m6todo da ordem (lote a lote, quant. econ6mica, quarK. fix& estoque

maxima)

. maltiplo da quantidade da ordem
ntlmero minimo de ordens

ntrmero maximo de ordens

. quantidade econ6mica da ordem

. ponte de reposigao

. inten'alo da ordem (dias)

. lead time da orciem (dias)

. tempo de seguranga (dias)

atualizar dados estatisticos da ordem (s/n)

Recursos: Planejamento

Almoxarifado

Dura9ao: 15

ATMDADE 43:Definir dados de produgao

Objetivos: Levantar dados para processamento das ordens de produg5o:

. item fantasma ( Un)

. fator de refugo
custos da ordem

. horizonte fame (dias)

Recursos: Planejamento

Duragao: 15
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ATlvIDADE 44:Definir / revisar codi6cagao para cadastro de itens

Objetivos: Deflnir um sistema de codificagao anica para os itens

Criar c6digos segundo o sistema de codificagao definido

Recursos: Engenharia

DuraQao: 15

ATlvIDADE 45:De6nir / revisar cadastro de itens

Objetivos: Definir o cadastro de itens do almoxarifado

Revisar o cadastro de hens de modo a completa-lo com itens sem

codi6cagao, itens duplicados etc

Definir e formalizar sistematica para eliminagao de itens do cadastro.

Recursos: Engenharia
Almoxarifado

Dura9ao: 15
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Estoques (46)

ATlvIDADE 47:Sanear os estoques

Objetivos: Sanear os estoques de componentes obsoletos e/ou sem uso

De6nir crit6rios para obsolesc6ncia,

Selecionar itens conforme crit6rio definido

VeHficu possibilidade de:
negociar trocas com fornecedores
utilizar em outros produtos
vender
decidir destino de cada item selecionado

Executar as ag6es decididas,

Recursos: Engenharia

PCP

Almoxarifado

Produgao

Duragao: 45

ATlvIDADE 48:Implementar programa de acuracidade de estoques

Objetivos: Determinar lotes para contagens peH6dicas
De6nir tolerancias

Estabelecer procedimentos de cut-off(parada), contagem, analise e

correg6es de diverg6ncias e divulgagao dos resultados.

Proceder a otimizagao dos procedimentos para melhoria continua para a
acuracidade

Formalizar procedimentos de entrada e saida.

Inventario gera=1.

Recursos: PCP

Materiais

Almoxarifado

DuraQao: 90
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ATTvIDADE 49:Implantar contagem ciclica

Objetivos: Elaborar procedimento de contagem ciclica, incluindo

responsavels

datas limites

cut-ofF(parada)

an£lise e coneg6es das discrepancias

. corregao dos procedimentos

. divulgagao dos resultados

Definir crit6rios para selegao de hens, freqa6ncia de contagem e
tolerancias

Documentar procedimentos e crit6dos

Recursos: Almoxarifado

PCP

DuraQao: 74

ATlvIDADE 50:Definir e implantar organizagao / localizagao no almoxarifado

Objetivos: Definir sistema organizado de localizag6es (area, nra, prateleira etc.).

Associar as localizag6es com os respectivos itens
Alimentar o sisterna

Recursos: Almoxarifado

PCP

Duragao
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ATrvIDADE 51 :Determinar procedimentos de entrada e saida

Objet i vos: Levantar todos os pontos de estoque

Levantar todas as possiveis transag6es de entrada destes pontos.

Verificar a possibilidade de simplificar formularios (quantidade de

formularios e/ou informag6es).

Recursos, PCP

Materiais

Sistemas

Duragao: 20

ATlvIDADE 52:Treinamento / laborat6rio / implantagao estoques

Objetivos: Realizar o treinamento no Triton.

Implantar o m6dulo

Recursos: Almoxarifado

Sistemas

Duragao: 20
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Planejamento Operacional (53)

ATlvIDADE 54:Definir / revisar familias de produto

Objettvos: Definigao de familias de produto para utilizagao dos recursos.

Definir familias por caracteristicas de mercado dos produtos

Veriflcar possibilidade das caractedsticas anteriores serem atendidas por

uma mesma familia

Definir como a previsao de vendas sera convertida em familias.

Revisao das familias de produto com base nos crit6rios anteriores.

Recursos: Engenhada

Ger6ncia de Produgao

Vendas

Diretoria

DuraQao: 25

ATlvIDADE 55:Definir / revisar recursos criticos / macro roteiros

Objetivos: Definir / revisar recursos criticos.

Levantar / revisar a capacidade dos recursos criticos.

Definir / revisar a associagao dos recursos cdticos as familias de produto

e quantificar a carga (macro roteiros).

Recursos: Ger6ncia de Produgao

Diretoria Industrial

Almoxarifado

Duragao: 25
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ATlvIDADE 56:Definir / re\lsar politicas para realizagao do planejamento operacional

Objet i vos: Definir / re\'isar politicas de estoque por familias de produto (como sera a

posigao da empresa frente a disponibilidade em estoque da familia de

produto)

Dennir / re\lsar politicas de utilizagao de recursos para atendimento do

mercado interno/externo (porcentagens de utilizagao de capacidade).

Definir / re\lsar horizonte de planejamento e periodos de planejamento.

Recursos: Diretoria Industrial

Vendas

Ger6ncia de Produgao

Almoxarifado

Dura9ao: 25

ATlvIDADE 57:Realizagao do PO

Objetivos: Definir informag6es necessahas e o responsavel pela obtengao (pIano de

marketing, vendas, produgao, utiliza9ao de recursos etc.).

Definir forma de documentagao de politicas e de divulgagao dos pIanos de

vendas e produgao

Recursos: Diretoria Industrial

Ger6ncia de Produgao

Duragao: 25
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MPS (58)

ATlvIDADE 59:Definigao / revisao das estruturas de planejamento

Objetivos: Definir / revisar padrao a ser adotado para as estruturas de pIanejamento

Definir / revisar as estruturas de planejamento.

Recursos: Engenhaha

Produgao

Duragao: 30

J

ATIVIDADE 60: Definir regras para o pIano mestre

Objetivos: De6nir horizonte de planejamento

De6ldr periodos de planejamento e BeqQ6ncia de execugao do plano

Deterninar fronteiras de tempo (horizonte anne etc. )

De£nir / revisar politicas de estoque de produtos acabados.

Recursos: PCP

Vendas

Dura9ao: 45
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ATlvIDADE 61:Levantar recursos criticos e macro roteiros para MPS

Objetivos: Identificar recursos criticos (gargalos)

Levantar a capacidade destes recursos,

Associar os recursos criticos aos produtos e quantificar as cargas (macro

roteiros)

Cadastrar macro roteiros, recursos e respectivas capacidades.

Recursos: Engenharia

PCP

Produgao

Duragao: 30
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Capftulo 7 Modelo gen6rico de implantagdo

ATlvIDADE 62:Treinamento / laborat6rio MPS

Objetivos: Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de planejamento

mestre de produgao e planejamento operacional (a nivel mais agregado),

no sistema denominado de Plano Industrial

Recursos: Equipe de Projeto

Produgao

DuraQao: 30

ATIVIDADE 63:Definir pHoto e rodar plano mestre

Objetivos: Estabelecer uma familia de produtos para que seja planejada no novo
srsterna

Implantar o piloto

Recursos: Ger6ncia de Produgao

Dura9ao: 35
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Capftulo 7 Modelo gen6rico de implantagdo

MRP (64)

ATlvIDADE 65:Definir m6todos de acuracidade de estruturas de produto

Objetivos: Definir crit6rios de medigao de acuracidade (quantidade de uso,

componentes etc)

Detenninar metodologia de operacionalizagao da medigao.

Estabelecer rotina de analise e divulgagao dos resultados das medig6es.

Recursos: Engenharia

Produgao

Duragao: 30

ATrvIDADE 66:Definir / revis& estruturas de produto

Objetivos: De6nir / revisar as estnrturas de produto que comp6em os produtos
6nais

Recursos: Engenharia

65Duragao.
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantal,do

ATlvIDADE 67:Definir parametros de planejamento

Objetivos: De6nir parametros de planejamento (tipo de execugao do MRP,
freq06ncia e os demais dados detalhados no capitulo 5 .

Levantar parametros de planejamento.

Recursos: PCP

Compras

Produgao

Duragao: 30

ATlvIDADE 68:Treinamento / laborat6rio MRP

Objetivos: Pernlitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de planejamento de

necessidades de materiais. permitindo a visualizagao dos resultados da

explosao de materiais, emissao de ordens e mensagens de excegao para

modificag6es

Recursos: Equipe de Projeto

Produgao

Dura9ao: 30
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantagdo

ATlvIDADE 69:Definir piloto e radar MRP

Objetivos: Estabelecer produto(s) para que se possa fazer o planqjamento de
necessidades de materiais

Implantar o pHoto.

Recursos: Ger&ncia de Produgao
PCP

Dura9ao: 35

ATIvIDADE 70:Migragao

Objetivos: Validados os testes com os pHotos, faz-se a migragao dos dados para o
novo slsterna

Recursos: Sistemas

Dura9ao: 20
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CRP (71)

ATlvIDADE 72:Definir centros de trabalho

Objetivos: Levantar dados de planejamento dos centres de trabalho para calculo dos

lead times e manter o planejamento da produgao

c6digo

tipo de centro de trabalho (principal, sub-centro de trabalho,

subcontratado)

tipo de capacidade cdtica (homem, maquina)

. namero de funcionarios e maquinas nos centros de trabalho
nimmo de turnos

Recursos: Ger6ncia de Produgao

DuragSo: 35

ATlvIDADE 73:Definir maquinas

Objetivos: Levantar dados de maquinas :

c6digo

. centro de trabalho a que penence

razao homem/maquina

Recursos: Ger6ncia de Produgao

Durag30

J

35
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantagdo

ATlvIDADE 74:Definir atividades

Objetivos: Levantar atividades executadas nos centros de trabalho:

c6djqo

tipos de atividades (operagao de miquina, nao maquina, indiret&

aus&ncla)

centro de trabalho a que se aplica

maquina para a realizagao da atividade

tempo de set up

tempo de execugao

fator de ocupagao homem (namero de funcionarios para a

realizagao da atividade)

fator de ocupagao maquina (nOmero de maquinas necessarias

para a realizagao da atividade)

overlap de operagao (%) (quanto da operagao anterior pode ser

sobreposta pela seguinte)

informag6es extra (fenamentas, por exemplo)

fator de taxa de subcontratagao

Recursos: Ger6ncia de Produgao

Dura9ao : 35
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantagao

ATlvIDADE 75:Definigao / revisao de roteiros de fabricagao e montagem

Objetivos: Definir roteiros de fabricagao e montagem

Levantamento dados de roteiros de fabricagao (seqaenciagao):

c6digo para seqa6ncia de operag6es

seq06ncia de operag6es
ltens

atividades

centros de trabalho

rnaqulna

Complementar roteiros incompletos.

Revisar padrao para os roteiros, atendendo as necessidades detalhadas da

fabricagao e montagem (operag6es, tempos-padrao, seqaenciagao, centros

de trabalho)

Recursos: Engenharia

PCP

Produgao

DuraQao: 35

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

Objetivos: De6nir cdt6dos para medigao de acuracidade.

Definir m6todo para operacionalizar a medigao.

Estabelecer rotina de analise e divulgag80 das medig6es regulares

efetuadas, a todos os usuados, e suas correg6es

Recursos: Engenharia
PCP

Produgao

Duragao: 40
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantagdo

ATlvIDADE 77:Treinamento / laborat6rio ROU

Objet i vos: Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de elaborar roteiros

e a implicagao de seus dados nos demais m6dulos

Recursos: Equipe de Projeto
PCP

DuraQao: 30

ATrvIDADE 78:Definir piloto e rodar ROU

Objetivos: Estabelecer centros de trabalho, maquinas e equipamentos para

elaboragao de roteiros de fabricagao

Implantar o pHoto.

Recursos: Ger6ncia de Produgao

PCP

Dura9ao: 20

ATIVIDADE 79:Treinamento / laborat6rio CRP

Objetivos: Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de planejamento de

necessidades de capacidade, permitindo a visualizagao dos resuhados da

alocagao dos rocursos nos centros de trabalho, para que se faga as devidas

correg6es a am de se realizar um pIano factivel.

Recursos: Equipe de Projeto
PCP

Duragao: 30
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantagao

ATlvIDADE 80:Definir piloto e rodw CRP

Objet i vos: Estabelecer roteiros de fabricagao para que se possa fazer o planejamento

de necessidades de capacidade.

Implantar o piloto

Recursos: Ger6ncia de Produgao
PCP

Duragao: 20
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chao de F6brica (81)

ATlvIDADE 82:Treinamento / laborat6rio SFC

Objetivos: Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de seqoenciagao e

gerenciamento dos varios tipos de ordens na fabrica.

Recursos: Equipe de Projeto

PCP

Duragao: 30

ATlvIDADE 83:Definir piloto e rodar SFC

Objetivos: Estabelecer ordens de fabricagao para que se possa fazer o controle de
chao de fabrica

Implantar o pHoto.

Recursos Ger6ncia de Produgao
PCP

DuraQao: 30
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Capitulo 7 Modelo gen6rico de implantac,do

Compras (84)

ATlvIDADE 85:Revisar e regularizar a entrada de pedidos

Objetivos: Revisar e documentar a sistematica e crit6rios de aceitagao de pedidos,

incluindo verificagao de disponibilidade de estoque e datas das pr6ximas

disponibilidades, em fungao do programa de produg50 (available to

promIse)

Revisar e documentar os crit6rios de alocagao para pedidos.

Recursos: PCP

Ger6ncia de Produgao

Vendas

Duragao: 15

ATlvIDADE 86:Definir parametros de compras

Objetivos: Definir informag6es necess£rias para o processo de compras
Levantar os dados necessarios

Recursos: Engenhada

Produgao

Compras

Duragao: 10
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Capftulo 7 Mc>deb gen6dco de implantaq,do

ATlvIDADE 87:Treinamento / laborat6rio PUR

Objet i vos: Permitir o aprendizado do pessoal envolvido na tarefa de compras da

atividade de compras a partir de ordens liberadas de compra no sistema.

Recursos: Equipe de Projeto

Compras
PCP

Duragao: 30

ATlvIDADE 88:De6nir piloto e rodar PUR

Objetivos: Estabelecer seqQ6ncia de ordens a serem colocadas no sistenla para a

implantagao do piloto.

Implantar o pHoto.

Recursos: Ger6ncia de Produgao

Compras

PCP

Duragao: 20

ATMDADE 89:Migragao

Objetivos: Validados os testes com os pilotos, faz-se a migragao dos dados para o
novo slsterna.

Recursos: Sistemas

Dura9ao: 20
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Capftulo 8

Condus6es

A implantagao de um sistema de administragao da produgao d uma tarefa

complexa e, de certo modo, leva um tempo consideravel para ser realizada. O MRP II,

tendo como caracteHsticas fundamentais o planejamento hierarquico, a integragao das

areas e a base inica de dados demanda tempo e recursos para a sua implantagao na

empresa. Por isto deve ser considerado como um projeto de m6dio prazo

Vimos que, em virtude das caracteristicas inerentes ao projeto, 6 necessario que,

em geral, todas as pessoas estejam conscientizadas da importancia de seu papel no

processo de implantagao, desde a alta administragao at6 os funcionarios mais

operacionais. Sem o comprometimento do pessoal da diretoHa, o projeto nao ira ser bem
sucedido

Por ser o m6todo de controle da produgao computadorizado mais conhecido e

difundido nos dias atuais, varias empresas ja passaram por um processo de implantagao

MRP II, com o objetivo de conseguir os beneficios provenientes de um sistema de
planejamento integrado. Por6m, boa parte delas nao obteve o sucesso esperado. lsto nao

impHca alguma falha no conceito do MRP II, mas sim no processo de implantagao ou em

sua operacionalizagao. O processo de implant Hao 6 a fase critica, e se nao for encarada

com seriedade e reponsabilidade, os resultados podem ser desastrosos. Podemos citar

varias fontes de enos para uma implantagao:

- mal diagn6stico da empresa e de suas necessidades;

- nao comprometimento do alto escalao da empresa;

- falta de compet6ncia da consuhoria;

- preocupagao demasiada com o sistema;

- falta de educagao e treinamento;

/1

etc
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Capitulo 8 Conclu sdes

Existem varios outros fatores que possam indicar o fracasso das implantag6es

MRP II, mas o que se ressalta d o fato de que um dos fatores cHticos de sucesso sao as

pessoas. As pessoas go o principal elemento dentro de um projeto de MRP II. Os

outros fatores, dados e sistema sao menos relevantes. Fazendo uma analogia com o

sistema ABC de estoques, a importancia maior esti na pessoa (A), depois vindo os

dados (B) e, finalmente, o sistema (C). O que nao significa seu desmerecimento, mas sim

que as ateng6es nao devem ser voltadas exclusivamente para o sistema. E preciso que se

estude, entenda bem o m6todo na teoria, embasado em conhecimentos s61idos, como

tamb6m no sistema, pois o seu conhecimento 6 fundamental para que se consiga os

resultados esperados atrav6s de sua correta operacionalizagao.

O sistema 6 a fenamenta que ira nos provir de informag6es para a tomada de

decisao. Estas informag6es procedem de dados de devem ser inputados no sistema ou

realimentados. Por isto vimos que numa implantagao de MRP II grande parte das

atividades necessaHas estao relacionadas com algum determinado tipo de dado. Os dados

devem ser bem acurados, quando se fala em estoques, estruturas ou roteiros.

E tudo vai depender do modo como as pessoas trabalham em cima do que
acontece na nova realidade. E necessado que haja uma sinergia capaz de marKer o

pessoal engajado em suas tarefas de modo a garantir a execugao do plano. A procura de

novos meios para fazer Rente aos crit6rios competitivos tem feito o MRP II um
instrumento sempre procurado. Por6m, nao 6 muito difundido atrav6s de artigos ou

livros, no mercado brasileiro. Nas escolas, a situagao pode ser considerada equivalente.

Hi a necessidade de se estabelecer um caminho de conhecimento entre as modernas

t6cnicas que estao hoje bem desenvolvidas e difundidas no mercado e os novos

profissionais. A maioda das fontes de informag6es esti nos hvros e peri6dicos
estrangeiros. Nao 6 facil adquirir conhecimentos s61idos acerca deste assunto.

Assim, o autor espera que com este trabalho ele tenha contribuido para que esta

lacuna seja, pouco a pouco, preenchida.
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Ap6ndice I - A Lista de Classificagio ABCD

A lista de classincagao ABCD serve para empresas que estejam operando os

sistemas MRP e querem medir sua efici6ncia

O usuario classe A MRP utiliza o MRP de uma forma integrada, com o

planejamento de necessidades de material, planejamento e controle de capacidade, lista

de prioridades e sistemas de programagao de fornecedores.

Os gerentes utilizam o sistema para administrar a empresa. Eles participam do

pIano operacional. Esles ’'assinam" o plano operacional. Constantemente monitoram

acuracidade dos estoques, acuracidade de rotinas, atendimento do pIano mestre e dos
pIanos de capacidade.

Numa empresa Classe A o sistema MRP proporciona o "pIano de jogo" para que

o pessoal de vendas, nnangas, manufatura, compras e engenharia pos mm trabalhar em

conjunto.

Eles utilizam o sistema formal. Os supewisores de produgao de compras

trabalham para atender os programas. Nao ha hsta de falta de material para anular os

programas e responder a pergunta: "Qua material 6 reaJmente necessado e quando?".

Esta pergunta vern do sistema formal.

Empresas utilizando MRP II tam ido mesmo para uma etapa aldm de Classe A.

Eles t6m agregado o sistema financeiro e desenvolvido capacidades de simulagao para

que as perguntas "o que aconteceria se ...?" possam ser respondidas utili7ando o sistema,

Neste tipo de empresa, a ger6ncia pode trabalhar com um conjunto de dados para

administr© a empresa peIo qual o sistema operacional e o sistema 6nanceiro utilizam.

Tecnicamente, entao, um sistema MRP II tem os sistemas financeiro e

operacional casados e tamb6m a capacidade de simulagao. Mas o ponto impoaante 6 que

o sistema d utihzado como um pIano de jogo da empresa. Isto d o que faz realmente uma

empresa Classe A. Uma empresa Classe B tem planejamento de necessidades de material

e sistemas de controle de ordens em processo. O usuario Classe B tipicamente ainda nao

faz muito em compras e difere do usuaHo Classe A firndamentalmente porque a alta

diregao nao utiliza realmente o sistema para administrar a empresa de forma direta. Em

vez disso, os usuados Classe B v6em o MRP como um sistema de controle de estoque e

produgao. Por causa disso, 6 facil para um usuario Classe B se tornar um usuario Classe

C muito rapidamente.
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Ap6ndice I A Usta de Classificagdo ABCD

Uma outra caractedstica da empresa Classe B 6 que eles fazem alguma

programagao na fabrica utilizando MRP, mas em sua lista faJta acuracidade. Pode ser

porque seu supervisor nao compreendeu, ou pode ser porque o gerente de fabrica a

quem o almoxanfado faz o relat6rio nao consegue pessoas responsaveis para a

acuracidade de informag6es de estoque porque o gerente de fabrica nao entendeu a exata

importancia do assunto.

Compreensao 6 um problema de educagao e da alta ger6ncia em transmitir ao seu

pessoaI a necessidade de administrar a empresa mais profissionalmente.

Aspectos t6cnicos

1. Intervalos de planejamento para o MPS e MRP sao semanais ou menores

2. MPS e MRP sao processados semanalmente ou mds freqaentemente.

3. Sistema possui ordem firme e "pegging".

4. MPS 6 sistema transparente e interativo (nao automatico)

5. Sistema inclui MRP

6. Sistema inclui lista de prioridades.

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

Integridade de in/ormagaes

8. Acuracidade dos inventaHos d maior que 95%.

9. Acuracidade das listas de material 6 maior que 98%

10. Acuracidade das rotinas de fabricagao d maior que 95%.

Educ Hao

11. Educagao basica foi dada a pelo menos 80% dos empregados.

12. Existe um programa de educagao permanente.

- 165 -



Ap6ndice I A Usta de Cla=ificagdo ABCD

tJtilizaQao do sistenra

1 3. A lista de itens criticos foi eliminada

14. Desempenho dos fornecedores nas entregas d maior que 95%.

15. Programagao das compras 6 feita respeitando o tempo de reposigao.

16. Desempenho da produgao nas entregas d maior que 95%.

17. Desempenho do MPS 6 maior que 95%.

18. Existem reuni6es regulares de an£lise e estabelecimento de plano operacional com a

gerente geral e o pessoal de manufatura, materiais, engenharia, marketing e finangas.

19. Ha uma poHtica escrita e respeitada de planejamento mestre.

20. O sistema d utilizado para pIanejamento e para emissao de ordens.

21. MRP 6 bem entendido pelo pessoal clrave de manufatura, marketing, engenharia,

6nangas e pelo primeiro escalao.

22. Ger6ncias realmente utilizam o MRP para gerenciar.

23 . Mudangas de engenhada sao efetivamente explicitadas pelo sistema.

24. Melhorias simultaneas foram obtidas em pelos menos duas das tr6s areas (estoque,

produtividade, servigo ao cHente).

25. O sistema d utilizado para planejamento 6nanceiro e contabilidade industrial.
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Ap6ndice 2 - Check-list de implantagao

1. Voc6 tem um lider de projeto full time, um usu£rio que sera responsavel por marKer o

sistema trabalhando ap6s ter ido ao ar?

2. O seguinte pessoal da Alta Administragao foi educado na Educagao Inicial?

Gerente Geral

Marketing

Produgao

Engenhada

Finangas

3 . As seguintes pessoas for:

Gerente de Materiais

Controle de Produgao

Sistemas

Compras

m educadas em um seminario de 5 dias?

4. Voc6 educou pelo menos 80% do pessoal de sua empresa?

5. Voc6 tem um pIano de implantagao de MRP?

6. Voc6 tem uma revisao da ger6ncia regulannente do pIano de implantagao?

7. Voc6 tem orientagao de uma consuhoria que ja tenha realmente implantando?

8. Seu plano tem um horizonte de 18 meses ou menos?
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Apen<lice 2

9. Voc6 tem um pIano pHoto?

Check-list de implantagdo

10. A Alta Diregao atribuiu recursos para acuracidade de esto.
etc. '>

1 1 . \'oc6 planeja usar um sistema MRP padrao?
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Ap6ndice 3 - Diagn6stico Industrial/Ciclo Logistico

Geral

. Empresa / Grupo

Organograma

Unidades industriais

No. de funcionarios administrativos / diretos

Faturamento

. Faturamento por linha de produto

Faturamento vs. custo de vendas

OIIde a empresa encontra o cliente

. % importagao / exportagao

Investimentos

Fontes de financiamento

Cultura MRP II / nT / Outras t6cnicas industriais

Cornercial

Previsao de Vendas

Sazonalidades

. Pedidos / promessa de entrega

Principals clientes

. Distribuigao e pontos de venda

Principais concorrentes

. Posicionamento no mercado (prego, prazo, qualidade)

. Nivel de sewigo ao cliente

. Causas de de-ser\,'igo (produgao / seqaenciamento, manutengao, quaHdade, vendas /

capacidade, material / fornecedor / programagao)
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Ap6ndice 3 Diagn6stico Industrial / Click> Logistico

Engenharia de ProdIIto

. Linhas / familias de produto

. Estruturas de produto / niveis

Acuracidade das estruturas de produto

. Niveis de modificagao de estrutura

Desenvolvimento de produto

Ciclo de vida

. Utilizagao de CAE / CAD / CAM

Engenharia de Processo

Roteiros de fabricagao / atualizag6es

Acuracidade dos roteiros de fabricagao

Utilizagao de CAD / CAM / Controle de desenhos

. Ger6ncia de produgao

. Tipo de produgao (discreta, semi-continua, processo)

. Fluxo esquematico da produgao

. Politica de produgao (para estoque, sob encomend& montagem sob encomenda)

. Capacidade mensal de produgao

Nivel de produgao atual

. Estrutura de custos (% MO, MP)

Compras

. Planejamento de materiais (MP, comprados, semi-acabados)

. Principais fornecedores / parcerial

Itens criticos
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Ap6ndice 3 Diagn6stico Industrial / Ciclo Logistico

Tempos de reposigao das MP

Causas de atrasos de fornecimento

Programagao da Produgao

Fluxo de materiais

Ordens de fabricagao

Kanban

Causas dos atrasos de produgao

Controte de chao de F&brica

. Organizagao da produgao (layout: fungao, linha, c61ula)

Tempo de passagem (MP -> PA)

. Gargalos, Set ups, programagao

Administragao da urg6ncia / filas

. Custo real x custo padrao

. apontarnentos

Estoques

Pontos de estoque (W, intermediado, PA)

. No. de itens distintos / codi6cagao lei de formagao

Dias de cobertura / valor

. Acuracidade de estoques
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Distribuigao

Pontos de Venda

Centros de distribuigao / automagao

Processamento eletr6nico de pedidos / EDI

Custos

Custo padrao

Custo real

Composigao, estrutura

Oualidade

Sistemas de qualidade

. % refugo

rastreabilidade

. Manutengao industrial

Inform6tica

Situagao atual

Pontos de poder e estrutura e decisao
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