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Bl PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO
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Bl PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO
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I PREPARANDO O PLANO DE PRODUCAO

» Os passos basicos para gerar um plano de producao sao os seguintes:

1. Agrupar os produtos em familias afins;

2. Estabelecer o horizonte e os periodos de tempo a serem incluidos no
plano;

3. Determinar a previsdao da demanda destas familias para os periodos,
no horizonte de planejamento;

4, Determinar a capacidade de producdo pretendida por periodo, para

cada alternativa disponivel (turno normal, turno extra, subcontratacdes,

etc.);




I PREPARANDO O PLANO DE PRODUCAO

» 5. Definir as politicas de producdo e estoques que balizarao o plano
(por exemplo: manter um estoque de seguranca de 10% da demanda,
nao atrasar entregas, ou buscar estabilidade para a mao-de-obra
para pelo menos 6 meses, etc.);

6. Determinar os custos de cada alternativa de producao disponivel;
7. Desenvolver planos de producdo alternativos e calcular os custos
decorrentes;

8. Analisar as restricGes de capacidade produtiva;

9. Eleger o plano mais viavel estrategicamente.




Il PROGRAMACAO

Exemplo de Aplicagiio de um Plane de

Ex.: Plano de producgao de item sem estoque minimo

v" Item: tampa de marcador para quadro branco

v Lote minimo (1 unidade)
v Lead time (3 dias)
v

Estoque seguranga: 0

Periodos

Demanda 100 230 400 380 600 1710
Recebimentos programados 100 100
Estoque 380 280 380 3380 150 0 0 0 0 380
Recebimentos planejados 250 380 600 1230
Liberacdo de OP/ OC 250 380 600 1230




Desenvolver um plano de producdao de uma familia de produtos,
para os proximos dois anos com periodos trimestrais. Os dados de

estoques, previsao de demanda e custos sao 0s seguintes:

Periodo 1trim. 2trim. 3trim. 4trim. 5trim. 6trim. 7 trim. 8trim. Total

Demanda 200 200 200 300 400 300 200 200 2000
Estoque inicial = 50
Custos:

Produtivos:

Turno normal = $4 por unid.

Turno extra = $6 por unid.

Subcontratacdo = $10 por unid.

De estocagem: $2 por unid. por trim. sobre o estoque médio

De atraso na entrega: $20 por unid. por trim.




I EXEMPLO

>

Na primeira alternativa a ser analisada, vamos supor que a estratégia
adotada seja de manter a capacidade produtiva constante de 250
unidades (2000/8 = 250) por trimestre, e utilizar os estoques para
absorver as variacdes da demanda. Nesta primeira alternativa de plano
vamos admitir atrasos e transferéncias de entregas para os periodos

seguintes.




Periodo 1trim. 2trim. 3 trim. 4trim. 5trim. 6 trim. 7 trim. 8 trim. Total
Demanda 200 200 200 300 400 300 200 200 2000
Producao:

Normal 250 250 250 250 250 250 250 250 2000
T. extra

Subcontr.

Prod - Dem 50 50 50 (50) (150) (50) 50 50 0
Estoques:

Inicial 50 100 150 200 150 0 0 0

Final 100 150 200 150 0 0 0 50

Médio 75 125 175 175 75 0 0 25 650
Atrasos 0 0 0 0 0 50 0 0 50
Custos $

Producéao:

Normal 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 1000 8000
T. extra

Subcontr.

Estoques 150 250 350 350 150 0 0 50 1300
Atrasos 0 0 0 0 0 1000 0 0 1000
Total $ 1150 1250 1350 1350 1150 2000 1000 1050 10300




I EXEMPLO

» Na segunda alternativa, vamos admitir a introducdao de turnos extras de até 40
unidades por trimestre, um ritmo de producao normal de 230 unidades e a

possibilidade de atrasar e entregar pedidos nos periodos seguintes.

» Para uma terceira alternativa, vamos supor que o ritmo de producao normal seja
de 200 unidades por trimestre, e que até 40 unidades por trimestre possa ser
obtida com turnos extras e o restante sub-contratado de terceiros em lotes de

25 unidades. Ndo se aceitam atrasos na entrega.




Periodo 1trim. 2trim. 3trim. 4trim. 5trim. 6 trim. 7 trim. 8 trim. Total
Demanda 200 200 200 300 400 300 200 200 2000
Producéo:

Normal 230 230 230 230 230 230 230 230 1840
T. extra 20 40 40 40 140
Subcontr.

Prod - Dem 30 30 50 (30) (130) (30) 30 30 (20)
Estoques:

Inicial 50 80 110 160 130 0 0 0

Final 80 110 160 130 0 0 0 30

Médio 65 95 135 145 65 0 0 15 520
Atrasos 0 0 0 0 0 30 0 0 30
Custos $

Producéo:

Normal 920 920 920 920 920 920 920 920 7360
T. extra 0 0) 120 240 240 240 0 0 840
Subcontr.

Estoques 130 190 270 290 130 0 0 30 1040
Atrasos 0 0 0 0 0 600 0 0 600
Total $ 1050 1110 1310 1450 1290 1760 920 950 9840




Periodo 1trim. 2trim. 3trim. 4trim. 5trim. 6trim. 7 trim. 8 trim. Total
Demanda 200 200 200 300 400 300 200 200 2000
Producéo:

Normal 200 200 200 200 200 200 200 200 1600
T. extra 0 0 0 40 40 40 0 0 120
Subcontr. 0 0 0 25 150 75 0 0 250
Prod - Dem 0 0 0 (35) (10) 15 0 0 (30)
Estoques:

Inicial 50 50 50 50 15 5 20 20

Final 50 50 50 15 5 20 20 20

Meédio 50 50 50 32,5 10 12,5 20 20 245
Atrasos 0 0] 0] 0] 0 0 0 0 0
Custos $

Producéo:

Normal 800 800 800 800 800 800 800 800 6400
T. extra 0 0] 0 240 240 240 0 0 720
Subcontr. 0 0 0 250 1500 750 0] 0 2500
Estoques 100 100 100 65 20 25 40 40 490
Atrasos 0 0] 0] 0] 0 0 0 0 0
Total $ 900 900 900 1355 2560 1815 840 840 10110




I ANALISE DA CAPACIDADE DE PRODUCAO

E Um bom planejamento estratégico da producdo deve se preocupar em
balancear os recursos produtivos de forma a atender a demanda com uma
carga adequada para os recursos da empresa.

Se 0s recursos disponiveis e previstos nao forem suficientes, mais recursos
deverao ser planejados, ou o plano reduzido.

Se o0s recursos forem excessivos e gerarem ociosidade, a demanda
planejada no plano podera ser aumentada, ou 0S recursos excessivos

poderdo ser dispensados e transformados em capital.




I ANALISE DA CAPACIDADE DE PRODUCAO

» Uma rotina que pode ser seguida para a analise da capacidade de producao

é apresentada a seguir:

1. Identificar os grupos de recursos a serem incluidos na analise;

2. Obter o padrao de consumo (horas/unidade) de cada familia incluida no
plano para cada grupo de recursos;

3. Multiplicar o padrao de consumo de cada familia para cada grupo de
recursos pela quantidade de produgdo propria prevista no plano para cada
familia;

4, Consolidar as necessidades de capacidade para cada grupo de recursos.



Vamos admitir que uma unidade de negocios (ou uma fabrica focalizada)
trabalhne com quatro familias de produtos e possua uma linha de
montagem e cinco células de fabricacdo na sua estrutura produtiva. Os
dados padrdes de consumo, em horas por unidade, para cada familia em

cada grupo de recursos e o plano de produc¢ao das quatro familias sao:

Montagem | Ceélulal | Célula2 | Ceélula3 | Célulad | Celula5
Familia 1 0,3 0,5 0,4 0 0,2 0,5
Familia 2 0,4 0,5 0 0,5 0,6 0,3
Familia 3 0,5 0,3 0,2 0,6 0,4 0,5
Familia 4 0,9 04 0,5 0 0 0,4




1trim. | 2trim. |3 trim. (4 trim. |5 trim. |6 trim. | 7 trim. | 8 trim. | Total
Familia 1 230 230 250 270 270 270 230 230 1980
Familia 2 450 450 450 450 450 450 450 450 3600
Familia 3 400 400 400 420 420 400 400 400 3240
Familia 4 200 200 200 200 200 200 200 200 1600

Total 1280 1280 1300 | 1340 | 1340 | 1320 | 1280 | 1280 | 10420

Montagem = 230x0,3 +450x0,4 +400x0,5 +200x0,5 = 549

1trim. | 2trim. | 3trim. {4 trim. {5 trim. |6 trim. | 7 trim. | 8 trim. | Total

Montagem | 549 549 530 | o/l | 571 | 561 | 549 | 549 | 4.454

Célulal | 540 540 500 | 966 | 566 | 560 | 540 | 540 | 4.402

Célula2 | 272 212 280 | 292 | 292 | 288 | 272 | 272 | 2.240

Célula3 | 465 465 465 | A77 | 477 | 465 | 465 | 465 | 3.744

Célulad | 476 476 480 | 492 | 492 | 484 | 476 | 476 | 3.852

Célulab5 | 530 530 540 | 560 | 560 | 550 | 530 | 530 | 4.330

Total 2.832 | 2.832 | 2.870 | 2.958 | 2.958 | 2.908 | 2.832 | 2.832 | 23.022




I PRODUCAO

> LEAD TIME - intervalo de tempo entre ...
MRP - material requirements planning (plano de requisicao de materiais).
LIFE CYCLE - ciclo de vida.
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Il TECNICAS DE PREVISAO

» As tecnicas de previsao podem ser subdivididas em dois grandes grupos:

As técnicas qualitativas privilegiam principalmente dados subjetivos, 0os quais sao
dificeis de representar numericamente. Estao baseadas na opinidao e no julgamento
de pessoas chaves, especialistas nos produtos ou nos mercados onde atuam estes
produtos;

As técnicas quantitativas envolvem a analise numeérica dos dados passados,
isentando-se de opinifes pessoais ou palpites. Empregam-se modelos matematicos
para projetar a demanda futura. Podem ser subdivididas em dois grandes grupos: as

técnicas baseadas em séries temporais, e as técnicas baseadas em correlacdes.




I PREVISOES BASEADAS EM SERIES TEMPORAIS

» Partem do principio de que a demanda futura sera uma projecdo dos seus
valores passados, ndo sofrendo influéncia de outras variaveis.
E 0 método mais simples e usual de previsdo, e quando bem elaborado oferece
bons resultados.
Para se montar o modelo de previsao, € necessario plotar os dados passados e
identificar os fatores que estao por tras das caracteristicas da curva obtida.
Uma curva temporal de previsdo pode conter tendéncia, sazonalidade,

varia¢les irregulares e variagdes randomicas (aleatoria).




I PREVISOES BASEADAS EM SERIES TEMPORAIS
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I PLANEJAMENTO-MESTRE DA PRODUCAO
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I PLANEJAMENTO-MESTRE DA PRODUCAO

» O PMP diferencia-se do plano de producdo sob dois aspectos: o nivel de
agregacao dos produtos e a unidade de tempo analisada.
Onde o plano de producao estratégico tratava de familias de produtos, o PMP, ja
voltado para a operacionalizacdo da producao, tratara de produtos individuais.
Da mesma forma, onde o plano de produ¢do empregava meses, trimestres e
anos, o PMP empregara uma unidade de planejamento mais curta, normalmente
semanas, ou N0 Maximo meses para produtos com ciclos produtivos longos.
Na elaboracdao do PMP estdo envolvidas todas as areas que tém um contato mais

direto com a manufatura.




Para facilitar o tratamento das informacbes e, na maioria dos casos,
informatizar o sistema de calculo das operacdes referentes a elaboracao do
PMP, empregamos um arquivo com as informacdes detalhadas por item
que sera planejado. Neste arquivo, constam informacdes sobre a demanda
prevista e real, os estoques em maos e projetados e a necessidade prevista

de producao do item.

100-55(confirmada)=45  ---- 45-50(prevista)+100=95

Julho Agosto
1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda prevista 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
Demanda confirmada 5 | 40 | 10 | 5 0 0 0 0]
Disponivel 100 | 45 | 95 | 45 | 95 | 35 | 75 | 15 | 55
PMP 100 100 100 100




5+100=105-55(confirmada)=50

50-50(prevista)+100(PMP)=100

Julho Agosto
1 (23|41 |2]|3]4
Demanda prevista 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 60
Demanda confirmada 5% 40 (10| 5|00 0]|0
Recebimentos Programados 100
Estoques Projetados 5 | 50 | 100 | 50 | 100 | 140 | 80 [ 120 | 60
PMP 100 100 | 100 100

2-9(confirmada)=-7+10(PMP)=3

---- manter 2 de estoque ---- 10(PMP)-5(prevista)=5

Julho Agosto

112341 2]|3]|4
Demanda prevista 1010|1010 (10| 10| 10| 10
Demanda confirmada 9 (53100 |0]|O0
Recebimentos Programados | O [ O | O | O | O[O | O | O
Estoques Projetados 2 |22 |2 |2|2]|2]|2]|2
PMP 1010|1010 10| 10| 10|10
Disponibilidade de entrega 3 (5|79 (10(10]10|10

PMP com estoque
minimo de 50

PMP para itens
sob encomenda



I ITENS QUE ENTRAM NO PMP

>

Se a quantidade de produtos acabados for grande, devemos controla-
los através de um programa de montagem final, e deixar para
planejar via PMP os componentes do nivel abaixo;

Ao invés de elaborarmos um PMP para cada produto, elaboramos
para cada componente;

Exemplo: para produzir um produto acabado, necessitamos de trés
componentes, cada um com trés, duas e trés alternativas;

Tendo-se uma previsdao de demanda de 500 unidades nas proximas

semanas, a previsao de demanda para os componentes sera?




I ITENS QUE ENTRAM NO PMP

>

— Opc¢ao 1 (0,10)— Opcgao 1 (0,70— Opcao 1 (0,20)
— Opc¢ao 2 (0,40)— Opcgao 2 (0,30)— Opcao 2 (0,60)

—Opc¢ao 3 (0,50) — Opcao 3 (0,20)
Previsao de demanda:
Componente A Componente B
Opc¢ao 1 =500x0,1=50 Opgao 1 =500x0,7= 350
Opc¢ao 2 = 500x0,4= 200 Opc¢ao 2 =500x0,3 =150

Opcao 3 = 500x0,5= 250

Quantos Produtos Acabados =
3x2x3=18
variedades

Componentes=3+2+3=
8 variedades

Componente C

Opgdo 1 =500x0,2 =100
Opcao 2 = 500x0,6=300
Opcao 3 =500x0,2=100



I O TEMPO NO PMP

> O planejamento-mestre da producao trabalha com a variavel tempo em
duas dimensdes.
Uma é a determinacdo da unidade de tempo para cada intervalo do plano.
Outra é a amplitude, ou horizonte, que o plano deve abranger na sua

analise.




A determinacdo dos intervalos de tempo que compdem o PMP dependera
da velocidade de fabricacdo do produto incluido no plano e da
possibilidade pratica de alterar o plano.

Normalmente trabalham-se com intervalos de semanas. Raramente
empregam-se dias, mesmo que os produtos sejam fabricados em ritmos
rapidos, pois a velocidade de coleta e analise dos dados inviabiliza a
operacionalizacdo diaria do PMP.

Nao ha necessidade de se usar o mesmo intervalo de tempo para todo o
plano. Pode-se comecar com semanas, e, a medida em que se afastar da

parte firme do plano, passar a usar meses e depois trimestres.




I O TEMPO NO PMP

» O planejamento-mestre da producdo desmembra o PMP em dois niveis de
horizontes de tempo, com objetivos diferenciados:

»  No nivel firme, o PMP serve de base para a programacdo da producdo e a
ocupacao dos recursos produtivos,

» No nivel sujeito a alteracdes, o PMP serve para o planejamento da
capacidade de producdao e as negociacdes com os diversos setores

envolvidos na elaboracdo do plano. 4

% :

Demanda Prevista

Demanda

Dem ahda Real

Tempo

PMP Firme ! PMP Flexivel




I O TEMPO NO PMP

» A parte firme do plano deve abranger no minimo o tempo do caminho

critico da producao do lote do item que esta se planejando.

Exemplo:

Lote de 20 unid.

8 h/dia de trabalho por semana
Qual o caminho critico ?




[l SOLUCAO

> 1. Montagem do produto = 2h/unid.x20unid. = 40h/8h/dia = 5 dias
2. Submontagem do componente B = 2h/unid. X 20 unid. - 40 h/ 8nh/dia = 5 dias

3. Fabricacdo da peca 2 = 3h/unid. X 20 unid. = 60h / 8n/ dia = 7,5 dias

4. Compra da matéria-prima 2 = 2 dias

Este caminho nos da um tempo total de 19,5 dias aproximadamente




I ANALISE DA CAPACIDADE DE PRODUCAO

»  Aandlise da capacidade de producdo para o plano de producdo considerou a
possibilidade de trabalhar variaveis de longo prazo. Ja as decisdes relativas ao

PMP envolvem a negociacao com variaveis de médio prazo.

» Afuncdo da analise da capacidade produtiva do PMP consiste em equacionar
0S recursos produtivos da parte variavel do plano, de forma a garantir uma

passagem segura para sua parte fixa e posterior programacado da producao.




I ANALISE DA CAPACIDADE DE PRODUCAO

> Rotina de analise da capacidade produtiva do PMP:
Identificar os recursos a serem incluidos na analise. Como forma de
simplificacdo pode-se considerar apenas 0S recursos criticos, ou
gargalos;

> Obter o padrao de consumo da variavel que se pretende analisar
(horas-maquina/unidade, horas-homem/unidade, m3/unidade, etc.) de
cada produto acabado incluido no PMP para cada recurso;
Multiplicar o padrao de consumo de cada produto para cada recurso
pela quantidade de producao em cada periodo prevista no PMP;

Consolidar as necessidades de capacidade para cada recurso.
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