b ik
www.relainep.ufpr.br

kT REVISTA LATINO-AMERICANA DE INOVAGAO E ﬂ*;fe
A ENGENHARIA DE PRODUGAO

FACTORY DEMAND MASTER SCHEDULE
DEFINITION AND LEVELING

PLANO MESTRE PARA DEFINICAO E
NIVELAMENTO DA DEMANDA FABRIL

Alexandre Aparecido de Sousal™, Arcione Ferreira Viagit

luniversidade Taubaté, Taubaté, S&o Paulo, Brasil

= a.a.sousa84@gmail.com

Recebido: 24 margo 2019 / Aceito: 24 junho 2019 / Publicado: 11 julho 2019

ABSTRACT. The correct administration between
planning and executing production plans should be
based on PPCP knowledge technical assumptions,
since delivery times and production capacities are
previously defined, and do not always have an
alignment between the need for demand and capacity
execution. In this context, this paper proposes an
implementation of a production master schedule in
order to define and leveling of industrial demand an
auto parts industry, using an ERP system. In this
way, the general objective of the research is, through
the implementation of a production master schedule,
to reduce occurrence of setup, the inventory control
and production leveling improved, since it must
consider the best configuration for the production, as
well as the definition of the necessary infrastructure
and headcount. Research wants to demonstrate the
commitment satisfaction of clients and operations
works, not losing focus of premises such as
production leveling, inventory control and reduction
of setups. Objectiving that this paper is to present
clearly the application production master schedule
and how it can assist in the transformation of long-
term productive plans from finished products to the
medium term, in order to direct the company's
operational planning stages.

Keywords:Production
Inventory, ERP.

planning, Demand,

Resumo A correta administragdo entre planejar e
executar planos de producdo devem estar pautados
em premissas técnicas de conhecimento de PPCP,
uma vez que prazos de entregas e capacidades de
producdo sdo previamente definidas, e nem sempre
possuem um alinhamento entre a necessidade de
demanda e a capacidade de execucdo. Neste
contexto o trabalho propbe a implantagdo de um
plano mestre de producdo para definicdo e
nivelamento da demanda fabril em uma industria de
autopegas, com utilizacéo de um sistema ERP. Desta
forma, o objetivo geral da pesquisa é que através da
implantacdo de um plano mestre de producédo
reduza-se a ocorréncia de setup, melhore o controle
de inventério e nivelamento da producdo, uma vez
que 0 mesmo deve considerar a melhor configuracéo
para a produgdo, assim como definicdo de
infraestrutura e méo de obra necessarias. Com isso a
pesquisa visa demonstrar 0 comprometimento com a
satisfacdo de seus clientes e o as operagdes, ndo
perdendo de foco premissas como nivelamento de
producdo, controle de inventario e reducéo desetups,
apresentando de forma clara a aplicagdo do plano
mestre de producdo e como ele pode auxiliar na
transformacdo de planos produtivos de longo prazo
de produtos acabados para o prazo mediano, com
intuito de dirigir as etapas de planejamento
operacional da empresa.
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1 INTRODUGCAO

O PPCP (Planejamento programacéo e controle de producao) desempenha um papel
fundamental na organizacdo em que atua, planejando, programando e controlando 0s processos.
Assim como a o ciclo PDCA, composto por uma sequéncia l6gica de quatro questfes a serem
respondidas, Planejar (Plan), Executar, (Do), Checar (Check) e Agir (Act), difundida a partir
de 1950 por Deming (1990) que ressaltava a necessidade de seguir os quatro passos a fim de
repetir os passos planejar e executar com conhecimento agregado e adquirido no passo checar,
embasado pela busca da qualidade maxima no processo abordado, efetivado no terceiro passo:
checar. (SHEWHART, 1939). Ainda segundo Juran (1990) reitera que planejar, desenvolver e
controlar processos que se inter-relacionam maximizam as probabilidades de sucesso em uma
proposta de melhoria. O planejamento e controle de forma ndo correta afetara as atividades
correlatas de inimeros departamentos. Entéo planejar e controlar eficientemente proporcionara
a garantia de producdo em tempo e com qualidade para se atender com eficécia a pedidos em
carteira e desempenho produtivo aceitavel.

O plano mestre de producdo é uma ferramenta de planejamento de médio prazo com
a funcédo de organizar a informacéo, no que tange necessidades do cliente ligadas as demandas
diarias e mensais, utilizando-se da capacidade de producao visando o atendimento pleno do que
se planejou. Galai et. al, (2016) defendem que durante o estagio de planejamento, é construido
um plano de trabalho para realizar os objetivos e metas que foram estabelecidas. Trabalhos que
refletem em um inventério sadio e controlado mantendo as operagdes abastecidas e auxiliando
nas variacdes de demandas e de flutuacGes de aquisicdo de materiais que, segundo Freitas
(2015), corrobora com os estagios de suply chain que se iniciam com a gestdo de inventario,
afetando diretamente a rentabilidade da empresa.

Integrar estes conceitos em busca do menor custo, segundo Cao et. al (2018) pode ser
melhorado através da reducdo de tempo de trabalho desperdicado, do equipamento, do espacgo
fisico ou qualquer recurso, havendo assim uma reducdo correspondente no custo do processo.
Embora o PMP seja uma técnica de planejamento e controle de producéo ja disseminada
justifica-se o estudo, pois ainda existem empresas de pequeno porte que ndo usufruem desta
técnica, conforme Oliveira et. al (2016), por meio da redacdo cientifica, publicamente
divulgada, a linguagem da ciéncia é transformada em conhecimento, ou um novo discurso em
um conhecimento inédito, e ainda que esta dindmica faz com que o conhecimento ja discutido

seja retomado causando sua propagacao e renovagao.
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2 REFERENCIAL TEORICO

O processo que administra informacdes da producdo como dados de engenharia do
produto, de processo, compras, marketing, finangas, recursos humanos e manutencdo, com

intuito de difundi-las, deve estar alinhado as necessidades dos clientes internos e externos.

O plano mestre de producdo visa transformar planos produtivos estratégicos em
produtos acabados direcionando a area operacional da empresa para a melhor utilizacdo de sua
capacidade produtiva buscando efetividade e eficacia, para isso, 0 estudo e conhecimento de
técnicas de administracdo de demanda sdo imprescindiveis, assim como o conhecimento da
administracdo e gestdo de estoques, segundo Loufer (1987) upud Santos (2015), deve-se
administrar as informacdes recebidas por seus clientes internos e externos a fim de geri-las de

maneira organizada.
2.1. PLANEJAMENTO PROGRAMACAO E CONTROLE DA PRODUCAQ

O PPCP responde pela coordenacéo e aplicabilidade dos recursos produtivos a fim de
atender premissas estabelecidas pelas partes envolvidas, assim como planos estabelecidos nos
niveis estratégicos, taticos e operacionais. Os trés niveis hierarquicos de PPCP sao, o nivel
estratégico no nivel de diretoria, tatico onde ha o estabelecimento de planos de médio prazo
para a producdo onde se aplica-se o Planejamento Mestre da Producdo e por Gltimo, o nivel
operacional que visa a producéo de curto prazo, onde o Planejamento e Controle da Producéo
emite planos para execucao e os controla a fim de girar o ciclo de planejamento e ou validar
dados do plano executado. Ainda neste contexto Fernandes e Torres (2016) defendem que a
responsabilidade do planejador é de estar informado de todos os acontecimentos, tanto internos
guanto externos ao processo operacional afim de ajustar planos produtivos e controla-los, a

figura 1 representa este fluxo de informacéo entre os departamentos.
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FIGURA 1 - FLUXO DA INFORMACAO PPCP
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FONTE: Os autores (2019)

2.1. PLANO MESTRE DE PRODUCAO

Segundo Santos (2015) o planejamento mestre da Producdo tem como meta transformar
os planos produtivos estratégicos em finishgood (Produtos acabados) no periodo mediano, com
a missdo de direcionar etapas de programacéo operacional da empresa, abrangendo montagem,
fabricacdo e compras. Conforme Zorzo (2015), o PMP (Plano mestre da producdo) gera dados
para que a operacionalizacdo da producao torne-se viavel e as decisdes quanto a necessidades
de produtos e ou servicos sejam planejadas com intuito de atender no médio prazo as
necessidades do cliente. PMP tem como funcdo gerir demandas do mercado utilizando e
planejando os recursos de manufatura da empresa mantendo-a programada com taxas
adequadas e garantindo produtividade, a figura 2, demonstra a evolu¢do do plano mestre de

producdo e a interface entre o plano de longo prazo e a operacgao.
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FIGURA 2 - EVOLUGAO DO PLANEJAMENTO
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FONTE: ADAPTADO DE HOTTA (2015)

2.2. DEMANDA

Volume de um produto ou servigo que os clientes venham desejar adquirir por um preco
pré-definido. A demanda pode ser entendida como procura, ndo necessariamente como
consumo, devido a possibilidade de se almejar algo e ndo consumi-lo necessariamente, por
motivos diversos (ROCHA, et. al, 2015). Assim sendo Lin e Chen (2018) defendem que uma
pratica comum para equilibrar a oferta com demanda é categorizar os clientes em diferentes

classes de prioridade com base em seus valores econémicos.

Pode também ser interpretada como desejo ou necessidade reforcada pela capacidade e
intencdo de aquisigdo, que somente ocorre se o cliente tiver uma necessidade ou desejo e se
mantiver condi¢Oes financeiras para prover a sua necessidade ou inten¢do. Ainda Nascimento
e Montany (2014) defendem que € a necessidade da realizacdo de previsdes de demanda

aceitaveis, o que nem sempre é simples.
2.3. CAPACIDADE PRODUTIVA

Definir a capacidade de producdo a fim de satisfazer a demanda € imprescindivel para
a eficiéncia e eficacia de uma producdo. Segundo Pievan (2016) é imprescindivel que a
producéo consiga ser eficiente e eficaz, de nada adiantaria utilizar adequadamente 0s recursos

e executar as tarefas e ndo atingir objetivos planejados.

O ndo equilibrio entre estes fatores terdo consequéncias no ambito econdmico e

mercadologico desastrosos para a organizacéo. Sera um desafio alinhar, a capacidade produtiva
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com a demanda a ser suportada considerando um custo aceitavel. Alinhado com Nascimento
(2016) que defende que a capacidade de processar um mix minimo variado alinhada a uma
flexibilidade de mix de producdo pautados em certos limites em referéncia aos recursos fabris
se faz necessério, o planejamento e controle da capacidade de producédo sdo fundamentais para
0 sucesso desta empreitada.

Capacidade instalada pode ser classificada como a capacidade méxima de producao para
uma area fabril, sendo também classificado como a quantidade de unidades de produtos ou
servigos que as instalacGes séo capazes de realizar, Wirts (2016) defende que a demanda pode
exceder a capacidade maxima disponivel, e resultar no ndo atendimento de alguns clientes

sendo negado o servico ou produto e a perda de negocios.
2.3. INVENTARIO

Lista de bens e materiais dispostos e armazenados em locais pré-definidos pelas
empresas assim definidos estoques. Estes bens devem manter uma forma clara de estocagem,
que de acordo com Alawned e Zhang (2018), devem considerar uma configuragio que propicie
que os processos inerentes sejam realizados sem aumento de custos, propdem que estratégias
de controle de estoque com o objetivos de minimizar os custos de manuten¢do a fim de reduzir
os custos de vendas e de perdas de pedidos, produgdo e de entrega. Segundo Lei Lei et. al,
(2016), qualquer escolha de pardmetro pode causar custos adicionais e impacto de prego devido
ao gerenciamento de estoque.

O custo de inventario afeta diretamente os pregos dos produtos a ser comercializados,
por este motivo a importancia na qualidade do estoque. Moon et. al (2018) diz que a demanda
pode ser induzida pelo preco de venda e esforcos na presenca de estoques estratégicos. Os
materiais registrados em um inventario poderdo ser utilizados na manufatura de componentes
internos, de produtos acabados ou para revenda, ¢ um item indispensavel na administragdo dos
negécios de uma empresa, segundo Cao et. al (2017), a administragdo de inventario ¢
imprescindivel para manter o cash flow da empresa, no mesmo tempo que funciona como um

dos mecanismos para precificagdo de produtos
2.4. ENTERPRISE RESOURCES PLANNING

A evolugdo do MRP parao MRPII (manufaturing resources planning), que calcula

quantidades e momentos de aquisicdo de itens, além de recursos a serem utilizados, maquinas
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e pessoas. Segundo Hotta (2015) este sistema parte do principio de que os dados de um
determinado produto e os pardmetros sejam conhecidos, 0 MRP normalmente pertence a
pacotes de softwares que auxiliam na tomada de decisdo corporativa conhecidos também como
ERP (Enterprise Resources Planning). Os ERPs, de acordo com figura 3, sdo uma poderosa
ferramenta de planejamento e tomada de decisGes, utilizando-se de uma simples listagem de
estoque, lista de produtos e roteirizardo de fabricacdo. Basicamente 0 MRP tem por objetivo
definir quantidades e momentos de producéo e de compra, a fim de atender o planejamento da

producdo e outras informagdes a departamentos de apoio (HOTTA, 2015).

FIGURA 3. EVOLUCAO DO ERP
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De acordo com Ganesh et. al (2014) a parametrizagdo de um sistema MRP ¢ a atividade
mais importante para a resposta do mesmo. E um banco de dados atualizavel e altamente
resgatavel que deve ser mantido, pois o MRP utilizara em sua rodada diaria somada as
informacdes basicas de estrutura do produto e o lead time de processo ou de fornecedor. A
parametrizacdo é viva e deve ser considerados fatores qualitativos e quantitativos inerentes ao
dia a dia do suply. O cuidado com a atualizacdo e manutencdo dos parametros deve ser
padronizado, pois pode gerar estoques de materiais desnecessarios. Em linha com Raiconi et.

al (2017), que defende que custos de redugdo de Setup e otimizacdo de estoque, utilizando
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recursos disponiveis através da manutencdo de itens em estoque com grandes horizontes de

planejamento, pode parecer uma estratégia atraente.
3 METODOLOGIA

Para desenvolvimento desta pesquisa foi utilizada uma metodologia de natureza
aplicada considerando trabalhar a complexidade da coleta de dados e delimitagdo de um plano
mestre de produgdo que apresente objetivamente & necessidade de producdo em linhas de
produtos manufaturados, através da organizacdo dos mesmos em grupos produtivos relevantes
aos layouts da empresa, ligados a capacidade fabril disponivel. Assim como a implantacdo de
meios para acompanhamento e divulgacdo do mesmo, buscando uma abordagem qualitativa.

De acordo com Mascaranhas (2012) para analisar fatos do ponto de vista empirico é
preciso desenvolver trabalhos de pesquisa, com coleta e interpretacdo de dados. Desta maneira,
a pesquisa foi classificada como, pesquisa bibliografica, desenvolvida a partir de material ja
elaborado, constituido principalmente de livros e artigos cientificos seguida de pesquisa
documental a partir de materiais que ainda ndo receberam tratamento, ou que ainda podem ser
reelaborados e estudo de caso com base em estudo profundo e exaustivo de um ou de poucos
objetos, de maneira que permita um amplo e detalhado conhecimento, tarefa.

Com intuito de atender o objetivo da aplicacdo de um plano mestre de producao, que
tera como meta a transformacdo de planos produtivos de longo prazo de produtos acabados para
0 prazo mediano, direcionando as etapas de planejamento operacional da empresa. A utilizagédo
do plano mestre de producdo a fim de reduzir a ocorréncia de setups e melhorar o controle de
inventario e nivelamento de producdo, uma vez que o mesmo deve considerar a melhor
configuragdo para a producéo, assim como definigdo de infraestrutura e mao de obra necessaria.
O estudo do sistema de planejamento, programacao e controle da producdo deve ser focado no
plano mestre de producdo pautado em demanda e ERP assim como seus desdobramentos em
controles de inventario e shop floor (Chéo de fabrica).

A delimitacdo do trabalho focou no processo de planejamento mestre de producéo e a
programacdo de médio prazo, pautado nas subdivisbes fabris, de tecnologias de produtos
existentes. Abordando uma pesquisa descritiva de técnicas para implantacdo do plano mestre
de producdo assim como sua tangibilidade em inventario e comunicacdo de metas produtivas
as partes interessadas, areas produtiva, comercial e logistica, sob a hipotese de que a néo
aplicacdo do plano mestre de producéo criaria uma miopia organizacional, no que tange o plano

de médio prazo, causando flutua¢fes no planejamento operacional da empresa, assim como
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ruidos no atendimento de prazos de entrega. Justificando que a implantagcdo de um plano mestre

de producéo proporcionara informacdo de qualidade aos gestores de producao e de logistica

operacional, auxiliando no nivelamento da producdo, reducdo de setups e aprimorando o

atendimento ao cliente, a figura 4 demonstra a sequéncia detalhada para a pesquisa.

FIGURA 4. ESTRUTURA DO DESENVOLVIMENTO DO ESTUDO
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FONTE: ADAPTADO DE SANTOS (2018)

Os procedimentos realizados para desenvolvimento da pesquisa, teve adocao dos passos a

sequir:

a) Selecdo da empresa estudada: escolhido um estudo de caso, no que tange uma
determinada linha de produtos, para aplicacdo de um plano mestre de producéo e seus
controles em uma empresa de grande porte;

b) Levantamento bibliografico: buscou-se referenciais tedricos pertinentes a pesquisa, a
fim de fundamentar a pesquisa, e as técnicas utilizadas no desenvolvimento;

c) Coleta de dados: através de documentos e dados de ERP, foram coletados e analisados
dados referentes ao estudo de caso, afim de enriquecer o conhecimento com dados reais
da empresa estudada;

d) Estabelecer subdivisdo de familias de produtos: diagnosticar dentro do portfélio de itens
cada subdivisdo fabril, criacdo de familias de produtos categorizada através de suas
especificidades técnicas ao seu layout produtivo;

e) Estabelecer PMP: Criar um plano mestre de producéo para a familia de produtos a ser
analisada;

f) Estabelecer um Controles: Criar uma sistematica de controle para, identificar
nivelamento e atendimento aos deadlines de entrega aos clientes.
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g) Anélise dos resultados: A partir da aplicacdo do PMP diagnosticar, analisar, pontos

fortes e fracos no que compete a aplicacdo da ferramenta de planejamento.
4 RESULTADOS

O desenvolvimento foi embasado em um estudo de caso, em parceria com
uma empresa de autopecas, situada em Guarulhos na grande Sdo Paulo com sessenta anos de
mercado no Brasil e cento e dois anos no mundo e que possui um portfolio de produtos
distribuidos em mais de dez fabricas de diferentes tecnologias, subdivididas em processos em
linha (Flow shop) ou funcional (Job shop), dividindo se em layouts celulares, de posicéo fixa e

combinados.

Visando a subdivisdo dos produtos manufaturados, criou-se uma categorizagdo dos
materiais, pautando-se nas similaridades dos processos produtivos, lista de pecas e tecnologia
aplicada aos mesmos. Esta categorizacao permitiu aos planejadores identificar o portfélio de
itens de cada subdiviséo fabril, conforme figura 5, a separacgéo realizada possibilitou a cria¢do
de familias de produtos categorizada através de suas especificidades técnicas e ao seu layout
produtivo, também conhecidos no ERP SAP, como centros de trabalho ou linha de producéo,
estas subdivisdes podem ser inseridas no ERP da empresa gerando mais um ponto de controle
para cada linha de produto, que mesmo com a utilizacdo compartilhada de células de producéo
diferentes, poderiam ser elencados em um Unico mix (lista de produtos), por suas
especificidades técnicas ou qualquer outro método de comparacéo realizado pelo planejador, o
MRP Controller foi escolhido como ponto de controle para este fim, no ERP SAP tem a
finalidade de ponto de controle de cada planejador, mas podendo também ser utilizados por

varios departamentos para fim de analise.
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FIGURA 5. FAMILIAS DE PRODUTOS PARA ITENS PRODUTIVOS
KEY Description KEY Description KEY Description
EC1 Estamparia CAB1 BCT Blocos Avulsos CT CCA CAC AFTER
ECZ Estamparia CABZ BB Blacos Avulsos OB CBA Bloco CAC AFTER
EFE Estamparia F&B CRD Fodoviaria COLAT CRH Fad Off Highway
ECL Estamparia COLAT RLE Rad Leve CEM CBH Bloco Off Highway
ECA Estamparia COLAT A RLA Fad Leve AFTER CTL Truck leve
EsD  Estamp diversos MCC Modulos COLAT CH1 Cravacio Prensa H1
POM FPonteadeira TRA Industriais CTE Bloco Truck leve
FOC Flate Oil Cooler FPL Fc Comprada COLAT CTP Truck Pesado
CPO Compontes POC FP3= Fad Pesado COLAT CPT Bloco Truck Pesadao
AL Linha Aluex1 STO 3IC Tangues COLAT co Cucato
ALZ Linha Aluex2 ROR Resf Oled tub red CED Bloco Ducato
AL3 Linha Aluex3 COR Componentes ROR FFC Pecas compradas CAB
AL4 Linha Aluexd CTM Tubemill CTMTier CIL ColL
FPP& Pcocompradas Aluex CTI Tubemill CTILISC FFC PFOC
[JA Injetora Aluex Cim Tubemill CTI Cimpl C2P Bloco Leve
[J1 Injetora CAB 1 RYVE Tubemill BVE C2L Radiador Leve
[JZ2 Injetora CAB 2 T19 Tubellill Alum 18mm C2G Blaco Truck
JC Injetora Colat TZ5 TubMil&lum 24 5mm C2T Radiadaor Truck
STK Vasos T54 TubMill Alum 30mm OTH Others FERT HALB
PEM MddPlaca e Barra TE2 Tubelill Alum §2mm
FBEW Radiador de Agua TGS  TubelMill Alum 62 5mm
PBO Resfde Qleo T48 TubeMill Alum 46 mm
PBC Resfriador de Ar CMO Médulos CAB
FEE Bloco OEM CCM CAC Madulos
FPET Turbuladaor CCco CAC DEM Diversos
FEF Aleta CBC Eloco de CAC Mad
FEF PC comp P&B CBO Bloco CACOEM Div.
FER Rodaoviaric P&EB CRO CAC ROBO
FEA Blocos After CBR Bloco CAC ROBO

FONTE: EMPRESA PESQUISADA (2019)

A capacidade produtiva instalada para cada centro de trabalho ¢ concebida através de
estudos realizados entre a engenharia de manufatura e a administragao de producao, que divulga
mensalmente os nimeros a serem trabalhados. A partir deste fator o plano mestre de produgdo
tem seu segundo parametro definido. Neste estudo de caso a capacidade instalada diaria ¢
definida em pegas por semana, considerando assim um grau de similaridade de portfolio
relativamente alto, pois considera-se tempos de producao relativamente lineares aos produtos.

Fatores como demanda s3o cruciais para a criacdo do plano mestre de producgdo. Esta
demanda advém de estudos especificos de informagdes dependentes ou independentes. As
ordens de vendas ja recebidas proporcionam demanda que depende a produgdo, no entanto

planos de vendas gerados a partir de estudos estatisticos que também influenciam no volume
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final a ser produzidos conhecidos como demandas independentes devem fazer parte da analise.
Na gestao do plano mestre de producao estas demandas podem estar juntas em um mesmo plano
mestre.

O plano mestre de producdo deve ser revisitado diariamente ou em uma periodicidade que
possibilite sua manutengdo, possibilitando o atendimento as demandas dependentes e
independentes, respeitando a area congelada, que ¢ estipulada pelo planejador. O
seqlienciamento apresentado neste plano mestre por circulos e flechas conforme figura 6,
demonstra o periodo de curto prazo, onde a seqiiéncia a ser seguida mantém a comunicagao
entre produgdo e vendas no que diz respeito as necessidades assim como datas a serem atendidas
em curto prazo, ¢ deadline de embarques em conformidade com as demandas dependentes,
garantindo assim produtividade, nivelamento, atendimento de prazos e mitigacdo de sefups na

produgdo.

FIGURA 6. PLANO MESTRE CURTO PRAZO

M t I TR]. { PLANO DE CURTO PRAZO
aster pian - EST | wkis | wki6 | wk17 | wk 18
Madol EST | 0S/abr | 16/abr | 23/abr | 30/abr
$OL-400-6OMx-Smoll (1))
SOL-500-50Hx-Mo fives [
SOL-50C-60Hx-Mo bivm : J_ ‘ ), N
COL-40C-60Mx-Mo fivm (1) (1))—=>2)—+>(2)

FONTE: Os autores (2019)

Para manter uma zona de planejamento protegida das flutuacdes de demandas, que sdo
comumente geradas pelas atualizagdoes de demandas dependentes ou necessidade do cliente,
conforme figura 7, se mantém o frozen zone estipulado em dias ou semanas. No caso da familia
TR1, este periodo foi conceituado em 8 semanas, sendo assim at¢ WK 22 com um plano
congelado no plano de curto prazo e médio prazo. O plano divulgado ndo muda, a menos que

seja acordado previamente com as partes interessadas.
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FIGURA 7. PLANO MESTRE CURTO E MEDIO PRAZO
PLANO DE CURTO PRAZO PLANO DE MEDIO PRAZO
Master plan - TR1 EST | WK15] WK16] WK17 | WK 18 | WK 19| WK 20| WK 21 | WK 22
Hadal EST 0S/abr | 16/abr | 23/abr | 30/abr | 07/mai| 1&4/mai| 21/mai| 28/ma
$OL-400-4oMa-Small | | | (’?3%'{?\} | 2 2 2

Awmived plos He dins
Bcumlatedrbiy dots Maidens

[

=

FONTE: Os autores (2019)

Dependent requirements April-18 May-18
EST WK15 | WK16 | WK17 | WKI18 | WK1S5 | WK20 | WK21 | WK22 |
Madel EST 09/abr | 16/abr | 23/abr | 30/abr | 07/mai | 14/mai | 21/mai | 28/mai
S0L- 4040 2 2 2
SOl 545 -4iba
o 2 2 2
| NECESSIDADE DO CLIENTE s

A demanda de produgao distribuida p6s WK 22 conforme necessidade independente ou

necessidade do cliente ainda nao possui nivelamento, apresentando picos de necessidades nos

meses de Junho e Julho que podem chegar a 4 pegas em uma semana, conforme figura 8. Estas

mesmas necessidades sdo administradas no plano mestre no plano de longo prazo, onde hd um

nivelamento da produgdo considerando setups e disponibilidade de mao de obra para as

semanas em que a necessidade de produgdo variar de duas para trés pegas.

FIGURA 8. PLANO MESTRE LONGO PRAZO

Master plan

- TR1

z PLANO DE LONGO PRAZO
Hadal wk23 | wk2a | wk2s | wk2s | wk27 wk2s | wk2e | wk3o [ wksa
sot-deo-comtrsas | | 03/1un | 13/jun | 18/jun [ 25/jun | 02/jul _09/jul | 16/jul | 23/jul | 30/jul
S5t 2 - : ' 2
B - 2 !
| 2 2
3 2 2 3
Bremol ave i plas Madae
i & H b »n b ¥H b A
Bl wia dobhag dobs Mladons
1L 1 T T2 T bl ) I kL
Dependent requirements june-18 July-18
w23 | wi2a | wias | wiae | w2z | weas | wras | wxso | wxsi |
Hadel 04/fjun | 11fjun | 18fjun | 25/jun | 02fjwl  03/jul | 16/jul | 23/jul | 30fjul
Bl - 0L A oM 2 2
B0, -5OC-0Ha 2 2
[T e 2 2 2 2 2 2
| NECESSIDADE DO CLIENTE :
Fivem Owdar
FONTE: Os autores (2019)
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O plano mestre de producdo ¢ realizado conforme necessidades internas da empresa,
correlacionando capacidade de produgdo e demanda ou necessidade do cliente. Por esta razao,
concebeu-se uma estratégia de alimentacao de planos produtivos no ERP para todas as familias
de produtos onde o planejamento de curto prazo ¢ definido em dias, o de médio prazo ¢ definido
em semanas € meses possibilitando um bom planejamento de producdo e também
proporcionando uma previsdo adequada e nivelada de médio prazo para o suply chain da
organizacao, contudo alguns planos mestres podem ser planejados totalmente em semanas
como a familia TR1, pois ndo ha a necessidade de um plano diario. O output da linha ¢
mensurado pelo resultado semanal, uma distribui¢cdo de periodos foi criada a fim de manter um

padrdo para a distribui¢do e atualiza¢do dos planos mestres de produ¢ao conforme figura 9.

FIGURA 9. DISTRIBUICAO DE PLANOS EM PERIODOS.

4 Weeks in Days
3 Months in Weeks
8 Months in Months

FONTE: Ao autores (2019)

Sao realizadas mensalmente reunides estratégicas entre os departamentos de producdo,
PPCP, logistica, manuten¢do e recursos humanos. Nestas reunides pontos importantes sao
elencados e tratados, como capacidade produtiva, atendimento ao plano mestre de produgao,
suprimentos as linhas de producédo, eventos de manuteng@o e necessidades de mao de obra e
infraestrutura que pode ser conhecida como reunido de Master Schedule. Neste encontro as
areas citadas tem como meta alinharem expectativas e gerar planos de acao para sanar possiveis
lacunas no atendimento ao plano mestre de produgdo. Costuma ser realizada no inicio do més
em vigéncia ou na pentltima semana do més anterior a ele. Assim como as reunides mensais as
reunides didrias, chamadas de morningmarket, trazem beneficios a execucao de curto prazo,
pois auxiliam no alinhamento diario dos departamentos de apoio e producao a execucao do
plano mestre.

O On time delivery de materiais ndo ocorrem em sua grande maioria na data de sua producao

gerando assim estoques de produtos acabados em momentos distintos do plano mestre. A figura
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10 demonstra a movimentagao deste estoque relacionando Plano de curto, médio ou longo prazo
a demanda a entrega do cliente ou necessidade do cliente, pautando-se no nivelamento
produtivo da linha e sua produtividade, as necessidade do cliente da WK 17 para o item 60L-
40C-60Hz, teve seu plano de produgdo para WK 15 e 16 mantendo a cobertura de estoque
prévio de 1 peca na WK 15 e mais 1 na WK 16, para expedi¢cdo na WK17, otimizando assim a

capacidade de produgdo e mantendo o dead line de entrega em dia.

FIGURA 10. ESTOQUE DE PRODUTOS ACABADOS

SOL-40C-S0M
SOL-40C-60M
SOL-S0C-S0M
S0L-50C-60H | |
GOL-40C-50M
60L-40C-60Hs =] ) s (g (i) () g ) g (et | |
60L-50C
Gost - o
b PLANO DE PRODUCAO
Master plan - TR1 EST | WK15] WK16 | WK17 | WK 18 | WK 19 | WK20 | WK21 | WK 22 | WK 23
Hudot EST 0S/abr | 16/abr | 23/abr | 30/abr | 07/mai| 14/mai| 21/mai| 28/mai| 04/jun
00400 COMa-Small | CD=>1) | |2 |2 | |
o300t He b L k. | : | 1
U400 CoMu- Mo dium | | (1) | )2 ->(2) ; i | 2
AcumtorsdplonMabing 2 L "
Boaaiod il fdobidis [ Pl | Pl B P | | | ol |
Dependent requirements April-18 May-18
est | wxas | wxae | wkaz | wkas | wkas | wxao | wk2a | wx22 | w2
Headot EST 09/abr | 16/abr | 23/abr | 30/abe | O7/mai | 18/mai | 21/mai | 28/mai | 04/jun
SOL-400-40Ms 2 2 2
SOL-50C-4LoMe
COL-400-C0Ha 2 2 2 2
Viem Ordor 0 0 0 2 2 2 2 2 2 2
"""""""""""""""""""""""" - . -
NECESSIDADE DO CLIENTE

FONTE: Os autores (2019)

O estoque gerado pela diferenca entre data de producdo e data de expedicdo deve ser
controlado e divulgado, para garantir acuricia aos volumes armazenados assim como o
atendimento do cliente no momento certo. Os estoques sao uma ferramenta importante, para

administrar as diferengas entre demanda e capacidade produtiva, gerando assim uma equidade
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nos volumes produtivos sem perder prazos de entregas, respeitando os volumes e datas dos
clientes os estoques gerados a partir desta disparidade de datas entre producgdo e expedig¢ao
garantem a movimenta¢ao semanal destes volumes demonstrando a entrada e saida de estoques

respeitando producdo versus necessidades de entrega.
5 DISCUSSAO

O plano mestre concebido a partir da criacao das subdivisdes fabris de um grupo de produto,
a fim de criarem-se subgrupos com similaridades mostrou-se efetivo na aplicagao a produgao,
auxiliou na transformac¢do de planos produtivos de longo prazo de produtos acabados para o
prazo mediano, dirigindo assim as etapas de planejamento operacional da empresa. A utilizagdo
do plano mestre de produ¢do reduziu as ocorréncias de setup, auxiliando no controle de
inventario e nivelamento da producdo, uma vez que foi considerada a melhor configuracdo para
a producdo, assim como a realizacao de reunides prévias para tratar definigdes de infraestrutura
e mao de obra. Foram realizados estudos do sistema de planejamento programacao e controle
da produgdo, focando no plano mestre de producdo pautado em demanda e MRP e seus
desdobramentos em controles de inventario e shop floor.

Foi destacado no processo de planejamento mestre de produ¢do que a programacio de
médio prazo, pautado nas subdivisdes fabris, conforme as subdivisdes de produtos existentes,
apresentando um portfolio de setenta e sete familias de produtos. Neste estudo de caso foi usada
a familia TRI1. Comprovando que a aplicagdo do plano mestre de producdo cria uma
comunicag¢do organizacional efetiva entre vendas, producdo e departamentos adjacentes no que
tange o plano de médio prazo, minimizando flutuacdes de demandas dependentes ou
independentes e que as mesmas sejam transferidas ao planejamento operacional da empresa,

assim como mitiga¢do de ruidos no atendimento de prazos de entrega.
6 CONCLUSAO

Espera-se com a utilizagdo do plano mestre de producédo que sua aplicagéo crie manutengéo
ao fluxo de informacdo na organizacdo no que tange vendas e producédo,para 0 médio prazo,
reduzindo a niveis aceitaveis e negociaveis para flutuaces no planejamento operacional, assim
como ruidos no atendimento de prazos de entrega. O estudo do sistema de planejamento
programagcéo e controle da producdo que foi delineado no plano mestre de producéo, demanda,

MRP, inventario e shop floor, trouxeram embasamento tedrico para a discussdo. O estudo
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aplicado ao plano mestre de producéo teve como meta a transformacéo de planos produtivos de
longo prazo de produtos acabados para o prazo mediano, com intuito de dirigir etapas de
planejamento operacional da empresa, desenvolvendo o plano mestre de producéo trazendo
assim qualidade a informacdo recebida por gestores de producdo e de logistica operacional,
auxiliando no nivelamento da producdo, reducdo de setups e agregando qualidade ao
atendimento ao cliente. Tendo em vista todas essas colocacGes o estudo se mostrou satisfatorio,
pois pode auxiliar no entendimento tedrico de uma ferramenta de planejamento e controle de

producdo assim como demonstrar na pratica que sua aplicacéo, atende o objetivo desta pesquisa.
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