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RESUMO

As mudancas sociais e econdmicas, adicionadas ao aumento das exigéncias do
consumidor, t€ém apresentado grandes desafios as organizagdes, em especial as industriais.
A eficiéncia na administracdo dos recursos produtivos € primordial. Dentre estes recursos,
destacam-se os recursos materiais. O aumento na complexidade dos processos e dos
produtos tem dificultado a administracdo dos materiais utilizados na atividade produtiva.
Este trabalho configurou-se num estudo de caso realizado numa industria de pequeno porte
que possui deficiéncia no controle do fluxo de materiais, aliado a falta de capital de giro.
Consistiu no desenvolvimento de um Planejamento das Necessidades Materiais (MRP)
para seus principais produtos. Apesar das limitacoes de abrangéncia e de tempo,
apresentou resultados significativos no que diz respeito a eliminacdo de estoques
desnecessdrios e das faltas de componentes, além de proporcionar uma cultura voltada ao
planejamento e antecipacdo das necessidades.

Palavras Chave: planejamento e controle, necessidades materiais, MRP.



ABSTRACT

The social and economic changes, added to the increase of the consumers’ requirements,
have presented great challenges to the organizations, in special to the industrial ones. The
efficiency in the productive resources administration is primordial. Amongst these
resources, the material ones are distinguished. The complexity increase in the processes
and in the products has made it difficult to the administration of the materials used in the
productive activity. This research is a case of a small industry, which has deficiencies to
control the materials flow, ally to the lack of capital. This study consisted of the
development of a Material Requirements Plan (MRP) for its main products. Despite the
limitations of this job, the elimination of unnecessary supplies and the lacks of components
presented resulted significant, besides providing to a culture of plan e anticipate the
necessities.

Keywords: planning and control, materials requirements, MRP.
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INTRODUCAO

A producdo de bens e servigos configura-se como principal motivo da existéncia
das organizacdes. Nos primordios da sociedade, as pessoas se congregaram para o bem
comum executando atividades que gerassem condi¢cdes de sobrevivéncia a todos os
integrantes do grupo. Da economia de coleta a economia industrial foi percorrido um
grande caminho. A sociedade evoluiu, as ciéncias evoluiram e, com elas, as técnicas de
producdo, mas, até o século XVIII, essa evolu¢do aconteceu de maneira muito mais lenta

do que tem acontecido nos dias atuais.

Antes da Revolucdo Industrial, os artesdos eram responsdveis pela producdo de
bens que atendiam a sociedade. O processo de producdo era todo manual desprovido de
preocupacdes com padrdo de medida e qualidade, gerando um resultado muito pouco
expressivo em termos de quantidade produzida. As técnicas de produgdo eram

rudimentares, geralmente, passadas de pai para filho.

Esta realidade se modificou significativamente a partir da Revolucao Industrial com
o surgimento da médquina a vapor. Desde entdo, a maquina comecou a executar algumas
atividades que substituiram a mao-de-obra humana, propiciando um aumento de
produtividade. No entanto, a efetiva preocupacdo com a racionalizagdo das organizacdes,
em especial da producdo, teve inicio do século XX com os estudos de Frederick W. Taylor
(1856-1915), pioneiro nos estudos da administragdo, através do estudo de tempos e
movimentos, a fadiga no trabalho e especializacdo. A partir de Taylor, diversos foram os
estudos relacionados a produgao de bens. As técnicas foram se aprimorando cada vez mais.
A maquina foi gradativamente ocupando mais espaco dentro das fdbricas proporcionando

maior produtividade.

A partir de meados da década de 70, os conceitos japoneses comecaram a modificar
os paradigmas existentes na administracdo da produgd@o. Apoiado na cultura e disciplina
orientais, o sistema Just in Time (JIT) conseguiu conciliar melhor atendimento ao cliente e
reducdo de custos ao mesmo tempo, sendo que, até entdo, acreditava-se que ambos eram

antagdnicos. Apesar do sucesso deste sistema estar ligado a fatores da cultura japonesa,
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suas idéias tiveram grande repercussdao pelo mundo e até os dias atuais exercem grande

influéncia sobre a administracdo da producao.

Assim como conciliar melhor atendimento ao cliente e reducao de custos, planejar a
necessidade de materiais consiste em uma solu¢do relativamente nova aos problemas
enfrentados pelos gestores dentro de uma linha de producdo. Existe uma grande
quantidade de dados que devem ser manipulados combinados a complexidade de inter-
relac@o entre diversos componentes. Uma grande evolug@o aconteceu a partir dos anos 60
com o aparecimento de uma ferramenta adequada para tratar o problema, o MRP (Material
Requirements Plan). Desenvolvido e experimentado nos processos eletronicos de dados, o
MRP ndo se baseava em conceitos cientificos complexos ou dificeis de entender, mas em

uma técnica simples que se apdia no computador e se espelha na prética.

Hoje, de forma geral, baixo custo e qualidade sdo vistos como pré-requisitos
essenciais para as empresas que querem se perpetuar no mercado. As exigéncias dos
clientes e o acesso a informacao t€m crescido geometricamente forcando as organizagdes a
buscarem novas alternativas para se tornarem mais eficientes e eficazes, agregando valor a

ela diante do mercado.

Adicionalmente, com a queda das barreiras comerciais ocorrida no Brasil no inicio
da década de 90, o ambiente empresarial tornou-se cada vez mais competitivo. Dentro
deste contexto, estdo inseridas empresas de todos os portes: micro, pequena, média e
grande. Estas, independentemente de seu tamanho, sofrem pressdes externas que as

impulsionam na busca constante do crescimento da sua competéncia empresarial.

Em decorréncia dessa realidade desafiadora, a administracdo da produgdo ocupa
um papel fundamental dentro da organizacao industrial como um meio de se gerenciar as
suas atividades e recursos no sentido do alcance do nivel de competitividade necessario

para sobreviver neste mercado em constante mutacao.

Os recursos materiais, assim como os recursos tecnolégicos e humanos, t€ém papel
fundamental no processo produtivo. Eles sdo transformados ou utilizados na transformacao

dos bens. Com o passar do tempo, a evolugdo tecnoldgica — entendendo tecnologia como o
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conhecimento aplicado — vem tornando os produtos e os processos produtivos cada vez
mais complexos. H4 quase cem anos, se produzia um avido com algumas centenas de
componentes. Hoje, alguns avides demandam milhdes de componentes diferentes. Um
outro exemplo interessante estd relacionado a producdo de carros. Henry Ford (1863-
1947), fundador da Ford Motor Co., fabricava praticamente todos os componentes de seus
veiculos. Atualmente, ndo se fala em fébrica de automdveis, mas em montadoras, pois
todos os componentes dos veiculos sdo produzidos e fornecidos por empresas

especializadas. A quantidade de empresas e a interdependéncia entre elas estdo

aumentando a cada dia.

Com essas modificacdes, tornou-se mais dificil planejar e controlar os recursos
materiais. Esta situacdo “obrigou” os administradores de matérias a buscar alternativas que
os auxiliassem. Dentre essas alternativas, pode-se citar os conceitos de Estoque Minimo,
Ponto de Reposicao, Planejamento das Necessidades Matérias (MRP), Planejamento dos

Recursos Empresariais (ERP), Just in Time (JIT), entre outros.

Definicao do Universo de Pesquisa

O presente trabalho configura-se num estudo de caso desenvolvido na industria
Matilde Prado Ferron — EPP. A empresa em questdo atua na fabrica¢do de produtos para
dois seguimentos de mercado distintos: a) antenas e acessorios para radiocomunicagio; b)
rodocalibradores de pneus e acessérios para caminhdes. O setor' da empresa selecionado
foi o industrial, que, especificamente neste caso, abrange os departamentos de estoque e de
producdo. O departamento de estoque abastece o departamento de produ¢cdao com matérias

primas, materiais secundarios e insumos e recebe deste os produtos acabados.

Em virtude da grande variedade de itens fabricados pela empresa e da
complexidade do trabalho, foi escolhida uma amostra dos produtos acabados. No total,
foram destacados cinco produtos, entre os principais em termos de faturamento,

privilegiando um produto de cada familia de produtos.

! Para maior entendimento o organograma da empresa esté apresentado no tépico 2.1 do Capitulo 2.
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Foi investigado o histérico de vendas e os processos de compra, estocagem e
fabricacdo dos itens. Desta forma, pdde-se identificar o tempo entre o pedido realizado ao
fornecedor até a chegada da matéria prima, material secunddrio ou insumo na empresa, o
processo fabricacdo ou montagem dos produtos e subprodutos, bem como sua provavel

demanda.

Definicao do Problema

A crescente complexidade dos produtos e dos processos produtivos que tem
dificultado a administragdo dos materiais e a producdo de bens, adicionada a necessidade
de ganho de competitividade e de reducdo de custos, apresentam grandes desafios as
empresas industriais. Para sobreviver, uma organizacdo precisa ser rdpida e agil em, pelo
menos, se adequar as mudangas e exigéncias do mercado. As Pequenas e Médias Empresas
(PME?s) apresentam, por sua vez, particularidades com relagdao as empresas de maior porte.
Aquelas t€m condi¢Oes de ser mais ageis e flexiveis as alteracdes do contexto socio-
econdmico, enquanto estas dltimas sdo menos dgeis, porém possuem maior quantidade de

recursos.

A industria escolhida como objeto de pesquisa demonstra em seus processos didrios
a necessidade de um controle de materiais mais eficiente, em virtude de sua falta de capital
de giro. Vdrias vezes, nota-se o excesso de alguns materiais e a falta de outros. Este fator
eleva os custos de producdo e reduz a produtividade e o nivel de atendimento ao cliente em

virtude de atrasos na entrega dos pedidos.

Por se tratar de uma empresa de pequeno porte, ndo possui grande poder de
negociacao com seus principais fornecedores. Em adicao a isso, possui varios clientes com
grande poder de barganha em virtude de seu tamanho. Este contexto dificulta a
administracao financeira da empresa, uma vez que o prazo de pagamento das compras é
menor que o prazo de recebimento das vendas, ainda sem considerarmos o tempo de
producdo e de estocagem dos produtos. Um investimento significativo em estoques poderia

significar um estouro de caixa irreparavel a empresa.
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Desta forma, define-se o problema deste trabalho com a seguinte questdo: “de que
forma a empresa pode controlar os estoques e planejar a producdo de maneira que otimize

os recursos produtivos e reduza seus custos?

Justificativa do Trabalho

Diante do exposto anteriormente, nota-se primordial para as empresas industriais
uma administracdo eficiente dos recursos materiais € da atividade industrial em si. Para a
empresa estudada neste trabalho, esta necessidade é ainda maior por se tratar de uma
empresa de pequeno porte que ndo possui capital de giro suficiente para bancar suas
atividades. Este estudo justifica-se, pois, através da aplicacdo dos conhecimentos recentes
da administracdo de materiais e da producgdo, € possivel obter um melhor controle sobre os
materiais e sobre os processos produtivos projetando e efetuando as compras de materiais
nas quantidades e momentos certos, diminuindo o desperdicio de recursos materiais,
humanos e financeiros, otimizando os estoques e aumentando a produtividade. Supde-se
que essa nova realidade, reduzird os problemas de caixa da empresa e melhoraréd o nivel de

atendimento aos clientes, reduzindo os prazos de entrega dos pedidos.

Objetivos do Trabalho

A seguir, t€ém-se destacados os objetivos do trabalho sintetizados num objetivo

geral e fracionados nos objetivos especificos.
a) Objetivo Geral:

O objetivo geral do trabalho foi elaborar um modelo de planejamento das
necessidades materiais (MRP) utilizados para a produgdo dos principais produtos da
industria Matilde Prado Ferron — EPP, com as implica¢cdes tedricas e praticas existentes no
recente estudo da administra¢do da producao.

b) Objetivos Especificos:

— Selecionar os principais produtos de cada linha de produtos da empresa;
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Fazer um levantamento de dados baseado nos registros internos da empresa para
avaliar entre outros as demandas passadas e as informacdes sobre o processo de
producdo dos itens;

Identificar a lista de materiais necessdrios para a producdo de cada produto
selecionado;

Estabelecer as projecdoes de demandas futuras para os produtos selecionados,
baseadas no histérico passado e expectativas do departamento de vendas;

Elaborar um Plano Mestre de Producdo (MPS) e um Planejamento das
Necessidades Materiais (MRP) para estes produtos;

Avaliar os impactos e beneficios dos planos elaborados;

Propor alternativas que proporcionem a expansdo deste planejamento para os

demais produtos da empresa apds a realizacao deste estudo.

Metodologia

O presente trabalho € um estudo de caso que foi desenvolvido na indudstria Matilde

Prado Ferron — EPP. Tratou-se de um estudo com cariter indutivo e exploratério. Para

alcancar os objetivos propostos neste trabalho foram seguidos os seguintes passos:

a)

b)

Levantamento Bibliografico: foi pesquisada a literatura existente relacionada com o
tema escolhido, observando as implicacdes praticas e tedricas oriunda dos estudos

ja realizados pelos diversos autores;

Levantamento de Dados da Empresa: foi realizada uma consulta sobre dados da
empresa como classificagdo contdbil, nimero de funciondrios, estrutura fisica e

funcional, entre outros;

Escolha dos Produtos: em virtude da grande quantidade de produtos
industrializados pela empresa, foi escolhida uma amostra de aproximadamente 2%,
entretanto, composta por produtos responsdveis por quase 15% do seu faturamento

total.
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d) Levantamento de Dados Operacionais: realizou-se uma investigacdo metédica nos
registros internos da empresa, através de consulta ao seu sistema de informacao,
com o objetivo de agrupar e organizar informagdes que auxiliassem na previsdo da
demanda, que permitissem a identificagdo dos componentes e demais dados

relacionados aos produtos escolhidos;

e) Organizacdo dos Dados: apds coletados os dados foram dispostos em tabelas e
analisados utilizando a estatistica descritiva, de forma a projetar a demanda para os
itens que foram estudados e permitir a elaboracdo dos planos de producdo (MPS)* e

de necessidades materiais (MRP)3;

f) Elaboracdo dos Planos: utilizando o embasamento tedrico adaptado ao contexto em
que a empresa estd envolvida, os dados coletados e analisados, foram elaborados os

planos para o periodo de dez semanas’; e

g) Andlise e Conclusdes: a partir da organizacao dos planos, foi possivel analisar que
reflexo traria a sua implementagdo e avaliar suas implicagdes e beneficios para a

empresa no periodo projetado.

Limitacoes do Trabalho

Por se tratar de um estudo de caso, apenas uma empresa foi estudada, sendo assim,
as conclusdes deste trabalho, apesar de contribuir para o estudo da administracdo de

maneira geral, sdo verdadeiras na integra somente para a empresa estudada.

O estudo contemplou também apenas uma a amostra dos produtos fabricados pela
empresa ao invés de aplicar os planos a todos os produtos da linha. Desta maneira,
restringiu as conclusdes apenas para os produtos escolhidos durante o periodo da

realizagcdo do estudo.

? Plano Mestre de Producdo, em inglés: Master Production Schedule.
? Planejamento das Necessidades Matérias, em inglés: Material Requirements Plan.
* A unidade de tempo utilizada neste trabalho foi o periodo de uma semana.
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Em virtude do pouco tempo disponivel e da complexidade do trabalho, ndo foi
possivel efetuar uma acompanhamento mais duradouro para avaliar os resultados efetivos
da implantacdo e os possiveis ajustes que os planos deveriam sofrer, uma vez que, cada

organizagdo possui suas proprias particularidades e contexto.

Estrutura do Trabalho

Este capitulo inicial é composto de uma introdu¢do que contextualiza o tema,
fazendo breve referéncia a evolugcdo da produgdo de bens; da defini¢do do universo de
pesquisa indicando a empresa e os processos que foram estudados; da apresentacdo do
problema de pesquisa; da justificativa para a realizacdo do estudo; dos objetivos do
trabalho sintetizados num objetivo geral e fracionados nos objetivos especificos; da
metodologia utilizada para o atingimento dos objetivos; e das limitagdes deste trabalho.

Além deste primeiro capitulo, o presente trabalho subdivide-se em outros trés capitulos.

O segundo capitulo € denominado “Fundamentacao Tedrica” e discute os principais
conceitos relacionados ao tema do estudo a partir da revisdo bibliogréfica realizada. Os
conceitos abordados sao: Administracdo da Producdo; Administracdo de Materiais;
Sistema Just in Time (JIT); Tecnologia de Producdo Otimizada (Optimized Production
Tecnology — OPT); Plano Mestre de Producdo (Master Production Schedule — MPS),

Planejamento das Necessidades Materiais (Material Requirements Plan — MRP).

O terceiro capitulo denomina-se “Estudo de Caso” e apresenta o estudo de caso
realizado e suas conclusdes. Inicia apresentando a empresa objeto de estudo deste trabalho,
em seguida, demonstra todas as informacdes obtidas, as tarefas que foram realizadas e os

planos elaborados.

Por fim, o quarto capitulo evidenciard quais foram as conclusdes gerais do trabalho

e apresentard algumas recomendagdes para trabalhos futuros.
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1. FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo, far-se-& uma exposicdo tedrica, a partir do levantamento
bibliografico realizado, onde se discutird os principais conceitos pertinentes a elaboracdo
deste trabalho. Os conceitos que serdo abordados sdo Administracdo da Producdo,
Administracdo de Materiais, Sistema Just in Time (JIT), Tecnologia de Produgdo
Otimizada (Optimized Production Tecnology — OPT), Plano Mestre de Producdo (Master
Production Schedule — MPS) e Planejamento das Necessidades Materiais (Material

Requirements Plan — MRP).

1.1 Administracao da Producao

A funcao producdo € central para a organizacdo porque produz os bens e servigos
que sao a razdo de sua existéncia (SLACK et al., 1999). Representa a reunido de recursos
destinados a producdo de bens e servicos. Segundo Ballestero-Alvarez (2001), produgao é
o processo empresarial que transforma entradas em saidas, ndo importando as
caracteristicas fisicas das mesmas. Este conceito é bastante abrangente uma vez que inclui
a idéia de que as entradas (inputs) e/ou as saidas (outputs) podem ser intangiveis. A Figura
1 representa o processo de transformacdo de entradas em saidas. As entradas, oriundas do
ambiente externo a organizagdo, sdo transformadas e devolvidas ao ambiente externo em

forma de saidas.

FIGURA 1: Processo Produtivo

Inputs

Materiais - Output
Informagdes —» | TRANSFORMACAO ’ Bens e Servigos
Consumidores

Fonte: Elaborada pelos autores.

A administracdo da producdo pode ser definida como o gerenciamento dos recursos

diretos que sdo necessdrios para a obtencdo dos produtos e servicos de uma organizac¢io
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(DAVIS et al., 2001). Pode ser vista como um consumo de componentes, cuja func¢io estd

concentrada na conversao de um nimero de insumos em algum resultado desejado.

A administragdo da produgdo deve planejar e controlar a atividade produtiva
segundo as prioridades e capacidade da empresa, organizando os recursos materiais,
tecnolégicos e humanos. A fungdo responsdvel por esse planejamento e controle recebe o
nome de Planejamento e Controle da Produ¢do (PCP). Esta funcdo € bastante especifica e
bem técnica, dependendo do tipo de producdo. Cabe a este setor definir as ferramentas e
alternativas que devem ser utilizadas na atividade produtiva, indicando qual o produto deve
ser fabricado, a quantidade para o lote, o tempo para a fabricacdo, quando deve se iniciar a
atividade, quem a realizard e em que mdquina ou equipamento, a fim de garantir um
produto com o menor custo € maior qualidade possivel. Deve haver uma atencao especial
para o tipo de demanda de cada produto ou componente, para isso o PCP deve estar sempre
atento ao controle de estoques dos itens sejam eles com demanda independente ou
dependente’. A Figura 2 demonstra a relagdo entre os recursos produtivos na composicio

da atividade produtiva.

FIGURA 2: Relacionamento dos Recursos Produtivos

Atividade
mdutiva

Pessoas

Fonte: Elaborada pelos autores.

> Os conceitos de demanda independente e dependente serdo discutidos mais adiante no tépico 1.2 neste
mesmo capitulo.
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1.2 Administracio de Materiais

Segundo Dias (1995), antes da década de 80, a grande preocupagdo empresarial era
comprar, produzir e vender. Aos poucos, vieram as preocupagdes com OS Trecursos
humanos, pois quanto mais as empresas cresciam maior se tornava o nimero de pessoas
desenvolvendo as tarefas. Com isso, também foram aumentando as despesas, encargos e
responsabilidades. Nos dias atuais, ampliou-se essa visdo versada somente ligada as
operacdes de comprar, produzir e vender. A preocupacdo atual das empresas industriais é
administrar de forma eficiente seus recursos sejam eles tangiveis (materiais € maquinas,
entre outros) ou intangiveis (marcas, patentes, capital intelectual dos funciondrios, entre
outros). “O espectro de recursos administraveis é bem amplo, podendo desdobrar-se em
uma infinidade de disciplinas, cada uma delas com caracteristicas peculiares, necessitando

profissionais especialmente formados e treinados para tal” (MARTINS, 2005, p. 4).

A administracdo de materiais ganha importincia exatamente neste cendario, pois se
torna responsavel pelo emprego adequado dos recursos financeiros da organizacdo nas
compras de matérias primas e insumos produtivos. Mas o que vem a ser “materiais” e qual

o papel da administracdo de materiais?

Podem-se chamar de materiais todas as matérias primas e insumos produtivos
utilizados na produgdio de bens. A luz do significado de materiais, entende-se
administracdo de materiais como a funcao responsdvel por planejar e controlar o fluxo dos
materiais de acordo com as necessidades da empresa. E papel da administracio de
materiais orientarem algumas funcdes basicas da empresa tais como compras, estocagem e
expedicao e, no caso das empresas industriais, pode-se acrescentar o fluxo de materiais na
atividade produtiva, otimizando estoques, minimizando a necessidade de capital investido,
através de lotes econdmicos. E 0 que vem a ser “lote econdmico”? E o estabelecimento de
quantidade para ser comprada ou produzida que traga o menor custo para a empresa
levando em consideracdo: volume, prazo, custo, despesas de transportes, despesas de
armazenagem e despesas de manutencio de estoque. E a quantidade ideal de material a ser
adquirida em cada operacdo de reposi¢cdo de estoque, onde o custo total de aquisicdo e de
estocagem € minimo para o periodo considerado. Este conceito pode ser aplicado no

abastecimento de manufatura para a drea de estoque, recebendo a denominacdo de “lote
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econdmico de producdo”, e na reposi¢do de estoque por compras no mercado, passando a

ser designado “lote econdmico de compra”.

A Figura 3 mostra o ciclo de movimenta¢cdo de materiais desde a identificacdo das
necessidades dos clientes até a satisfacao destas necessidades. De maneira simples, pode-se
perceber a interdependéncia entre diferentes empresas para que seja possivel o atendimento

das necessidades dos clientes.

A administracdo de materiais deve minimizar o capital total investido em estoques
(DIAS, 1995) mantendo um bom nivel de atendimento ao cliente. Cabe ressaltar que,
anteriormente ao surgimento do sistema Just in Time® (JIT), o pensamento normalmente
aceito era de que o nivel de atendimento ao cliente seria maior quanto maior fosse o

investimento em estoques.

FIGURA 3: Ciclo de Movimentacao de Materiais

I —— ———

Sinal de Expedicio
Demanda

Identificar Armazenagem do

Fornecedor produto acabado
Comprar Movimentacao
Materiais interna

—

Transportar Recebimento e
Armazenagem

Fonte: Martins (2005, p. 05)

® O sistema Just in Time sera discutido no tépico 1.3 neste mesmo capitulo.
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A seguir, estdo apresentadas algumas atividades subordinadas a administra¢do de

materiais:

a)

b)

Compras: Segundo Dias (1995), € de responsabilidade deste setor a aquisicao de
matéria prima e insumos na quantidade e momento certos. Para Martins (2005), nos
dias atuais, a fun¢do compras € vista como parte do processo de logistica da
empresa. O departamento em questdo deve se preocupar com os niveis de estoque,
sendo que quando a quantidade em estoque € elevada gera conforto a atividade de
producdo, mas pode acarretar custos excessivos de estocagem e problemas de caixa
para a empresa. J4 a auséncia de materiais pode comprometer a produgdo dos bens,
conseqiientemente, o atendimento ao cliente fica penalizado. Dias (1995), enfatiza
que € necessdrio realizar a compra com o preco mais favoravel possivel, ja que o
custo de matéria prima € um componente fundamental no custo do produto. A
negociacao com os fornecedores influi diretamente na competitividade da empresa
(MARTINS, 2005). A funcdo compras deve estar alinhada aos objetivos gerais da

empresa;

Estoque: O termo estoque pode ser entendido como “quaisquer quantidades de bens
fisicos que sejam conservados, de forma improdutiva, por algum intervalo de
tempo” (MOREIRA, 1998, p.317). Todavia, aqui, o termo refere-se a um
departamento da empresa responsdvel pelo armazenamento desses bens e controle
de sua movimentacio. E papel da administracdo dos estoques identificar o nivel de
estoques que equilibre as necessidades da produgdo com a disponibilidade
financeira da empresa, receber e alojar de maneira adequada os materiais, abastecer
a producdo com matérias primas e insumos e receber desta os produtos acabados
(ou, as vezes, produtos semi-acabados), manter atualizado o saldo disponivel para
cada item, estabelecer o momento de re-suprimento, acionar o setor responsavel
pelas compras quando ocorrer a necessidade, manter inventarios periodicos para
avaliar as quantidades reais em estoque e sua condi¢des de utilizacao; e

Expedi¢do: € o setor responsdvel pelo envio dos produtos para os clientes ou
distribuidores. Este departamento deve acondicionar os produtos de maneira

adequada as suas caracteristicas fisicas e a forma de transporte.
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A representacdo de entradas e saidas de uma peca, dentro de um sistema de
estoque, pode ser representada através de um gréfico, onde o eixo “X” € o tempo decorrido
para consumo, normalmente em meses, € o €ixo “Y”’a quantidade de pecas em estoque no
intervalo do tempo. Este grafico é chamado “Dente de Serra”, conforme mostra a Figura 4.
Nesta figura, supde-se que o consumo tenha sido igual e uniforme mensalmente, repondo
uma quantidade necessdria que remonte a situacdo do estoque exatamente como a anterior
no momento que este zerar. Este ciclo serd sempre constante e repetitivo se ndo existir
alteracoes de consumo durante o tempo, se ndo existirem falhas administrativas que
provoquem um esquecimento ao solicitar compras, se o fornecedor da peca nunca atrasar

sua entrega ou nenhuma destas entregas forem rejeitadas pelo controle de qualidade da

empresa.
FIGURA 4: Dente de Serra
100
80
60
20 Estoque
Minimo
| | | |
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Fonte: Elaborada pelos autores.

O estoque que se iniciaria com 100 unidades e iria sendo consumido em cinco
meses, chegando a 20 unidades. Neste momento, ocorre uma reposi¢do de 80 unidades,
retornando assim as 100 unidades iniciais. Estas 80 unidades representam o lote
econOmico. A este ponto dd-se o nome de “ponto de reposi¢do” e serve de informagdo para
calcular o estoque minimo. O tempo despendido entre o ponto de reposi¢do e a
identifica¢do da necessidade do material recebe a denominagdo “tempo de reposicao”. Para
o calculo deste tempo, deve-se considerar a solicitacdo de compra, a cotacdo aos

fornecedores, a emissdo do pedido, preparacdo do pedido (tempo que leva o fornecedor
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para fabricar, separar, faturar e transportar) e o transporte (saida do fornecedor até o
recebimento pelo almoxarifado da empresa). A quantidade de 20 pecgas serviria como
estoque de seguranca para as eventualidades que porventura acontecessem durante o prazo
de entrega do material. Chama-se este estoque de “estoque minimo”, sendo ficil a sua
identifica¢do na Figura 4. Deve-se ter bastante critério para dimensionar o estoque minimo,

pois ele significa capital empatado e inoperante.

O modelo de controle de estoques apresentado anteriormente tem vdrias limitacdes.
Uma delas € considerar como se todos os itens tivessem o mesmo tipo de demanda. Na
pratica, é possivel observar dois tipos de demandas: demanda independente e demanda
dependente. Os itens de demanda independente sdo os produtos acabados e s@o repostos a
medida que o item € utilizado. Para estes produtos o modelo anterior seria mais eficiente.
Ja itens de demanda dependente s@o componentes dos produtos acabados e dependem da
demanda deste. Cabe identificar uma quantidade adequada para ficar disponiveis a
producdo do item final. A matéria prima para este tipo de demanda ndo é pedida para a

producdo em andamento e sim para o programado. (BALLESTERO-ALVAREZ, 2001).

1.3 Sistema Just In Time (JIT)

A expressao “Just in Time” tem origem inglesa e significa “no momento preciso”,
“no momento exato”. , referindo-se objetivos “zero” do sistema. O surgimento do JIT é
creditado a japonesa Toyota Motor Company, por isso, ¢ também chamado de Sistema
Toyotista de Produgdo. A idéia basica era buscar um sistema de administracao que pudesse
coordenar a producao com demanda por varias cores e modelos de veiculos com um atraso
minimo (CORREA, 1993). Apoiado na cultura oriental, esse sistema revolucionou os
paradigmas da administracdo da produgdo e de materiais, pois conseguiu conciliar fatores
que eram tidos como antagdnicos. Como exemplo, pode-se citar um melhor atendimento
ao cliente mesmo com a redugdo dos estoques. Para Hutchins (1993, p. 20), a principal
meta do JIT € o atingimento de estoque “zero”, confinado ndo sé apenas dentro de uma

empresa, mas através de toda uma cadeia de suprimentos.

A histéria do Just in Time teve inicio em meados da década de 70. Apds a Segunda

Guerra Mundial, o Japao estava praticamente destruido e precisava reerguer sua economia.
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De acordo com Davis (2001), trés fatores foram fundamentais para o sucesso da

economia japonesa:

a) Importacdo de tecnologia: para evitar despesas com pesquisa e desenvolvimento

(P&D);

b) Concentracdio da engenhosidade na fébrica: com o objetivo de atingir alta

produtividade e custo unitario baixo; e

c) Dedicacdo a qualidade e a confiabilidade do produto: buscando a qualidade dos

produtos e dos processos.

Existem algumas diferencas importantes entre a administracdo tradicional e Just in

Time, que estdo ressaltados no Quadro 1.

QUADRO 1: Visdo Tradicional X Just in Time

ITEM VISAO TRADICIONAL JUST-IN-TIME
QUALIDADE Conseguida com muito investimento | Decorréncia natural do trabalho
€ um custo muito alto bem feito na primeira vez
ESPECIALIZACAO | Altos niveis de especializacio nos | Os funciondrios sdo altamente
escaldoes de comando (geréncia) especializados no ambito
operacional
MAO-DE-OBRA Obedece as ordens superiores Participa e influencia a producao
FORNECEDORES Incentivo a disputa, inimigos Participam do processo,
colaboradores
ERROS Sao inevitdveis resta corrigi-los Base do processo de melhoria
ESTOQUES Mantém a produgdo funcionando Ocultam problemas, devem ser
evitados
SET-UP E inevitdvel, ndo tem importancia Deve ser reduzido ao minimo
possivel
LEAD-TIME Maior tempo, melhor produgio Deve ser reduzido ao minimo
possivel
FILAS Necessdarias  para  manter a | Ndo deve haver filas, a producdo
velocidade maxima das maquinas deve ser a tempo (just in time) sem
paradas
AUTOMACAO Dirige o trabalho para o produto | Pode valorizar a qualidade quando
final empregada de maneira adequada
CUSTOS Reducdo pelo incremento no uso das | Reducdo pela velocidade com que o
madquinas, altas taxas de producio produto passe pela fabrica
FLEXIBILIDADE Pelo excesso de capacidade de | Pela redugdo de todos os tempos
equipamentos, de estoques e de | gastos em todas as etapas internas
despesas administrativas da organizagdo
LOTES Lote econdmico de compra Quanto menor, melhor
FLUXO Empurrado através da fébrica Puxado através da fabrica, Kanban

Fonte: Ballestero-Alvarez (2001, p. 342)
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Para o JIT, o tamanho do lote ideal é uma peca. Segundo Davis (2001), a
organizacao perfeita para JIT seria aquela em que todo trabalhador concluisse sua tarefa e a
passasse diretamente ao proximo, no exato momento em que o trabalhador seguinte
estivesse pronto para receber. Essa idéia consiste em reduzir todas as filas na dire¢do do

zero com o proposito de:

a) Minimizar o investimento de estoques;
b) Reduzir tempos de atravessamento de producgdo;
c) Reagir rapidamente as mudancas na demanda; e

d) Descobrir qualquer problema de qualidade.

As estratégias japonesas foram governadas por dois principios: eliminagdo de

perdas e respeito pelas pessoas.

1.3.1 Eliminacao de perdas

Os japoneses tém por defini¢do de eliminacdo de perdas, qualquer fator que nao
represente a quantidade minima de equipamento, de insumos, de materiais, de pecas e de
trabalhadores. Isso significa eliminar tudo que ndo seja essencial a produgdo, inclusive
estoque de segurancga, tempos de espera e mao-de-obra extra. Obviamente, isso exigiria

uma maior eficiéncia e diversos elementos contribuiram para que isso fosse possivel:

a) Redes de fabricas focalizadas: esse € o primeiro elemento, que os japoneses
analisaram e perceberam que em vez de construir grandes instalagdes de
manufatura que faca tudo, as pequenas instalagdes sdo altamente industrializadas,

seriam mais produtivas e os custos seriam mais baixos;

b) Tecnologia de grupo: elemento que se encontra dentro da planta, que tem por
finalidade dispor as méquinas e as operagdes nao-similares em uma determinada

area da planta, no qual se possa produzir uma familia de produtos;
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c) Jidoka: qualidade na fonte, expressdo nomeada pelos japoneses que significa “pare
tudo quando algo estd errado”, seu enfoque principal € proporcionar produtos de

alta qualidade deste a sua fonte minimizando os riscos de defeitos;

d) Producgdo Just in Time: este conceito requer a producdo exata de produtos com o
objetivo de atingir desvios mais ou menos zero dentro da programagdo, isso
significa que produzir uma pe¢a a mais € tdo ruim quanto produzir alguma pecga a
menos, pois qualquer coisa acima da quantia minima estabelecida € considerada

como perda;

e) Carregamento Uniforme da Planta — tem por objetivo reduzir a reacdo que, ocorrem
em resposta da alteracdo da programacdo. No entanto qualquer mudanca ocorrida
na fonte da fabricacdo de uma peca acarretard conseqiiéncias na préxima fase da

fabrica¢do ou montagem, comprometendo assim o processamento do lote;

f) Sistema de controle de producdo Kanban: palavra japonesa que significa cartdo.
Consiste num sistema que controla o fluxo dos materiais. De acordo com este
sistema, a producdo € comandada pelas linhas de montagem, sendo que, somente
ap6s o consumo das pecas existentes na linha de montagem, é gerada a autorizacao
para a fabricacdo de um lote de producdo. O sistema Kanban trabalha com lotes
pequenos, objetivando o trabalho com estoque zero. “E o sistema mais compativel
com o tipo de producdo em série, sendo o mais eficiente no controle de itens
padronizados e de producao repetitiva” (BALLESTERO-ALVAREZ, 2001, p.349).
Os trabalhadores fabricam produtos apenas quando ocorrem necessidades nas

operacoes. O Kanban tem o objetivo de eliminar a burocracia no chao de fébrica.

g) Tempos de ajuste minimizados: de acordo com a abordagem japonesa, a producio
deve ser rodada em pequenos lotes. Isso seria impossivel se os tempos de ajuste de

maquinas levassem horas para serem realizados.
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1.3.2 Respeito pelas pessoas

Principio da administracdo japonesa pelo qual o respeito mituo é mostrado entre

alta geréncia e trabalhadores. Também possui alguns elementos, a saber:

a)

b)

c)

Emprego vitalicio: os trabalhadores japoneses sdao contratados por uma empresa
para ocupar posi¢des permanentes, assim eles tém emprego garantido até o final de
suas vidas ou até a idade da aposentadoria, deste que ndo trabalhem
negligentemente. Mesmo que a empresa passe por dificuldades ou crise a folha de
pagamento nao se altera, a ponto de a empresa trabalhar no vermelho. Porém este
tipo de beneficio aplica-se somente aos trabalhadores permanentes. Quando as
pessoas se identificam com o lugar onde vao passar praticamente sua vida
profissional, elas desempenham melhor suas tarefas e se tornam pessoas mais
flexiveis, querendo fazer tudo que for possivel para que a empresa possa atingir

suas metas;

Sindicatos por empresa: surgiu apés a Segunda Guerra Mundial, mas sem a
aprovagao dos japoneses. Para os trabalhadores japoneses nao importava o tipo de
trabalho que eles executavam e sim o que fazia a diferenca, o que correspondia a
empresa para qual estavam trabalhando. Assim, a Toyota formou uma associagao,
que incluia todos os que trabalhavam para a empresa, ndo se importando que tipo
de servigo prestasse, ou quais eram suas qualificacdes. O objetivo da associacdo era
fazer com que a empresa ficasse mais sauddvel de maneira, em que a relacdo

resultasse em cooperativismo e ndo em adversidade;

Atitude em prol dos trabalhadores: os japoneses nao tratam as pessoas coOmo
mdquinas humanas, mas sim como pessoas. Segundo Davis (2001, p.418), os
japoneses dizem “O que os trabalhadores estdo fazendo hoje utiliza apenas
levemente suas capacidades. Devemos dar-lhes oportunidades de fazer mais.” E
por isso que os japoneses investem cada vez mais em educagdo e treinamento aos

seus trabalhadores do que qualquer outra nagao industrial;
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d) Automacao/Robdtica: a introduc@o da automagao e da robdtica ndo foi considerada

um movimento de reducdo de staff dos trabalhadores. Esse movimento veio para
completar o trabalho humano e o sucesso das empresas, que investem cada vez
mais nesta area. A robdtica também ndo foi implantada para substituir o trabalho
humano, pois os japoneses acreditam que os robds libertam as pessoas para
executarem tarefas mais importantes por isso existe pouca resisténcia a robética no

Japao;

Administracdo préxima a base: considerada uma parte inata da cultura japonesa,
tem por objetivo o crescimento do grupo dentro das empresas. E um processo lento
da tomada de decisdo, para tanto envolve todas as partes interessadas buscando o
maior nimero de informagdes para que o problema possa ser solucionado. A
tomada de decisdo ¢ lenta, pois 0s japoneses apuram exaustivamente as causas do
problema até chegarem a uma conclusdo em que todos os envolvidos terdo dado
sua opinido. O objetivo deste processo € o fato de que as decisdes sdo tomadas ao
nivel mais baixo, no entanto identificado o problema procuram uma solu¢do
juntamente com seus colegas, assim transmitem recomendacdes ao nivel seguinte e
por sua vez o problema € solucionado pelas pessoas que participam do processo, a
equipe da alta administracdo tomam poucas decisdes 0 que torna uma das maiores

vantagens da administracdo proxima da base;

Redes de sub-contratados: com o progresso das fabricas japonesas desenvolveu-se
uma enorme rede sub-contratados. De acordo com Davis (2001), 90% de todas as
empresas sdo parte da rede de fornecedores existindo pouca integragcdo vertical das
fabricas. Existem dois tipos de fornecedores, os especialistas que atendem clientes
multiplos e os cativos que fazem uma pequena variedade de pecas para um unico
cliente. Este ultimo € o tipo que mais prevalece no Japao, assim os japoneses
adquirem relacbes de extrema confianca com seus fornecedores que sdo
considerados pelos seus clientes, membros da familia. Em contrapartida, os

fornecedores oferecem pecas de alta qualidade e diretamente a linha de montagem

do cliente nao necessitando assim passar pela recepcao e inspecao; e
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g) Circulos da qualidade: também conhecida com atividade de melhoria de pequenos
grupos, tém por finalidade, através de um grupo de funciondrios voluntarios
encontrar-se uma vez por semana para discutir sua funcdo e os problemas
encontrados durante a semana e propor solu¢des a administracdo. Este circulo
funciona, pois € um férum aberto, onde todos tém a possibilidade de expor suas
idéias e contribuir para melhor solucdo. Este topico assemelha-se com a abordagem

da administragcdo préxima da base.

1.4 Tecnologia de Producao Otimizada (Optimized Produciton Technology — OPT)

O sistema OPT é uma técnica de gestdo da produgdo desenvolvida por um grupo de
pesquisadores israelenses e teve seu desenvolvimento baseado no pressuposto de que o
objetivo basico da empresa € “ganhar dinheiro”. Segundo o OPT, para a empresa ganhar
mais dinheiro € necessario que, ao nivel da fébrica, se aumente o fluxo e a0 mesmo tempo
diminua os estoques e despesas operacionais, para assim maximizar o seu desempenho, seu
lucro liquido, seu retorno sobre o investimento e o fluxo de caixa (CORREA, 1996). Cabe
esclarecer que para o OPT fluxo refere-se ao fluxo de produtos vendidos, estoques ao valor
das matérias-primas envolvidas e as despesas operacionais ao montante gasto para

transformar estoques em fluxo.

O OPT considera que hé quatro areas que precisam ser repensadas:

a) Tipo de recursos: recursos sdao entendidos como qualquer elemento necessario na
fabricagdo de um produto como: espago, pessoas, equipamentos, materiais, etc., e é
necessdrio entender como os recursos se inter-relacionam. Sao apresentados dois
tipos de recursos: os gargalos e os ndo-gargalos. Segundo OPT os recursos devem
ser programados com base nas restricdes do sistema, para que o resultado final

possa ser satisfatorio;

b) Preparacdo da mdéquina: o tempo de preparacdo (set-up) das mdaquinas € um
elemento importante para o OPT, que tem por objetivo reduzir o maximo de tempo

possivel de preparacdo das maquinas, conseqiientemente ird minimizar o tempo de
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processamento e aumentard a capacidade de fluxo sem comprometer o lote de

producio;

¢) Tamanho dos lotes: de acordo com a forma tradicional do lote econ6mico, os custos
de preparacdo da maquina por peca declinam a medida que o tamanho de lote
processado aumenta. Para o OPT, o tamanho dos lotes processados deve variar
conforme o tipo de recurso pelo qual estdo passando. Ao contrdrio do que ocorre no
sistema tradicional, o lote de processamento deve ser varidvel e ndo fixo. Os
calculos destes lotes sdo estabelecidos através dos custos de estoques, de
preparacao, de necessidades de fluxos de determinados itens e os tipos de recursos

necessarios; e

d) Efeitos das incertezas: em todos os sistemas ocorrerdo eventos incertos. Como é
dificil antecipar e onde vao ocorrer, € necessario que o sistema esteja protegido e
monitorado. Portanto, a producdo de um item pode envolver vdrias operacOes de
processamento e transporte de materiais. Para a maioria das operagcdes o tempo de
execugdo varia cada vez que a operacdo € executada. Isto significa que, desde a
saida da matéria-prima até o seu processamento, os lead times estio sujeitos a
flutuagdes. Segundo Corréa (1996), essas flutuacdes devem-se as incertezas nas
operacdes. Por mais que se possa controlar boa parte destas flutuagdes, via
treinamento do operador, uniformizacdo de métodos de trabalho, automacgao de
tarefas, entre outras, € impossivel para o sistema de producdo eliminar a
componente aleatéria dos tempos de execucdo de suas operagdes. Portanto em
todos os processos produtivos, as flutuagdes estatisticas existem em maior ou

menor grau e afetam, pelo menos, boa parte das operagdes executadas.

A filosofia do OPT baseia-se na premissa de que hd dois tipos de recursos no
desempenho do sistema: os gargalos e os ndo-gargalos. Os gargalos sdo os recursos que
limitam a capacidade produtiva do sistema e os recursos nao-gargalos, por definicdo,
possuem tempos ociosos. Porém de acordo com a Teoria das Restri¢des, uma melhora nos
tempos de sef-up ou processamento nos recursos ndo-gargalos por si SO ndo
incrementariam o fluxo produtivo. Desta forma, uma diminui¢do no tamanho dos lotes que

passam por estes recursos, agilizaria a chegada dos mesmos aos recursos gargalos.



32

As maiores vantagens do OPT € ter vocagdo especial em auxiliar as empresas na
reducdo de seus lead times e estoques. O resultado da implantacdo do sistema é rapido,
pois o esfor¢o de implantacdo € menor devido a focalizagdo da aten¢do em poucos pontos
considerados criticos (gargalos). Em contra partida o sistema OPT € um sistema
computadorizado que centraliza a tomada de decisao. O OPT € um software proprietério e
tem custo alto, requer treinamento intensivo e entendimento perfeito dos principios
envolvidos para que o sistema ndo seja prejudicado. “Os resultados do sistema OPT sdo
satisfatorios. Entretanto, a amostra de usudrios ainda é pequena para que se possa afirmar

que o OPT & um sistema de uso geral e de bom desempenho” (CORREA, 1996, p.165).

1.5 Plano Mestre de Producao (Master Production Schedule - MPS)

O Plano Mestre de Producdo “é um plano operacional, que representa as previsoes
de demanda, as dependéncias existentes, o estoque projetado disponivel e a quantidade
disponivel para comprometimento futuro, sua tarefa é programar as quantidades adequadas
da producao de produtos finais” (BALLESTERO-ALVAREZ, 2001, p.403). Configura-se
numa ferramenta importantissima para o planejamento e controle da produ¢dao. O MPS ¢é
elaborado apds o estabelecimento do Plano de Produgdo que, alinhado ao Planejamento
Estratégico da Producio, indica as familias de produtos que serdo produzidas e o nivel de
producdo. De acordo com Arnold (1999), enquanto o Plano de Producdo lida com familias
de produtos, o MPS trabalha com itens finais. No MPS, cada produto final tem sua

producdo planejada com data e quantidade de acordo com a demanda prevista.

Deve-se observar sempre se houve alguma alteracdo no programa. No caso de se
identificar alguma alteracdo, deve-se verificar se € um problema causado por fatores
internos da empresa ou alguma mudang¢a do mercado externo. Se o impacto dessa mudanga

afetar o plano, faz-se necessario uma reavaliacao do planejamento.

Segundo Arnold (1999), o MPS deve representar da forma mais eficiente possivel o

que serd produzido. A ineficiéncia do programa poderd ocasionar os seguintes resultado:

a) Sobrecarga e ociosidade dos recursos.
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b) Programas ndo confidveis que resultard na ma qualidade dos servigos de entrega.
c) Altos niveis de estoques.
d) Insatisfacdo do cliente pela ma qualidade dos servicos prestados.

e) Perda de credibilidade do sistema de planejamento.

Uma outra finalidade importantissima do MPS € orientar o Planejamento das

Necessidades Materiais (MRP), que serd discutido a seguir.

1.6 Planejamento das Necessidades Materiais (Material Requirements Planning —

MRP)

O MRP (Material Requirements Planning) é “um sistema de planejamento da
producdo e de gestdo de estoques baseado em um suporte computacional que visa
responder as questdes: o que, quanto, quando se deve fabricar ou provisionar”
(BALLESTERO-ALVAREZ, 2001). Seu principal objetivo é coordenar as atividades de
aquisicdo de materiais dentro da empresa, orientando os esforcos do planejamento da
producdo através de relatérios, bem como determinar os momentos mais adequados para
requisi¢oes de compra de materiais. Em tese, € um sistema de inventario que consiste na
tentativa de minimizar o investimento em inventdario. O MRP tem funcdes de planejamento
empresarial, previsao de vendas, planejamento dos recursos produtivos, planejamento da
producdo, planejamento das necessidades de producdo, controle e acompanhamento da
fabricagcdo, compras e contabilizacdo dos custos, e criacdo e manutencao da infra-estrutura

de informacdo industrial.

A criacdo e manutencdo da infra-estrutura de informacao industrial passam pelo
cadastro de materiais, estrutura de informacao industrial, estrutura do produto (lista de
materiais), saldo de estoques, ordens em aberto, rotinas de processo, capacidade do centro
de trabalho, entre outras. A grande vantagem da implantacdo de um sistema de
planejamento das necessidades de materiais € a de permitir ver, “rapidamente”, o impacto
de qualquer re-planejamento, ou seja, havendo a necessidade de alguma mudanga no

planejamento, ter-se-4 uma avaliacdo mais rdpida das conseqiiéncias dessa mudanca,
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podendo-se tomar medidas corretivas, sobre o estoque planejado em excesso, para cancelar

ou re-programar pedidos e manter os estoques em niveis razoaveis.

A administragdo de materiais deve procurar melhorar continuamente a rotatividade
de estoque, o atendimento ao cliente, a produtividade da mao de obra, a utilizagdo da
capacidade, custo de material, o custo do transporte e o custo do sistema. Ou seja, atender
o cliente da melhor forma, com o menor investimento em estoque. O objetivo do MRP €

superar este desafio.

O MRP utiliza uma sistemdtica que ndo é de dificil compreensdo, porém
operacionalmente € extremamente trabalhosa. Dado um determinado produto, o mesmo é
“explodido’” em todos os seus componentes até o tltimo nivel de detalhe, definindo assim
a lista de materiais (em inglé€s: bill of material - BOM) que o compde. A lista de materiais
¢ considerada a espinha dorsal do MRP, que também é um software que faz o
processamento de todos os dados, consolidando todos os componentes comuns a VArios
produtos, verificando a disponibilidade dos mesmos e até emitindo uma listagem com os
itens faltantes. Com a evolugdo e o desenvolvimento da capacidade de processamento dos
computadores, foi possivel expandir o conceito de MRP utilizado até entdo, sendo possivel
também considerar, além dos materiais, outros insumos como mao de obra, equipamentos,
espacos disponiveis para estocagem, instalacdes, etc. Por tratar do mesmo assunto, mas de
uma forma mais abrangente, tais capacidades passaram a ser controladas por um sistema
chamado Planejamento dos Recursos de Manufatura, em inglés: Manufacturing Resources
Planning. Como a sigla coincide com a sigla de Material Requirement Planning (MRP),

ficou convencionado denomina-la de MRP II.

O Quadro 2 ilustra as principais diferencas entre o MRP e outras técnicas

administrativas.

O MRP parte do MPS, identificando a necessidade de producdo dos itens finais.
Estes sao “explodidos” em seus diversos niveis. Neste trabalho, considera-se o produto
acabado como item nivel zero, seus componentes como nivel um, os componentes de seus

componentes como nivel dois e assim por diante. A Figura 5 traz um exemplo.

70 termo “explodido” quer dizer o fracionamento do produto em seus componentes para fins de informago
dos materiais que sdo utilizados, ndo necessitando desmontar fisicamente o produto.
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QUADRO 2: MRP X Técnicas Tradicionais

Técnicas tradicionais

MRP

Tipo de demanda

Independente (aleatoria)

Dependente (predominante)

Determinacdo da | Previsdo estatistica com base | Explosdo de necessidades com
demanda no histérico da demanda base no Plano-Mestre de
Producao
Distribui¢ao da | Dispersdio e  considerada | Discreta
demanda continua
Tipos de artigos Produto final e pecas de | Partes e componentes
reposicao
Lote aplicado Lote econdmico Técnicas diversas
Base de pedidos Reposicao Necessidade
Base de controle Curva ABC Todos os itens
Estoque de | Necessario para reduzir o | Tendéncia a desaparecer, exceto
seguranca impacto da aleatoriedade da | no produto final

demanda

Objetivo imediato

Satisfacdo do cliente

Satisfacdo das necessidades da
producio

Fonte: Ballestero-Alvarez (2001, p. 381)

FIGURA 5: Organograma do Produto A

Nivel O

Nivel 1

Nivel 2

)

)

D(2) [ E(l)

F(3) } [ E(2)

Fonte: Elaborado pelos autores.

A partir do exemplo anterior (Figura 5), far-se-4 a demonstracao do sistema MRP,

para facilitar o entendimento da teoria. A seguir, tem-se a explicagcao das siglas utilizadas:



d)
e)

g)

h)

3

k)

D

MRP.
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ES ou Estoque de Segurancga: quantidade minima do item que se deseja manter em
estoque;

Lote: quantidade em que o item € fabricado ou comprado;

TA (tempo de atendimento ou lead time): tempo previsto para a fabricagdo dos
lotes ou para a entrega dos pedidos efetuados;

Comprometido: quantidade do item que ja tenha sido previamente comprometido;
Estoque em Maos: Quantidade disponivel do item em consideragdo;

Semana 15,16,17...: nimero de periodos consecutivos de planejamento;

NP ou necessidade de producao projetada: quantidades que devem estar disponiveis
em determinada semana;

RP ou recebimento previsto: quantidades, anteriormente encomendadas, € que a
entrega esteja prevista para o periodo de planejamento em consideragao;

DM (disponivel a mao) ou estoque atual: estoque que estard disponivel no final de
cada semana;

NL ou necessidade liquida de produgdo: quantidades que deveriam ser produzidas,
sem a consideracdo da restri¢do do tamanho do lote;

PL ou producio lotes: quantidade a ser produzida ou comprada. E o mdltiplo inteiro
do tamanho do lote;

Liberacao de ordem: quantidade que deve ser pedida e a semana em que deve ser

efetuada. E igual a linha “f” defasada de TA.

A Tabela 1 mostra algumas informagdes importantes para o desenvolvimento do

TABELA 1: Informagdes Importantes

ITEM

Lead Estoque
Time Minimo maos

Estoque em

Lote Fornecimento

1 150 Lote Liquido 1300 Interno

0 Lote Liquido 0 Interno

0

Lote Liquido

0

Interno

800

1300

1650

Terceiros

600

1000

1350

Interno

ssllesliwii@li--1ie=2

— N[ WIN |

1400

600

3000

Interno

Fonte: Organizada pelos autores.
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Para ilustrarmos de uma maneira pratica, analisaremos a seguinte situacdo: a

empresa tem a demanda pelo produto A para ser atendida em 1800 unidades na semana 21,

1300 unidades na semana 22 e 1300 unidades na semana 24, conforme Tabela 2.

TABELA 2: Avaliacdo das Necessidades — Item A

Estoque Minimo = 150 Lote =1
ITEM A Comprometido = 0 Lead Time = 1
Estoque Atual = 1300
Semana 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Necessidade 0 0 0 0 0 0 |1800| 1300 O | 1300
de Producao
Projetada
Recebimentos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Previstos
Estoque 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 1300 | 150 | 150 | 150 | 150
Atual
Necessidade 0 0 0 0 0 0 650 | 1300 | O | 1300
Liquida de
Producao
Producao 0 0 0 0 0 0 650 | 1300 | O | 1300
(Lotes)
Liberacgoda | | o | o | o | 0o | 0o |65 |1300] 0 |1300| 0
Ordem

Fonte: Organizada pelos autores

A Tabela 3 demonstra a necessidade para a montagem do subconjunto B, onde

temos a liberacdo da ordem do item A (dltima linha) multiplicada por 2, pois sdo

necessdrias duas unidades de B para montagem de uma unidade de A (relagdo 2:1).

Para a montagem do subconjunto C, é necessario o produto da ordem de liberagao

do item A multiplicada por 1, conforme exposto na Tabela 4.

Para liberacdo do item D, ha a necessidade da ordem do item B (dltima linha)

multiplicada por dois, ja que s@o necessarias duas unidades de D para montarmos o item B,

conforme exposto na Tabela 5.




TABELA 3: Avaliacdo das Necessidades — Item B
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Estoque Minimo = 0 Lote =1
ITEM B Comprometido = 0 Lead Time = 1
Estoque Atual =0
Semana 1516 | 17 | 18 | 19 | 20 21 22 23 24
Necessidade 0 0 0 0 0 | 1300|2600 | O |2600| O
de Producdo
Projetada
Recebimentos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Previstos
Estoque 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Atual
Necessidade 0 0 0 0 0 | 1300|2600 | O |2600| O
Liquida de
Producdo
Producio 0 0 0 0 0 | 1300|2600 O |2600| O
(Lotes)
Liberacaoda | 0 0 0 0 0 (1302600 O |2600| O 0
Ordem 0
Fonte: Organizada pelos autores
TABELA 4: Avaliagao das Necessidades — Item C
Estoque Minimo = 0 Lote =1
ITEM C Comprometido = 0 Lead Time = 2
Estoque Atual =0
Semana 15 16 |17 | 18 19 20 21 22 23 24
Necessidade 0 0 0 0 0 650 [ 1300 | O [ 1300 | O
de Producdo
Projetada
Recebimentos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Previstos
Estoque 0] O 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Atual
Necessidade 0 0 0 0 0 650 [ 1300 | O [ 1300 | O
Liquida de
Producao
Producio 0 0 0 0 0 650 [ 1300 | O | 1300 | O
(Lotes)
Liberacdoda | 0 | O 0 0 | 650 | 1300 O |[1300| O 0 0
Ordem

Fonte: Organizada pelos autores




TABELA 5: Avaliacdo das Necessidades — Item D

Estoque Minimo = 800 Lote = 1300
ITEM D Comprometido = 0 Lead Time = 3
Estoque Atual = 1650
Semana 15 16 17 | 18 | 19 20 | 21 | 22 | 23 | 24
Necessidade 0 0 0 0 | 2600 | 5200 | O | 5200 | O | O
de Producao
Projetada
Recebimentos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Previstos
Estoque 1650 | 1650 | 1650 | 1650 | 1650 [ 1650 | 1650 | 1650 | 1650 | 1650 | 1650
Atual
Necessidade 0 0 0 O | 1750 | 4350 | O | 4350 | O 0
Liquida de
Producao
Produgdo 0 0 0 0 | 2600 | 5200 | O | 5200 | O | O
(Lotes)
Liberacdoda | 0 0 1750 | 5200 | O | 5200 | O 0 0 0|0
Ordem

Fonte: Organizada pelos autores

Para o item E, a necessidade de produgdo projetada serd obtida pela adicdo da
liberacao da ordem (dltima linha) de B multiplicada por um, pois para montar uma unidade
de B necessitamos de uma unidade de E, com a tdltima linha de C multiplicada por dois,

conforme exposto na Tabela 6.

Como o item E € fabricado internamente, devemos emitir ordens de fabricacdo nas

semanas 16, 17, 18, 19 e 20 de 1300, 3900, 2600, 2600 e 2600 unidades respectivamente.

Por raciocinio anédlogo, teremos a matriz de F, conforme Tabela 7.

Podem-se verificar quais serdo os compromissos da empresa em termos de

quantidades e itens para as semanas seguintes, para cumprir a entrega do produto conforme

a programacao estabelecida, obteve-se um fluxo de trabalho conforme Tabela 8.




TABELA 6 - Avaliacao das Necessidades — Item E
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Estoque Minimo = 600 Lote = 1000
ITEM E Comprometido = 0 Lead Time = 2

Estoque Atual = 1350
Semana 15 | 16 17 18 19 20 21 22 | 23 | 24
Necessidade 0 0 0 1300 | 3900 | 2600 | 2600 | 2600 | O 0
de Producgao
Projetada
Recebimentos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Previstos
Estoque 1350 | 1350 | 1350 | 1350 | 1050 | 1350 | 950 1350 | 750 | 750 | 750
Atual
Necessidade 0 0 0 550 | 3450 | 1850 | 2250 | 1850 | O 0
Liquida de
Producao
Producgao 0 0 0 1000 | 4000 | 2000 | 3000 | 2000 | O 0
(Lotes)
Liberacdo da| O 0 | 1300 | 3900 | 2600 | 2600 | 2600 | 0O 0 0 0
Ordem
Fonte: Organizada pelos autores

TABELA 7: Avalia¢do das Necessidades — Item F
Estoque Minimo = 1400 | Lote = 600
ITEM F Comprometido = 0 Lead Time = 1

Estoque Atual = 3000
Semana 15 16 | 17 | 18 19 20 21 22 | 23 | 24
Necessidade 0 0 0 (1950 13900 O |390| O 010
de Producgao
Projetada
Recebimentos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Previstos
Estoque 3000 | 3000 | 3000 | 3000 | 1650 | 1950 | 1950 | 1650 | 1650 | 1650 | 1650
Atual
Necessidade 0 0 0 [ 350 3650 | O |3350| O 010
Liquida de
Producao
Producgado 0 0 0 | 600 4200 O |3600| O 010
(Lotes)
Liberacdo da| O 0 0 |1013900| 0 [390| 0 0 010
Ordem

Fonte: Organizada pelos autores
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TABELA 8: Resumo da Programacao

SEMANA | ITEM LIBERACAO DA ORDEM QUANTIDADE
16 D Ordem de compra 1750
E Ordem de Fabricagdo 1300
17 D Ordem de Compra 5200
E Ordem de Fabricacdo 3900
F Ordem de Compra 1950
18 C Ordem de Fabricagao 650
E Ordem de Fabricagdo 2600
F Ordem de Compra 3900
19 B Ordem de Fabricacdo 1300
C Ordem de Fabricagdo 1300
D Ordem de Compra 5200
E Ordem de Compra 1600
20 A Ordem de Montagem 650
B Ordem de Fabricagdo 2600
E Ordem de Fabricagdo 2600
F Ordem de Compra 3900
21 A Ordem de Montagem 1300
C Ordem de Fabricagao 1300
22 B Ordem de Fabricagdo 2600
23 A Ordem de Montagem 1300

Fonte: Organizada pelos autores

1.7 Conclusodes do Capitulo

Este capitulo versou sobre os conceitos centrais para a realizacdo e fundamentagdo
deste trabalho. Todos os conceitos discutidos tiveram influéncia sobre a elabora¢do dos
planos. E claro que a realidade vivida pela empresa, impossibilita, pelo menos, por
enquanto, a aplica¢do na integra de todas as ferramentas demonstradas. O objetivo deste

capitulo foi situar o leitor sobre o tema versado por este trabalho.
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2. Estudo de Caso

Neste capitulo, apresentar-se-4 o estudo de caso realizado com uma breve
apresentacdo da empresa objeto de estudo deste trabalho, em seguida, demonstrar-se-a
como foi elaborado o MRP para o itens escolhidos e, a partir da andlise dos planos, realizar

as conclusdes sobre os beneficios e implicagdes da sua implantacao.

2.1 Apresentacao da Empresa

A industria Matilde Prado Ferron — EPP é uma empresa de pequeno porte que atua
no ramo de pecas e acessorios para Rodocalibradores de Pneus e Antenas para
Radiocomunicacdo. Fundada em 16 de abril de 1999, iniciou suas atividades como micro
empresa, atingindo valores para empresa de pequeno porte cinco anos depois.

Por se tratar de uma empresa familiar e de pequeno porte, possui poucos
departamentos tendo sua fungdes bem distribuidas aos colaboradores como. A Figura 6

demonstra o organograma da empresa.

FIGURA 6: Organograma

DIRETOR
ADM- COMERCIAL PRODUCAO
FINANCEIRO
ADM.
VENDAS
i
CTAS A CTAS A COMPRAS TELE- VENDA ESTOQUE EXPEDI- PRODU-
PAGAR RECEBER VENDAS EXTERNA CcAo CAO

Fonte: Elaborado pelos autores.

A empresa possui um total de vinte e oito funciondrios, sendo: dezoito na area

industrial, seis na drea comercial e quatro na 4rea administrativa. Seus produtos sdo
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distribuidos em vinte e trés estados do pais através da venda direta via telefone, de
representantes comerciais € um caminhao que realiza venda a pronta-entrega no estado de

Sao Paulo.

As matérias-primas bdsicas dos seus produtos sao ferro, latdo, aco inox e aluminio.
Essas matérias-primas podem ser usinadas (em tornos, furadeiras, rosqueadeiras) ou
estampadas (em prensas hidrdulicas) formando componentes de seus produtos finais. Para
proporcionar um melhor aspecto visual, a maioria de seus produtos recebe um polimento

em sua superficie.

A empresa tem objetivos de crescimento e perpetuacdo no mercado, por isso tem

buscado alternativas capazes de aumentar sua eficiéncia.

2.2 Apresentacao da Pesquisa

Para a realizacdo deste estudo foram escolhidos cinco dos principais produtos da
empresa, um de cada familia de produtos representando cerca de 2% do total de produtos,
no entanto, respondendo por aproximadamente 15 % do faturamento. Estes produtos
possuem prioridade em sua industrializacdo, desta forma, ndo foram avaliados neste
trabalho fatores relacionados a capacidade de producdo, uma vez que, com folga, foi
possivel estabelecer um plano de produgdo para estes produtos que fosse compativel com a
capacidade produtiva da empresa. Os produtos selecionados estdo relacionados no

Quadro3.

QUADRUO 3: Lista dos Produtos

Produto

SUPORTE RP GDE
CABO MONTADO GDE
PROLONGADOR TUBO
SUPORTE MB DTO
ANTENA BASE EP

N |WIN |-

Fonte: Elaborada pelos autores

A empresa, em sua atividade produtiva, mescla a fabricacao de alguns componentes

e a aquisicao de outros para realizar a montagem de seus produtos. Diversas vezes, sdo
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evidenciadas faltas de materiais ocasionando o atraso do processo produtivo e na entrega
dos pedidos dos clientes. Também é comum o atraso por parte dos fornecedores e as
oscilagdes na demanda dos produtos estudados. Para minimizar estes problemas, foi

proposto o estabelecimento de estoques de seguranga8 para os produtos acabados.

A empresa ja possuia grande parte dos lotes de compra ou producio estabelecidos,
os quais foram utilizados neste trabalho. Outros, no entanto, foram ajustados para
proporcionar redu¢@o nos custos de estoque. Os lotes econdmicos’ de compra de materiais
estavam estabelecidos, em geral, a partir das exigéncias minimas de compra imposta pelos
fornecedores. Poder-se-4 observar no decorrer da elaboracdo do Planejamento das
Necessidades Materiais (MRP) que alguns itens serdo comprados em quantidade maior do
que a efetivamente necessdria para aquele momento exatamente em virtude desta exigéncia
minima por parte dos fornecedores. Entretanto, alguns lotes de compra foram estabelecidos
para minimizar os custos totais, considerando seu custo de pedido e de estocagem. Ja os
lotes econdmicos de producdo sdo estabelecidos para proporcionar menores custos
principalmente com a reducdo do tempo despendido com o sef-up (preparacao e ajuste) das

maquinas.

Para facilitar o entendimento, doravante, passar-se-a a utilizar alguns termos com

os significados demonstrados no Quadro 4.

A empresa possui um sistema de informag¢do que armazena todas as informacdes
referentes ao relacionamento entre os materiais, sua movimentagao e custo. Através de

consulta a este sistema pode-se obter as seguintes informagdes:

a) O histérico de vendas dos produtos finais nos udltimos anos, evidenciando os
periodos de sazonalidade nas vendas;

b) A lista de materiais dos produtos em todos os niveis, evidenciando a quantidade
necessdria de cada material para compor os produtos;

¢) O intervalo de tempo médio existente entre a realizacdo do pedido de compra junto

ao fornecedor para cada matéria-prima e material secundario até a sua chegada na

¥ O conceito de estoque de seguranga ou minimo j4 foi discutido neste trabalho no tépico 1.2 do Capitulo 1.
% O conceito de lote econdmico também j4 foi discutido neste trabalho no tépico 1.2 Capitulo 1.



45

empresa, bem como o periodo despendido na fabricagdo ou montagem de cada
componente e montagem de cada produto final;

d) Os lotes de compra ou produgdo dos itens, quando foi o caso;

e) O estoque inicial de cada item para realizacdo dos planos;

f) Os pedidos de clientes nao atendidos até a data de inicio dos planos; e

g) As ordens de producdo ja emitidas e ndo finalizadas e os pedidos de materiais ja

efetuados junto aos fornecedores que se encontram pendentes para os itens

estudados.
QUADRO 4: Terminologia
e Estoque
Termo Significado rod Lote Corrlpra/
Minimo Produgao
Material adquirido de fornecedores, é transformado no Nio
Matéria Prima | processo produtivo e tem grande participagdo na ossui Nao possui
composicao do custo direto do produto. P
Material adquirido de fornecedores, ndo é transformado no
Material processo produtivo, mas compde o produto e ndo tem : :
.. C. . . Possui Possui
Secunddrio grande participacdo na composicdo do custo direto do
produto.
Ttens Cada matéria prima, material secundério, produto acabado
ou componente representa um item.
Item Item que € industrializado na empresa estudada, porém nao . .
. P . ~ . Possui Possui
Industrializado | € um produto acabado, sendo assim, compde outros itens.
Qualquer item que compde outros itens. Pode ser fabricado
Componente | na empresa (item industrializado) ou adquirido de - -
fornecedores (matéria prima e material secundario).
Material "’ Cada item necessdrio para a fabricagdo do produto final. - -
Produto Produto pronto disponivel para venda. . .
P P P Sim Sim
Acabado

Fonte: Elaborado pelos autores.

A partir da coleta destes dados, foi possivel estabelecer um Plano Mestre de
Producdao (MPS) ideal para os produtos escolhidos para o periodo de 10 semanas, que
proporcionaria uma melhoria no atendimento ao cliente. Este plano estd demonstrado no
Quadro 5 e demonstra que, a partir da segunda semana, ja apresentaria resultados
satisfatorios. Pdde-se notar com o desenvolvimento do Planejamento das Necessidades
Materiais (MRP), no entanto, que o MPS ideal ndo poderia ser cumprido na integra em
virtude da deficiéncia na administracio de materiais. Alguns materiais nao estavam

disponiveis no estoque ou nao poderiam estar no momento em que seriam utilizados em

20 conceito de materiais ja foi discutido anteriormente no tépico 1.2 do Capitulo 1.
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. Mais adiante, apresentar-se-& o Planejamento das

Necessidades Materiais (MRP), evidenciando os itens que impediram o cumprimento do

MPS ideal.
QUADRO 5: Plano Mestre de Produgao Ideal
Semana 1 Semana 2
Descricao EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450 157 60 0] 97 60| 450
CABO MONTADO GDE 20| 100| 55 30 0] 25 30| 100
PROLONGADOR TUBO 30| 180 79 55| 180204 55 0
SUPORTE MB DTO 20| 160 101 25 0] 76 25 0
ANTENA BASE EP 50| 200 -5 180 200 15 180 | 200
Semana 3 Semana 4
Descricao EM [Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50 [450 487 |75 0 412 |75 0
CABO MONTADO GDE 20 [100 |95 |40 0 55 140 100
PROLONGADOR TUBO 30 [180 |149 |70 0 79 170 180
SUPORTE MB DTO 20 [160 |51 30 0 21 30 160
ANTENA BASE EP 50 [200 |35 [200 200 |35 [200 200
Semana 5 Semana 6
Descricao EM [Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450] 337 55 0]282 55 0
CABO MONTADO GDE 20| 100 115 35 0] 80 35 0
PROLONGADOR TUBO 30| 180 189 60 0]129 60 0
SUPORTE MB DTO 20| 160] 151 25 0] 126 25 0
ANTENA BASE EP 50| 200| 35 180 | 200| 55 180 | 200
Semana 7 Semana 8
Descricao EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450 227 65 0] 162 65 0
CABO MONTADO GDE 20| 100| 45 40| 100] 105 40 0
PROLONGADOR TUBO 30| 180 69 70| 180 179 70 0
SUPORTE MB DTO 20| 160 101 30 o] 71 30 0
ANTENA BASE EP 50| 200) 75 200 200) 75 200 | 200
Semana 9 Semana 10
Est
Descrigdo EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod | Final
SUPORTE RP GDE 50| 450) 97 65| 4501482 55 0] 427
CABO MONTADO GDE 20| 100] 65 40 0] 25 30| 100 95
PROLONGADOR TUBO 30| 180] 109 70 0] 39 60| 180) 159
SUPORTE MB DTO 20 160] 41 30| 160] 171 25 0] 146
ANTENA BASE EP 50| 200 75| 200 200 75| 180 | 200 95

Fonte: Elaborado pelos autores.

11 . . . . . . .
Lead time € o intervalo de tempo existente entre o pedido do componente junto ao fornecedor e sua efetiva
chegada na empresa e, no caso de itens fabricados na empresa, o intervalo entre o inicio e término da

producdo do item ou do lote.
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Tem-se, pois, o significado das colunas do MPS:

a) Descri¢do: indica o produto;

b) EM: mostra qual o estoque minimo estabelecido para o produto;

c) Lote: indica o lote de produgdo do produto;

d) Est.: demonstra qual era o estoque inicial produto em cada semana;
e) Venda: mostra qual € a previsdo de venda para cada semana;

f) Prod.: indica a producao planejada para o periodo; e

g) Est. Final: indica o estoque final projetado do projeto apds o periodo do plano.

No desenvolvimento deste plano, levou-se em conta o estoque minimo e o lote de
producdo estabelecido para cada item. Desta forma, todas as vezes que, em fungdo das
vendas da semana, a quantidade em estoque de um determinado produto fosse se tornar
menor que o estoque minimo estabelecido, o plano previa a producdo naquela semana
daquele item na quantidade do lote de produc@o. Tome como exemplo o item SUPORTE
RP GDE, que iniciou o0 MPS com 157 unidades de saldo em estoque. Previa-se vender,
naquela semana, 60 unidades do produto, o que diminuiria seu saldo disponivel para 97
unidades, no entanto, o saldo ainda estava maior que o estoque minimo estabelecido. Por
sua vez, essas 97 unidades representariam o saldo inicial da segunda semana, que também
tinha uma previsdo de vendas de 60 unidades. Abatendo as vendas projetadas para a
segunda semana do saldo disponivel até entdo, ter-se-ia um saldo de 37 unidades no final
desta semana. Este saldo € menor que o estoque minimo estabelecido, desta maneira, na
segunda semana seria necessdrio que um lote do produto fosse finalizado para que a
demanda fosse atendida com seguranca. O item ANTENA BASE EP iniciou o MPS com
saldo negativo. Esta situagdo deve-se ao fato de existirem pedidos para este item da
semana anterior ao inicio do plano que nao foram atendidos em virtude da sua falta em

estoque.

Além dos pedidos de clientes ndo atendidos, através de consulta ao sistema de
informacao da empresa, também foi possivel identificar quais itens ja se encontravam em

processo de producdo quando do inicio do estudo e os materiais que ja haviam sido
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solicitados aos fornecedores. A lista destes fatos considerados pendentes pode ser

observada na Tabela 9.

TABELA 9: Lista de Pendéncias

Tipo de Pendéncia Item Observacdo
Pedido de cliente ANTENA BASE EP 5 unidades
Pedido com fornecedores | CONECTOR 2 LD 250 unidades
Pedido com fornecedores | CONECTOR 1 MC 200 unidades
Pedido com fornecedores | TB INOX 12-1 90 metros
Pedido com fornecedores | LATAO SEX 11 60 metros
Lotes de produgdo VARETA MOLE 200 unidades

Fonte: Elaborada pelos autores.

Cada um dos produtos finais relacionados no plano mestre de producdo possui sua
propria lista de materiais em diferente quantidade de niveis. Os produtos acabados também
podem ser chamados de itens do nivel zero, seus componentes como itens do nivel um, os
componentes dos componentes, quando for o caso, como itens do nivel dois e assim por
diante. Cada item possui seu préprio lead time, e para compor um item de nivel superior é
necessaria uma determinada quantidade do item de nivel inferior mensurada utilizando a

unidade de medida apropriada a forma de controle de estoque adotada pela empresa.

O Quadro 6 apresenta a lista de materiais de cada produto final de forma analitica,
isto é, em todos seus niveis (representados pelo nimero anterior a descricdo do item).
Estdo evidenciados ainda na lista de materiais a quantidade (Qtde) necessdria de cada item
para compor um outro de nivel superior'” — excetuando-se, obviamente, os produtos
acabados —, o lead time (Lead Time), o lote de producdo ou compra (Lote) e a unidade de

medida apropriada ao controle de estoque do item (Unid).

Finalmente, de posse de todas estas informacdes foi possivel elaborar um sistema
MRP que pudesse planejar e controlar o fluxo de materiais na drea industrial da empresa
objeto de estudo deste trabalho. Entretanto, antes da apresentacdo do MRP, far-se-4 uma
breve explicacdo dos modelos de tabelas utilizados neste trabalho. Foram utilizados
basicamente dois modelos de tabelas para montar o plano, um para itens fabricados ou

montados na empresa e outro para itens adquiridos de fornecedores.

12 Entendendo nivel “zero” como nivel maximo.
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SUPORTE RP GDE
Qtde | LeadTime | | ote Unid
0 | SUPORTE RP GDE 1]  450|un
1| PARAF PFD 42-16 6 2| 4000 un
1| CHAPA FERRO 1-5 0,287 1 129 | kg
CABO MONTADO GDE
Qtde | Lead Time | Lote Unid
0 | CABO MONTADO GDE o] 100]|un
1| CONECTOR 2 LD 1 3|  250]un
1| CONECTOR 1 MC 1 3] 200]un
1| CABO BRUTO PM 6 1] 2000 mt
PROLONGADOR TUBO
Qtde | Lead Time | Lote Unid
0 | PROLONGADOR TUBO 1 180 | un
1| TUBO BRUTO IN 1 1 180 | un
2| TB INOX 12-1 0,5 2 90 | mt
1| PONTA PROLONGADOR 1 1] 600 |un
2| LATAO RED 12 0,05 2 30 | mt
1 | BASE PROLONGADOR 1 1] 600 |un
2| LATAO SEX 12 0,05 2 30 | mt
SUPORTE MB DTO
Qtde | Lead Time | Lote Unid
0 | SUPORTE MB DTO 1 160 | un
1| BASE SUP MB 1 1 160 | un
2| FERRO 11-3 0,25 1 40 | mt
1| CORPO SUP MB 1 1 160 | un
2| FERRO 11-3 0,2 1 32 | mt
ANTENA BASE EP
Qtde | Lead Time | Lote Unid
0 | ANTENA BASE EP o] 200]|un
1| BASE VARETA 1 1] 1200 | un
2 | LATAO SEX 11 0,05 2 60 | mt
1| APOIO ESPECIAL 1 1]  600|un
2| ALUMINIO RED 1-5 0,12 1 72 | mt
1| VARETA MOLE 1 1] 200|un
2| ARAME IN MOLE 1 1]  320|un

Fonte: Elaborado pelos autores.

A Tabela 10 apresenta o modelo utilizado para os produtos fabricados ou montados na

empresa sejam eles acabados ou semi-acabados.
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TABELA 10: Modelo para Produtos Préprios

Produto: Lote Producido: Estoque Inicial:
Lead Time: Estoque Minimo: Estoque Final:
Lead Time Total: Qtde por Peca: Estoque Médio:

S1|S2|S3[S4|S5|S6|S7|S8|S9]|S10

(Venda)

Utilizac¢do na Producdo (Necessidade de Producio)

Finalizacdo do Lote

Emissdo da Ordem de Produgdo do Lote

Estoque

Fonte: Elaborada pelos autores.

A seguir, tem-se a explicag¢do do significado de cada campo, informando que o que

aparece entre parénteses € utilizado para os produtos acabados:

a)
b)

c)

d)

g
h)

3
k)

)

Produto: identifica o item a que se refere a tabela;

Lead Time: indica o lead time especifico do produto, isto €, o tempo entre a
emissao da ordem de producgdo do item e a finalizacao da producdo do lote;

Lead Time Total: indica o tempo maximo necessdrio para se obter aquele item
considerando os lead times de todos os seus componentes e sub-componentes;

Lote de Produc¢do: mostra qual € o lote de produg¢do do item;

Est. Minimo: apresenta o estoque minimo estabelecido para o item, sendo maior
que zero somente para os produtos acabados;

Qtde por Peca: indica a quantidade necessaria do item em questdo para produzir
cada unidade do item do nivel superior. Para os produtos acabados, este campo é
invalido, uma vez que, ndo compdem nenhum outro item.

Estoque Inicial: mostra qual era o estoque disponivel do item no inicio do plano;
Estoque Final: demonstra qual seria o estoque do item no final do plano;

Estoque Médio: indica a média aritmética simples do estoque do item no periodo;
S1,S2 .. .:indica as semanas;

Venda: € utilizado somente para os produtos acabados e indica a previsao de venda
para determinada semana de acordo com o MPS;

Utilizag@o na Producdo (Necessidade de Producao): mostra a previsdo de utilizagao
daquele item para compor outro. Quando este campo estd preenchido o saldo é

abatido. No caso de produtos acabados (Necessidade de Produg¢do), indica quando é
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necessario finalizar um lote para ndo comprometer o atendimento ao cliente, porque
€ a venda que abate o estoque neste caso;

m) Finalizacdo do Lote: demonstra quando o lote deve ser finalizado. Para o MRP o
lote deve ser finalizado exatamente quando serd utilizado minimizando os estoques.
A finalizacdo do lote adiciona o lote ao saldo em estoque;

n) Emissdo da Ordem de Produgdo do Lote: indica 0 momento em que a ordem de
producdo do item deve ser autorizada para que, de acordo com o lead time do item,
o lote seja finalizado no momento certo;

0) Estoque: mostra o saldo em estoque projetado para o final de cada semana.
Para os componentes que sdo adquiridos junto aos fornecedores, o modelo
apresenta algumas alteracdoes que demonstraremos a seguir. A Tabela 11 traz o modelo

utilizado para itens que sao comprados.

TABELA 11: Modelo para Produtos de Terceiros

Produto: Lote Compra: Estoque Inicial:
Lead Time: Estoque Minimo: Estoque Final:
Lead Time Total: Qtde por Peca: Estoque Médio:

S1[S2|S3[S4|S5|S6|S7|S8|S9]|S10

Utilizag¢do na Produgdo
Chegada do Lote
Solicitagdo de Compra
Estoque

Fonte: Elaborada pelos autores.

Tem-se agora a explicagdo dos campos do modelo utilizado para produtos de
terceiros que apresentam diferenca de significado com relacdo aos produtos préprios da

empresa:

a) Lead Time: indica o lead time especifico do componente, isto €, o tempo entre a sua
solicitacdo junto ao fornecedor e a sua chegada na empresa;

b) Lead Time Total: para estes itens serd sempre igual ao campo Lead Time, por que
ndo possui niveis inferiores;

c¢) Lote de Compra: mostra qual é o lote econdmico/minimo de compra do item;

d) Est. Minimo: serd sempre igual a zero;
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e) Chegada do Lote: demonstra quando o lote chegard na empresa. Esta operacdo
soma-se ao saldo em estoque;

f) Solicitacdo de Compra: indica 0 momento em que a ordem de compra do item deve
ser autorizada para que, de acordo com o lead time do item, o lote chegue no

momento certo;

Enfim, pode-se apresentar o MRP elaborado para o periodo de dez semanas para os

produtos escolhidos.

SUPORTE RP GDE

O item SUPORTE RP GDE € um produto acabado, portanto trata-se de um produto
de nivel zero. Para este produto nao foi possivel cumprir o MPS ideal, pois um de seus
componentes nao havia sido providenciado a tempo de cumprir o plano. Os valores em
negrito ndo estdo interferindo no plano, somente estdo demonstrando em que momento as
operacoes deveriam ser realizadas para cumprir o MPS ideal, ou seja, o item em questdo
teria que ter um lote produzido na semana 2 para que seu estoque ndo avangasse o estoque
de seguranga estabelecido. No entanto, mesmo com o atraso no plano, a situacio se torna

favoravel a partir da terceira semana. A Tabela 12 demonstra o MRP para este item.

TABELA 12: SUPORTE RP GDE

Produto: SUPORTE RP GDE Lote Produgdo: 450 un | Estoque Inicial: 157 wun
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 50 un | Estoque Final: 427 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: - Estoque Médio: 247 un
S1 |S2 |S3 |[S4 |S5 [S6 [S7 [S8 |[S9 |[Si0
Venda 60| 60| 75| 75| 55| 55| 65| 65| 65| 55
Necessidade de Produgéo 450 | 450 450
Finalizacdo do Lote 450 | 450 450
Emissédo da Ordem de Producao do Lote 450 | 450 450
Estoque 97| 37| 412| 337 | 282 | 227 | 162| 97| 482 | 427

Fonte: Organizada pelos autores.

O item CHAPA FERRO 1-5 ¢ um componente do SUPORTE RP GDE. Foi
exatamente a falta deste componente que comprometeu cumprimento do plano. Ele deveria

estar disponivel na primeira semana, mas ndo estava. Desta forma, foi solicitado junto ao
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fornecedor na semana 1, com a chegada prevista para a segunda semana. Como s estara

disponivel na segunda semana, a ordem para producdo do SUPORTE RP GDE foi emitida

exatamente nesta semana. A Tabela 13 demonstra o MRP para este item.

TABELA 13: CHAPA FERRO 1-5

Produto: CHAPA FERRO 1-5 Lote Compra: 130 kg | Estoque Inicial: 0 kg

Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 kg |Estoque Final: 0 kg

Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca: 0,3 kg [ Estoque Médio: 0 kg
S1 [S2 |S3 |S4 |S5 [S6 |S7 |S8 [S9 |S10

Utilizacdo na Produgéo 130 | 130 130

Chegada do Lote 130 | 130 130

Solicitacdo de Compra 130 130

Estoque 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

O item PARAF PFD 42-16 ¢ um componente SUPORTE RP GDE. Este item nao

apresentou dificuldades a realizagdo do plano. A Tabela 14 demonstra o MRP para este

item.

TABELA 14: PARAF PFD 42-16

Produto: PARAF PFD 42-16 Lote Compra: 4000 un | Estoque Inicial: 2940 un

Lead Time: 2 semanas Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 1540 un

Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca: 6 un | Estoque Médio: 1102 un
S1 S2 |S3 |S4 |S5 |S6 S7 | S8 S9 |[S10

Utilizacdo na Produgéo 2700 2700

Chegada do Lote 4060

Solicitacdo de Compra 4060

Estoque 2940 | 240|240| 240| 240| 240|240 1600|1600 | 1600

Fonte: Organizada pelos autores.

CABO MONTADO GDE

O item CABO MONTADO GDE ¢ um produto acabado, portanto trata-se de um

produto de nivel zero. Para este produto foi possivel cumprir o MPS ideal, pois seus

componentes possuiam saldo disponivel suficiente ou tinham sido providenciados a tempo.

A Tabela 15 demonstra o MRP para este item.
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TABELA 15: CABO MONTADO GDE

Produto: CABO MONTADO GDE Lote Producdo: 100 un | Estoque Inicial: 55 un
Lead Time: 0 semana Est. Minimo: 20 un | Estoque Final: 95 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: - Estoque Médio: 69

S1 |S2 |S3 |[S4 |S5 |S6 |S7 [S8 |S9 |Si10
Venda 30| 30| 40| 40| 35| 35| 40| 40| 40| 30
Necessidade de Produgéo 100 100 100 100
Finalizacdo do Lote 100 100 100 100
Emissdo da Ordem de Producéo do Lote 100 100 100 100
Estoque 25| 95| 55|115] 80| 45| 105]| 65| 25| 95

Fonte: Organizada pelos autores.

O item CONECTOR 2 LD ¢ um componente do CABO MONTADO GDE. Este
item ndo apresentou dificuldades a realizacdo do plano, uma vez que seu saldo era
suficiente. Todavia, havia um lote de compra previsto para chegar na semana 2, que foi
pedido desnecessariamente. Uma nova compra sO seria necessdria na quarta semana para
que o lote chegasse na semana 7. Volta-se a enfatizar que os valores em negrito nao
interferem no plano, s6 possuem cardter ilustrativo. Foi feita uma sugestdo para que, na
proxima compra deste item sejam adquiridas 299 unidades — ja que o lote minimo de
compra € de 250 unidades — para que o saldo do item em estoque ao longo do tempo possa

ser minimo. A Tabela 16 demonstra o MRP para este item.

TABELA 16: CONECTOR 2 LD

Produto: CONECTOR 2 LD Lote Compra: 250 un | Estoque Inicial: 211 un

Lead Time: 3 semanas Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 11 un

Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Pegca: 1un un |Estoque Médio: 225 un
S1 [S2 |S3 |S4 |S5 [S6 |S7 |S8 [S9 |S10

Utilizacdo na Produgéo 100 100 100 100

Chegada do Lote 250 250

Solicitagdo de Compra 250

Estoque 211 | 361 361 | 261 | 261 | 261 | 161 | 161 | 161| 61

Fonte: Organizada pelos autores.

O item CONECTOR 1 MC € um componente do CABO MONTADO GDE. Este
item nao apresentou dificuldades a realizagdo do plano, uma vez que houve um lote de
compra que chegou na semana 2, exatamente na data que foi necessario de acordo com o
plano. Em virtude de ser estoque inicial ser de 69 unidades, a compra projetada na semana

4 € de 261 unidades. Desta forma, seu saldo passa a ser multiplos de 100, ajustando-se ao



55

lote de producdo do CABO MONTADO GDE. A Tabela 17 demonstra o MRP para este

item.

TABELA 17: CONECTOR 1 MC

Produto: CONECTOR 1 MC Lote Compra: 200 un | Estoque Inicial: 39 un

Lead Time: 3 semanas Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 39 un

Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Pegca:  1un un |Estoque Médio: 107 un
S1 |S2 |S3 |S4 |S5 [S6 |[S7 |S8 |S9 |si0

Utilizacdo na Produgéo 100 100 100 100

Chegada do Lote 200 261

Solicitacdo de Compra 261

Estoque 39| 139| 139| 39| 39| 39| 200| 200|200 100

Fonte: Organizada pelos autores.

O item CABO BRUTO PM também é um componente do CABO MONTADO

GDE. Este item ndo apresentou dificuldades a realiza¢do do plano, uma vez que seu saldo

era suficiente. A Tabela 18 demonstra o MRP para este item.

TABELA 18: CABO BRUTO PM

Produto: CABO BRUTO PM Lote Compra: 2000 mt | Estoque Inicial: 1300 mt

Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 mt | Estoque Final: 900 mt

Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca: 6 mt | Estoque Médio: 882 mt
S S2 |S3 |[S4 |S5 |[S6 |S7 |[S8 |S9 |[Si10

Utilizacdo na Produgéo 600 600 600 600

Chegada do Lote 2000

Solicitacdo de Compra 2000

Estoque 1300 |700|700| 100| 100| 100 |1500 | 1500|1500 | 900

Fonte: Organizada pelos autores.

PROLONGADOR TUBO

O item PROLONGADOR TUBO € um produto acabado, portanto trata-se de um

produto de nivel zero. Para este produto ndo foi possivel cumprir o MPS ideal, pois um de

seus componentes ndo possuia saldo suficiente para produzi-lo. Os valores em negrito nao

estdo interferindo no plano, somente estdo demonstrando em que momento as operagdes

deveriam ser realizadas para cumprir o MPS ideal, ou seja, o item em questao teria que ter

um lote produzido nas semanas 1 e 4 para que seu estoque ndo avancasse o estoque de
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seguranca estabelecido. O saldo negativo semana 2 indica que houveram pedidos nao
atendidos naquela semana, mas foram atendidos na seguinte. No entanto, mesmo com o

atraso no plano, a situacdo se estabiliza a partir da quinta semana. A Tabela 19 demonstra o

MRP para este item.
TABELA 19: PROLONGADOR TUBO
Produto: PROLONGADOR TUBO Lote Producao: 180 un | Estoque Inicial: 79 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 30 un | Estoque Final: 159 un
Lead Time Total: 4 semanas Qtde por Peca: - Estoque Médio: 77 un
S1 |[S2 |S3 [S4 |S5 [S6 |S7 [S8 |S9 |[S10

Venda 55| 55| 70| 70| 60| 60| 70| 70| 70| 60
Necessidade de Produgao 180 180 | 7180|180 180 180
Finalizagcdo do Lote 180 | 180|180 180 180
Emissédo da Ordem de Producéo do Lote 180 | 180| 180 180 180
Estoque 24| 81| 79 9[129| 69| 179| 109| 39| 159

Fonte: Organizada pelos autores.

O item TUBO BRUTO IN € um componente do PROLONGADOR TUBO. Este
item apresentou dificuldades a realizagdo do plano, uma vez que s6 foi possivel terminar
um lote na segunda e quarta semanas em virtude de seu lead time e do lead time sua
matéria prima. Na semana 3, foi liberada uma ordem de producdo com quantidade
diferente do lote padrdo. O objetivo é de ajustar o saldo de 32 unidades (provavelmente
fruto de despadronizacdo dos lotes de producdo) para 180 unidades. A Tabela 20

demonstra o MRP para este item.

TABELA 20: TUBO BRUTO IN

Produto: TUBO BRUTO IN Lote Producao: 180 un | Estoque Inicial: 32 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 0 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: 1 un | Estoque Médio: 12 un
S1 [S2 |S3 |S4 |S5 |[S6 |S7 |[S8 [S9 |S10
Utilizacdo na Producgéo 180 180 180 180
Finalizagcdo do Lote 180 148 180 180
Emissédo da Ordem de Producéo do Lote 180 148 180 180
Estoque 32| 32| 32 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.
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O item TB INOX 12-1 é um componente do TUBO BRUTO IN, sendo assim um
item de nivel dois. Este item apresentou dificuldades a realizagdo do plano, apesar de a
empresa receber um lote dele na primeira semana. Em virtude de possui um lead time de 2
semanas, sO permitiu uma nova compra com data de chegada para semana 3. Essa compra

foi realizada na semana 1 e foi feita numa quantidade diferente do lote de compra padrao

para que o saldo do TUBO BRUTO IN seja ajustado. A Tabela 21 demonstra o MRP para

este item.
TABELA 21: TB INOX 12-1

Produto: TB INOX 12-1 Lote Compra: 90 mt | Estoque Inicial: 0 mt
Lead Time: 2 semanas Est. Minimo: 0 mt | Estoque Final: 0 mt
Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Pega: 0,5 mt | Estoque Médio: 0 mt

S1 |S2 |S3 |S4|S5|S6 |S7 |S8 |S9 |S10
Utilizacdo na Produgéo 90 74 90 90
Chegada do Lote 90 74 90 90
Solicitacdo de Compra 74 90 90
Estoque 0 0 0] 0] O 0 0 0| O 0

Fonte: Organizada pelos autores.

O item PONTA PROLONGADOR ¢ um componente do PROLONGADOR
TUBO, configurando assim um item de nivel um. Este item ndo apresentou dificuldades a
realizacdo do plano, pois possuia saldo suficiente € um novo lote foi providenciado a

tempo de atender novas ordens de montagem. A Tabela 22 demonstra o MRP para este

item.
TABELA 22: PONTA PROLONGADOR

Produto: PONTA PROLONGADOR Lote Producdo: 600 un | Estoque Inicial: 353 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 233 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: 1 un | Estoque Médio: 358 un

S1 [S2 |S3 |S4 |S5 [S6 |S7 |S8 [S9 |S10
Utilizacdo na Producgéo 180 180 180 180
Finalizagcdo do Lote 600
Emissédo da Ordem de Producéo do Lote 600
Estoque 353 | 173 | 173 | 593 | 593 | 413 | 413 | 413 | 233 | 233

Fonte: Organizada pelos autores.
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O item LATAO RED 12 é um componente da PONTA PROLONGADOR,

configurando assim um item de nivel dois. Este item ndo apresentou dificuldades a

realizacdo do plano, uma vez que possui saldo suficiente em estoque, no entanto, este saldo

foi desnecessdrio durante alguns periodos. A Tabela 23 demonstra o MRP para este item.

TABELA 23: LATAO RED 12

Produto: LATAO RED 12 Lote Compra: 30 mt [ Estoque Inicial: 30 mt

Lead Time: 2 semanas Est. Minimo: 0 mt | Estoque Final: 0 mt

Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca: 0,1 mt | Estoque Médio: 0 mt
S1 |S2 |S3 |[S4 [S5 |[S6 |S7 |S8 |S9 |[Si10

Utilizacdo na Produgéo 30

Chegada do Lote

Solicitagdo de Compra

Estoque 30| 30 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

O item BASE PROLONGADOR ¢ um componente do PROLONGADOR TUBO,

configurando assim um item de nivel um. Este item apresentaria dificuldades a realizacao

do MPS ideal, mas como a producio do PROLONGADOR TUBO foi prorrogada pela

falta do TUBO BRUTO IN, um novo lote foi providenciado a tempo de atender as ordens

de producdo. A Tabela 24 demonstra o MRP para este item.

TABELA 24: BASE PROLONGADOR

Produto: BASE PROLONGADOR Lote Produgdo: 600 un | Estoque Inicial: 62 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 542 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: 1 un | Estogue Médio: 286 un
S1 |[S2 |S3 [S4 |S5 [S6 |S7 |S8 |S9 |[S10
Utilizacdo na Produgéo 180 180 180 180
Finalizacdo do Lote 600 600
Emissédo da Ordem de Producao do Lote 600 600
Estoque 62| 482 | 482 | 302 | 302 | 122| 122 | 122 | 542 | 542

Fonte: Organizada pelos autores.

O item LATAO SEX 12 é um componente da BASE PROLONGADOR,

configurando assim um item de nivel dois. Este item ndo apresentou dificuldades a

realiza¢do do plano, uma vez que possui saldo suficiente em estoque. Em checagem junto
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ao sistema de informagdo da empresa, constatou-se que este saldo estava disponivel ja a

algum tempo desnecessariamente. A Tabela 25 demonstra o MRP para este item.

TABELA 25: LATAO SEX 12

Produto: LATAO SEX 12 Lote Compra: 30 mt | Estogue Inicial: 30 mt

Lead Time: 2 semanas Est. Minimo: 0 mt |Estoque Final: 0 mt

Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca: 0,1 mt |Estoque Médio: 2,7 mt
S1 [S2 |[S3 [S4 |S5 |S6 |S7 |S8 |S9 |Si10

Utilizacdo na Produgéo 30 30

Chegada do Lote 30

Solicitacdo de Compra 30

Estoque 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

SUPORTE MB DTO

O item SUPORTE MB DTO € um produto acabado, portanto trata-se de um
produto de nivel zero. Este produto nao apresentou problemas ao cumprimento do MPS,
pois possui saldo em estoque para atender aos pedidos e sua matéria prima bdsica tinha

saldo para cumprir o plano. A Tabela 26 demonstra o MRP para este item.

O item BASE SUP MB € um componente do SUPORTE MB DTO, configurando
assim um item de nivel um. Este possui um saldo inicial desnecesséario. O ajuste deste
saldo ocorreu na semana 3, com a mudanga no lote padrdo de produgdo do item. A Tabela

27 demonstra o MRP para este item.

TABELA 26: SUPORTE MB DTO

Produto: SUPORTE MB DTO Lote Producdo: 160 un | Estoque Inicial: 101 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 20 un | Estoque Final: 146 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: - Estoque Médio: 96 un
S1 |S2 | S8 S4 |S5 [S6 [S7 S8 [S9 |[S10
Venda 25| 25 30] 30| 25| 25|30 30| 30| 25
Necessidade de Produgéo 160 160
Finalizacdo do Lote 160 160
Emissédo da Ordem de Producao do Lote 160 160
Estoque 76| 51 21| 151 126| 101 | 71 41] 171 | 146

Fonte: Organizada pelos autores.
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Produto: BASE SUP MB

Lote Producdo: 160 un | Estoque Inicial: 24 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 0 un
Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca 1 un | Estoque Médio: 6,5 un
S1[/S2 |S3 |S4 |S5 |S6|S7 |S8 |S9 |S10
Utilizacdo na Producgéo 160 160
Finalizagcdo do Lote 136 160
Emissédo da Ordem de Producéo do Lote 136 160
Estoque 24| 24 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

O item CORPO SUP MB ¢ um componente do SUPORTE MB DTO, configurando

assim um item de nivel um. Este item ndo apresentou problemas para o cumprimento do

plano, pois possuia matéria prima disponivel em estoque para realizar a sua producdo

quando foi necessario. A Tabela 28 demonstra o MRP para este item.

TABELA 28: CORPO SUP MB

Produto: CORPO SUP MB

Lote Produgdo: 160 un | Estoque Inicial: 0 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 0 un
Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca 1 un | Estoque Médio: 0 un
S1[S2 |S3 |S4 |S5 |S6|S7 |S8 |S9 |S10
Utilizacdo na Produgéo 160 160
Finalizacao do Lote 160 160
Emissédo da Ordem de Producao do Lote 160 160
Estoque 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

O item FERRO 11-3 é um componente dos itens BASE SUP MB e CORPO SUP

MB, configurando assim um item de nivel dois. Este item ndo apresentou dificuldades a

realiza¢do do plano, uma vez que possui saldo suficiente em estoque. Alids, consultando o

departamento de compras, evidenciou-se que era praxe manter um alto nivel de estoque

deste item para evitar faltas. O Quadro 7 demonstra o MRP para este item, demonstrando

seu fluxo de acordo com a necessidade de cada item que compde e um fluxo sintetizado

abrangendo os dois itens.
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Como componente do item: BASE SUP MB

Produto: FERRO 11-3 Lote Compra: 40 mt [Estoque Inicial: 100 mt

Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 mt [Estoque Final: 26 mt

Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca 0,3 mt |[Estoque Médio: 58 mt
S1 S2 |S3 |S4 S5 [S6 [S7 S8 |S9 [S10

Utilizagéo na Producao 34 40

Chegada do Lote

Solicitacdo de Compra

Estoque 100) 66) 66| 66| 66 66 26/ 26/ 26 26

Como componente do item: CORPO SUP MB

Produto: FERRO 11-3 Lote Compra: 32 mt [Estoque Inicial: 100 mt

Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 mt [Estoque Final: 36 mt

Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca 0,2 mt [Estogue Médio: 62 mt
S1 S2 |S3 |S4 S5 [S6 [S7 S8 |S9 [S10

Utilizagéo na Producao 32 32

Chegada do Lote

Solicitacdo de Compra

Estoque 1000 68 68 68 68 68 36 36 36 36

Sintetizando os dois fluxos.

Produto: FERRO 11-3 Lote Compra: 72 mt | Estoque Inicial: 100 mt

Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 mt [ Estoque Final: 0 mt

Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca mt | Estoque Médio: 34 mt
S1 |S2 |S3 [S4 |S5 |S6 |S7 |S8 |S9 |S10

Utilizacdo na Producao 66 72

Chegada do Lote 38

Solicitacdo de Compra 38

Estoque 100| 34| 34| 34| 34| 34 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

ANTENA BASE EP

O item ANTENA BASE EP € um produto acabado, portanto trata-se de um produto

de nivel zero. Para este produto foi possivel cumprir o MPS ideal. No entanto, percebe-se

que o lote de producgdo € praticamente igual a demanda. Esta situagdo apresenta riscos a

qualidade do atendimento ao cliente. Como se trata de um item de custo alto optou-se por

trabalhar “no limite”, mas foi sugerido que se cheque a possibilidade de aumento do lote.

Nota-se ainda que seu saldo inicial é negativo. Isto aconteceu porque existem pedidos de

clientes pendentes da semana anterior ao inicio do plano. A Tabela 29 demonstra o MRP

para este item.
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Produto: ANTENA BASE EP Lote Producdo: 200 un | Estoque Inicial: -5 un
Lead Time: 0 semanas Est. Minimo: 50 un | Estoque Final: 95 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: - Estoque Médio: 51,4 un
S1 |S2 |S3 |S4 |S5 [S6 |S7 |S8 |S9 |[Si0
Venda 180 | 180| 200 | 200 | 180 | 180 | 200 | 200 | 200| 180
Necessidade de Produgéo 200 | 200 | 200 | 200| 200| 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Finalizagao do Lote 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Emissdo da Ordem de Producéo do Lote 200 | 200 | 200| 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Estoque 15| 35| 35| 35| 55| 75| 75| 75| 75| 95

Fonte: Organizada pelos autores.

O item BASE VARETA ¢ um componente da ANTENA BASE EP, configurando

assim um item de nivel um. Este item ndo apresentou dificuldades ao cumprimento do

plano em virtude de seu saldo disponivel. A Tabela 30 demonstra o MRP para este item.

TABELA 30: BASE VARETA

Produto: BASE VARETA Lote Producdo: 1200 un | Estoque Inicial: 632 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 1032 un
Lead Time Total: 3 semanas Qtde por Peca: 1 un | Estoque Médio: 505 un
S1 [S2 |S3 S4 |S5 |S6 |S7 [S8 [S9 |Si10

Utilizagdo na Produgéo 200 (200| 200| 200 | 200 | 200 | 200 | 200| 200 | 200
Finalizagc&o do Lote 1200 1200
Emissédo da Ordem de Producdo do Lote 1200 1200
Estoque 432|232 321032 | 832| 632 | 432 | 232| 32]1032

Fonte: Organizada pelos autores.

O item LATAO SEX 11 é um componente da BASE VARETA, configurando

assim um item de nivel dois. Este item ndo apresentou dificuldades a realizacdo do plano,

pois as primeira semana um lote de compra chegou do fornecedor. Entretanto, esse

material s6 foi necessario na semana 3. A Tabela 31 demonstra o MRP para este item.

O item APOIO ESPECIAL ¢ um componente da ANTENA BASE EP,

configurando assim um item de nivel um. Este item ndo apresentou dificuldades a

realizacdo do MPS, mas, na semana 2, foi emitida uma ordem de producdo em uma

quantidade diferente do lote padrdo com o objetivo de ajustar o saldo da matéria-prima. A

Tabela 32 demonstra o MRP para este item.
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Produto: LATAQ SEX 11 Lote Compra: 60 mt | Estoque Inicial: 0 mt
Lead Time: 2 semanas Est. Minimo: 0 mt | Estoque Final: 0 mt
Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Pega: 0,05 mt |Estoque Médio: 10,9 mt
S1 [S2 |S3 |S4 |S5 |S6 |S7 |S8 |S9 |Si0

Utilizacdo na Produgéo 60 60
Chegada do Lote 60 60
Solicitacdo de Compra 60

Estoque 60| 60 0 0 0 0 0 0 0 0
Fonte: Organizada pelos autores.

TABELA 32: APOIO ESPECIAL
Produto: APOIO ESPECIAL Lote Producdo: 600 un | Estoque Inicial: 437 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 87 un
Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca: 1 un | Estoque Médio: 255 un
S1 |S2 |S3 |[S4 |S5 |S6 |S7 |S8 |S9 |[S10

Utilizagao na Produgao 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Finalizacdo do Lote 450 600 600

Emissdo da Ordem de Producéo do Lote 450 600 600

Estoque 237| 37| 287| 87|487|287| 87|487| 287| 87

Fonte: Organizada pelos autores.

O item ALUMINIO RED 1-5 é um componente da APOIO ESPECIAL,

configurando assim um item de nivel dois. Este item ndo apresentou dificuldades a

realizacdo do plano em virtude de seu saldo em estoque, mas, para ajustar seu saldo foi

produzido um lote fora do padrdao do item que compde. A Tabela 33 demonstra o MRP

para este item.

TABELA 33: ALUMINIO RED 1-5

Produto: ALUMINIO RED 1-5 Lote Compra: 72 mt | Estoque Inicial: 54 mt

Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 mt | Estoque Final: 0 mt

Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca: 0,12 mt | Estoque Médio: 9,82 mt
S1 |S2 |S3 |[S4 |S5 |[S6 |S7 |S8 |S9 |[S10

Utilizacdo na Producgéo 54 72 72

Chegada do Lote 72 72

Solicitagdo de Compra 72 72

Estoque 54 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.
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O item VARETA MOLE ¢ um componente da ANTENA BASE EP, configurando

assim um item de nivel um. Este item ndo apresentou dificuldades a realiza¢do do plano

pois havia um lote de producdo sendo finalizado na semana 1. Na segunda semana, foi

emitida uma ordem de producdo em quantidade diferente do lote de producdo padrao para

ajustar seu saldo ao lote de producao do item que compde. A Tabela 34 demonstra o MRP

para este item.

TABELA 34: VARETA MOLE

Produto: VARETA MOLE

Lote Producéo:

200

un | Estoque Inicial: 115 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 0 un
Lead Time Total: 2 semanas Qtde por Peca: 1 un | Estoque Médio: 20,9 un

S1 |S2 |S3 |[S4 |S5 |[S6 |S7 |S8 |S9 |[S10

Utilizacdo na Produgéo 200 | 200 | 200| 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200| 200
Finalizagao do Lote 200| 85| 200| 200| 200| 200 | 200 | 200 | 200| 200
Emissédo da Ordem de Producao do Lote 85| 200 | 200| 200| 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Estoque 115 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Organizada pelos autores.

O item ARAME IN MOLE € um componente da VARETA MOLE, configurando

assim um item de nivel dois. Este item ndo apresentou dificuldades a realiza¢do do plano,

uma vez que possui saldo suficiente em estoque. A Tabela 35 demonstra o MRP para este

item.

TABELA 35: ARAME IN MOLE

Produto: ARAME IN MOLE Lote Compra: 320 un | Estoque Inicial: 280 un
Lead Time: 1 semana Est. Minimo: 0 un | Estoque Final: 195 un
Lead Time Total: 1 semana Qtde por Peca: 1 un | Estoque Médio: 188 un
S1 |S2 |S3 |S4 |S5 [S6 |S7 |S8 |S9 |[Si0
Utilizagao na Produgao 85| 200 | 200 | 200 200 | 200 | 200 | 200 | 200
Chegada do Lote 320 320 320 | 320 320
Solicitacdo de Compra 320 320 320 | 320 320
Estoque 195| 315] 115] 235| 35| 165| 275| 75| 195| 195

Fonte: Organizada pelos autores.

O Quadro 8 apresenta o MPS ajustado as disponibilidades existentes:
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Semana 1 Semana 2
Descri¢cao EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450] 157 60 0] 97 60 0
CABO MONTADO GDE 20| 100] 55 30 0] 25 30| 100
PROLONGADOR TUBO 30| 180 79 55 0] 24 55 0
SUPORTE MB DTO 20| 160|101 25 0] 76 25 0
ANTENA BASE EP 50| 200 -5 180 200] 15 180 | 200

Semana 3 Semana 4
Descri¢ao EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450] 37 75| 4501412 75 0
CABO MONTADO GDE 20| 100] 95 40 0] 55 40| 100
PROLONGADOR TUBO 30| 180] -31 70| 180] 79 70 0
SUPORTE MB DTO 20| 160] 51 30 0] 21 30| 160
ANTENA BASE EP 50| 200| 35 200 200| 35 200 | 200

Semana 5 Semana 6
Descri¢do EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450337 55 01282 55 0
CABO MONTADO GDE 20| 100|115 35 0] 80 35 0
PROLONGADOR TUBO 30| 180 9 60| 180]129 60 0
SUPORTE MB DTO 20| 160|151 25 0]126 25 0
ANTENA BASE EP 50| 200 35| 180| 200| 55 180 | 200

Semana 7 Semana 8
Descri¢do EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod
SUPORTE RP GDE 50| 450|227 65 0]162 65 0
CABO MONTADO GDE 20| 100| 45 40| 100] 105 40 0
PROLONGADOR TUBO 30| 180] 69 70| 1801179 70 0
SUPORTE MB DTO 20| 160] 101 30 0] 71 30 0
ANTENA BASE EP 50| 200] 75| 200| 200 75 200 | 200

Semana 9 Semana 10
Est

Descri¢cao EM | Lote | Est | Venda | Prod | Est | Venda | Prod | Final
SUPORTE RP GDE 50| 450] 97 65| 450482 55 0] 427
CABO MONTADO GDE 20| 100 65 40 0] 25 30| 100 95
PROLONGADOR TUBO 30| 180]109 70 0] 39 60| 180] 159
SUPORTE MB DTO 20| 160| 41 30| 160|171 25 0] 146
ANTENA BASE EP 50| 200] 75| 200| 200| 75 180 | 200 95

Fonte: Elaborado pelos autores.
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Nota-se ao longo do plano que as atividades de solicitacdo de compra e de emissao

de ordem de produgdo sdo inexistentes na tltima semana e com menor freqiiéncia a medida

que se aproxima o final do plano. Este fator deve-se a inexisténcia de previsdes de

demanda para as semanas 11, 12, etc., sendo que esta € o ponto de partida do MRP.

Todavia, em uma implantacdo futura do sistema, as atividades nao sofreriam interrup¢cao

em virtude da continuidade.

2.3 Analise e Conclusoes da Pesquisa

Observando a formulacdo do MRP, foram identificadas algumas préticas anteriores

“indesejadas” para o alcance da maxima eficiéncia. Dentre elas, podemos citar:

a)
b)

c)

d)

€)
f)

g)
h)

foram

Estoques excessivos para algumas matérias primas;

Estoques desnecessarios de varios itens, mesmo que em quantidades pequenas;
Realizacdo de pedidos de compra junto ao fornecedor com data de entrega
desencontrada com a efetiva necessidade da producao;

Desencontro na producdo de componentes de um mesmo produto, com sobra de um
e falta do outro;

Lotes de producdo despadronizados;

Falha administrativa em identificar as necessidades de compra;

Falta de comunicac¢ao entre os departamentos de venda, compra e producdo; e
Pouca dedicacdo ao planejamento da producdo e antecipacdo das necessidades

materiais.

A aplicacdo destas ferramentas, ainda que com limitacdes de abrangéncia, pois

aplicadas somente para cinco produtos finais, demonstrou ser capaz de contribuir

para o alcance dos seguintes objetivos:

a)
b)

c)

Reducdo dos niveis de estoque, principalmente de matérias primas;

Sincronismo na produc¢do dos diversos componentes de um mesmo produto,
evitando estoques desnecessarios;

Realizacdo de compras nas quantidades e momentos adequados, evitando faltas e

sobras de material;
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d) Padronizagao nos lotes de produgdo e compra;
e) Melhoria na comunicacdo e interacdo entre os diversos departamentos: vendas,
compras, estoque e produgdo; e

f) Valorizacdo do planejamento e da antecipacdo de necessidades.

Conclui-se que o a extensdo do desenvolvimento dos planos MPS e MRP para os
demais itens da linha de produtos da empresa, nem que de forma gradativa, trard bons

resultados ja no médio prazo.

2.4 Conclusoes do Capitulo

Este capitulo apresentou o estudo de caso realizado e suas conclusdes. O trabalho
realizado tem suas limitagdes, mas demonstrou que as ferramentas de gerenciamento
utilizadas s@o eficazes. Espera-se, contudo que ocorra a implantacdo do sistema MRP na
empresa para planejar e controlar suas necessidades de materiais. Para tanto, deve ser feito
o levantamento das informacdes sobre a demanda, composi¢do e lead times dos demais
produtos. Esse processo demanda tempo e dedicacdo dos colaboradores, porém trara

muitos beneficios. O apoio dos gerentes € primordial para o sucesso das atividades.
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3. CONSIDERACOES FINAIS

Este capitulo tem o objetivo de apresentar as conclusdes gerais do estudo e

apresentar algumas sugestdes para futuros trabalhos sobre temas relacionados.

3.1 Conclusoes

O desenvolvimento do MRP mostrou-se uma ferramenta muito eficiente para
controlar o processo produtivo no que diz respeito ao fluxo de materiais. O trabalho trouxe
beneficios a empresa estudada, tanto mensurdvel quanto imensurdveis. Mais do que
estabelecer um seqiienciamento de operacdes, o desenvolvimento do plano MRP
modificou a cultura da empresa. Os colaboradores perceberam a importancia de planejar e
os beneficios oriundos da identificagao antecipada das necessidades. Este trabalho permitiu
a modificacdo de paradigmas existentes anteriormente, motivando os responsaveis por

cada setor a compartilharem informagdes e buscarem maior eficiéncia.
Diante deste exposto, podemos mostrar o alcance dos objetivos propostos:

— Foram selecionados cinco dos principais produtos da empresa, um de cada linha de
produtos;

— Fez-se um levantamento de dados nos registros do sistema gerencial da empresa
avaliando as demandas passadas e as informagdes sobre o processo de producio
dos itens, entre outros;

— A lista de materiais necessarios para a produ¢do de cada produto selecionado foi
levantada através dos registros no sistema computacional da empresa, evidenciando
o relacionamento entre os materiais;

— Projegdes de demandas futuras foram estabelecidas para os produtos selecionados,
baseadas em histérico de vendas passadas e expectativas do departamento de
vendas, sendo consideradas as sazonalidades dos periodos;

— Elaborou-se o Plano Mestre de Produgao (MPS) chamado ideal, o que
proporcionou maior facilidade no Planejamento das Necessidades Materiais (MRP)
para estes produtos, no entanto, checando as disponibilidades existentes e possiveis

o MPS foi ajustado;
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— Avaliou-se os impactos e beneficios dos planos elaborados na adequacdo de
estoques e otimizagao na utilizagc@o de recursos; e

— Foram propostas alternativas que proporcionem a expansdo deste planejamento
para os demais produtos da empresa apds a realizacdo deste estudo, mediante o

alguns levantamentos e algumas medidas.

Conclui-se, desta forma, que os objetivos propostos foram alcangados apresentando

resultados satisfatorios no que diz respeito a otimizacao dos recursos produtivos.

3.2 Recomendacoes para Trabalhos Futuros

Este trabalho, dentro de suas limitacdes, procurou demonstrar a importancia da
aplicacdo da ferramenta MRP para as organizacdes industriais. Nao foi objetivo esgotar o
assunto, ao contrdrio, incentivar novas pesquisas empiricas relacionadas ao tema. Novos
estudos podem ser desenvolvidos buscando um acompanhamento mais duradouro dos
planos para medir seus resultados no médio e longo prazo. Seriam de grande valia estudos
que procurassem abranger sistemas MRP II ou OPT, avaliando sua importancia no

planejamento e controle da producio.
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