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Resumo:

O objetivo desse trabalho foi estabelecer o planejamento das necessidades de materiais na empresa
estudada através de uma ferramenta criada no Excel. Para isso, foram realizadas importantes analises
sobre a cadeia produtiva, e foram obtidas, com o proprietario, algumas importantes informacdes sobre
0 processo produtivo, tais como: estoque de seguranca, lead time e politica de lote dos diferentes
componentes avaliados nesse projeto. Com essas informagdes foi possivel montar a lista de materiais,
construir a arvore do produto e, através dos procedimentos de calculo do MRP, elaborar as planilhas de
controle. O resultado foi uma ferramenta Util, pratica e eficiente que da suporte a tomada de deciséo.
Palavras chave: MRP, Microsoft Excel, Planejamento da producéo

Development of a Material Requirement Planning (MRP) tool in Excel
for the production planning of Cachacaria Sanhacu

Abstract

This work aims to present the development of a MRP (Material Requirement Planning) tool and its
application in the production planning of the company Cachacaria Sanhagu. For this purpose, a detailed
analysis of the supply chain has been conducted. Furthermore, other relevant information, such as, buffer
stock, lead-time and lot policy of the various components addressed in this project, have been collected
through discussions with the owner and managing director. These data allowed elaborating materials
list, building product tree and, through MRP computation procedures, elaborating control spreadsheets.
Subsequently, an easy-to-use and efficient MS Excel-based tool has been developed in order to support
decision-making.

Key-words: MRP, Microsoft Excel, Production planning

1. Introducéo

De acordo com Slack (2008), planejar e controlar a produgéo significa, essencialmente, gerar,
integrar e organizar todas as informacdes de que depende a producdo. Esse planejamento e
controle representam atividades vitais para que a eficiéncia e eficacia das operagdes realizadas
nas organizacdes sejam garantidas. Devido ao grande numero gerado dessas informacoes,
grandes organizagOes enxergam a necessidade de implementar softwares de gestdo altamente
desenvolvidos e com capacidade de processar grandes quantidades de dados. Filho (1994, p.
40) atesta: “As habilidades para levar rapidamente os produtos ao mercado e para responder
rapidamente as demandas dos clientes sdo chaves determinantes para 0 sucesso competitivo.”
Por se tratar de grandes companhias que emitem e recebem grandes quantidades de dados, o
investimento em um software se justifica. Primeiramente porque o custo por fluxo de dados
processados se torna bem pequeno. Em segundo lugar, grandes companhias possuem
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executivos e equipes treinadas apenas com o objetivo de implementar e manter um sistema de
informacdo gerencial dentro da empresa. Pequenas empresas, que possuem uma movimentacdo
de materiais consideravel, também necessitam de agilidade e preciséo no tratamento dos dados.
Porém, esse volume de materiais movimentados néo é suficiente para justificar o investimento
em um software comercial de gestdo, de forma que se torna necessario o desenvolvimento de
ferramentas de baixo custo para tais atividades.

Com base nessa demanda, no presente trabalho foi desenvolvida uma feramenta em Excel,
baseada na metodologia MRP, para o planejamento e controle de uma empresa produtora de
cachacas e outros derivados da cana de agucar, conhecida como Sanhagu. Nas proximas secoes
sera apresentada uma revisao bibliogréfica sobre o assunto, além da metodologia aplicada para
realizacéo desse trabalho e a ferramenta desenvolvida.

2. Revisao bibliografica

2.1 MRP: Definicéo, utilizacdo e vantagens

Na maioria dos casos, a complexidade relativa a composic¢do do produto (grande nimero de
itens, componentes, pecas e acessorios) leva as empresas, através da area de Planejamento e
Controle da Producdo, a utilizar a ferramenta MRP. O objetivo é realizar um melhor
gerenciamento e acompanhamento das matérias-primas, componentes, produtos em
processamento e produtos acabados (RUSSOMANO, 1995). Corréa, Gianesi & Caon (2013,
p.136) definem o MRP como “o médulo que, com base na decisdo de produgdo de produtos
acabados, calcula as necessidades de materiais... utilizando para isso informacdes do cadastro
de estruturas de produtos, posi¢oes de estoque e parametros dos itens”. Arnold, Stephen &
Lloyd (2008, p.25) definem o plano de necessidades de materiais (MRP) como sendo um plano
para producdo e aquisicdo dos componentes utilizados para manufatura dos itens que estéo
detalhados no MPS. Ele mostra as quantidades necessarias e quando se pretende produzir ou
comprar cada item. Nesse sistema, é necessario entender a diferenca entre demanda
independente e dependente. A demanda independente ndo estd relacionada a demanda de
nenhum outro produto e é a demanda utilizada no plano mestre de producdo. Slack et al. (2009)
diz que a demanda independente possui um elemento de acaso, tornando essa demanda
imprevisivel. Por fim, Moreira (2015) explica que a demanda independente é uma demanda
tipica de produto final, feito para estoque. J& a demanda dependente esta diretamente ligada a
demanda independente dos itens de maior nivel na hierarquia (ARNOLD, STEPHEN, LLOYD
2008). Por isso, Slack et al. (2009) diz que a demanda dependente é previsivel por ser
dependente de alguns fatores conhecidos. Diante da distin¢do feita entre os tipos de demanda
consideradas no calculo das necessidades materiais, Heizer & Render (2004) definem MRP
como uma técnica para o calculo da demanda dependente que usa uma lista de materiais,
informacdes sobre estoques, receitas definidas e um plano mestre de producdo para determinar
as necessidades de materiais. Moreira (2015) explica o planejamento de necessidades materiais
como a programacao das necessidades das partes componentes do item a partir da previsao de
demanda independente desse item, sendo também considerado um sistema de controle de
estoques de itens de demanda dependente. De acordo com Arnold, Stephen & Lloyd (2008), o
MRP possui as fungGes de: determinar as necessidades de materiais, disponibilizando-0s no
lugar certo, na hora certa e na quantidade certa; e ser flexivel para ter a capacidade de responder
rapidamente a possiveis alteragdes nos pedidos, tais como, data de entrega e quantidade. Corréa,
Gianesi & Caon (2013) explicam que o objetivo do MRP é comprar apenas 0 necessario no
momento necessario, evitando estoques desnecessarios ou a falta de materiais que podem
resultar em custos adicionais. A pesquisa de Fensterseifer & Bastos (1989) apud Moreira (2015)
mostra que as empresas implantam o MRP visando beneficios reais na gestdo da producao, tais
como reduzir estoques de materiais, reduzir produtos em processo, assegurar a disponibilidade
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de materiais no momento correto, reduzir o ciclo de fabricagdo e diminuir os atrasos das
entregas aos clientes. Para Petroni (2002), os beneficios associados & implantagdo do MRP em
pequenas e médias empresas podem ser mensurados quanto a eficiéncia do desempenho e
satisfacdo dos clientes, apesar de estudos demonstrarem o baixo percentual de éxito na
implementacao de pacotes comerciais em empresas de pequeno e médio porte devido a alguns
fatores limitadores. Alguns aspectos de desempenho considerados como objeto de melhoria do
sistema sdo: a capacidade de atender as mudancas de volume de producdo e produto, o
planejamento de capacidade, a estimativa de custos, o controle de estoques, o cumprimento dos
prazos de entrega dos produtos, a programacao da producéo e o giro de estoques (CORREA,
GIANESI & CAON, 2013). Arnold, Stephen & Lloyd (2008) argumentam que, por causa do
grande nimero de dados e operacGes matematicas necessarias para o calculo do MRP, o sistema
de planejamento e controle deve ser baseado em softwares computacionais, caso contrario, a
organizacdo é forcada a aumentar o seu lead time e estoques de seguranca para compensar 0
alto tempo e imprecisdo utilizados no planejamento manual. Embora os céalculos feitos
computacionalmente oferecam vantagens relacionadas a eficiéncia, velocidade e exatidao dos
dados, Fensterseifer & Bastos (1989) apud Moreira (2015) apontam que 0S recursos
computacionais exigidos para desenvolvimento ou aquisi¢do de um pacote comercial e o tempo
médio de implantacéo, igual a trés anos, é relativamente longo, retardando o aparecimento dos
beneficios gerados por essa ferramenta. Petroni & Rizzi (2001) reforcam esse argumento,
adicionando que existem lacunas encontradas no processo de implantagdo de pacotes
comerciais de MRP em organizac0es, tais como: (1) complexidade e experiéncia disponivel no
interior da empresa antes da execucdo; (2) quantidade consideravel de horas de treinamento
intensivo (aquisicdo de competéncias técnicas); (3) a organizacdo subestima a necessidade de
mudanga necessitando, muitas vezes, de lideranca transformacional; (4) frequentemente a
empresa necessita de reestruturacdo do processo de negocio da empresa; (5) resisténcia de
alguns gestores; e (6) a abordagem fragmentada de implantacdo pode gerar "ilhas" de MRP,
ficando aquém do alcance dos objetivos iniciais.

2.1.1 Entradas para 0 processo

Os inputs para o planejamento das necessidades de materiais sao divididos em: plano mestre de
producdo, responsavel por detalhar quais produtos serdo produzidos, suas quantidades e datas;
registros de estoques, designados para analisar quanto de cada produto esta disponivel para
atender ao pedido; e a lista de materiais, ou arvore do produto, onde esta detalhada a composicao
de cada produto em termos da quantidade de seus componentes (SLACK et al., 2009).

Carteira de pedidos ¥\* Previsio de vendas
Programa-mestre de producio f’//

l

Lista de materiais ———* Planejamento das necessidades de materiais «—— Registros de estoque

/ Planos de materiais \

Ordens de compra Ordens de trabalho

Fonte: Slack et al. (2009, p. 426)
Figura 1 - Entradas e saidas do MRP

Heizer & Hender (2004) explicam que uma lista de materiais € uma lista com as quantidades
dos componentes, acessorios e materiais necessarios para fazer o produto, caracterizando-se
como uma entrada muito importante do MRP, pois nela esta tudo que é necessario, em termos
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de material, para a fabricacdo do produto. Os mesmos autores argumentam que uma lista de
materiais mal estruturada causa confusdo nos responsaveis pela producéo, além de resultar em
custos de manutencdo de estoques desnecessarios provenientes das quantidades erradas e
momentos de compra ou produgéo equivocados.

E comum dividir a arvore em niveis, comecando do nivel 0, relativo ao produto final. Em
seguida aparece o nivel 1, que diz respeito as partes primarias, que juntas fornecem o produto
final. O nivel 2 indica os itens secundarios, logo abaixo dos primarios, que juntos formam os
itens primarios que por sua vez formam o produto final. Em seguida, o nivel 3, e assim por
diante.

Bi2)

] K2}

Fonte: Arnold, Stephen & Lloyd (2008, p.85)
Figura 2 - Exemplo de arvore do produto

Na Figura 2, o item X é o produto final, correspondente ao nivel 0. Em seguida B, C e D
representam o nivel 1, ou os itens primarios. F, G, M e N sdo os itens secundarios e J e K
representam os itens terciarios. Os numeros em parénteses indicam que para formar uma
unidade de X s@o necessérias duas unidades de B. Seguindo o mesmo raciocinio, para produzir
uma unidade de B sdo necessarias duas unidades de G e assim por diante.

2.1.2 Processo

Davis, Aquilano & Chase (2001) dizem que o calculo do MRP é realizado a partir do nimero
de submontagens, componentes e matérias-primas solicitadas, com base nos periodos de
producéo e atendimento das datas de entrega do produto acabado. A l6gica do MRP calcula a
partir da data e da quantidade em que um produto final é necessario, obtendo as datas e as
quantidades em que suas partes componentes sdo necessarias (MOREIRA, 2015). Para isso,
deve-se seguir 0s seguintes passos: (1) conhecer as necessidades de entrega dos produtos finais
(quantidade e datas); (2) calcular para tras, no tempo, as datas em que as etapas do processo de
producdo devem comecar e acabar; e (3) determinar 0s recursos, e as respectivas quantidades,
necessarias para que se execute cada etapa (CORREA, GIANESI, CAON, 2004).

A dindmica de processamento do MRP comeca com as quantidades desejadas de produto final
detalhadas no Plano Mestre de Producdo. Em seguida é feita a desagregacdo do produto em
suas partes componentes, processo chamado de “explosao”, com a devida defasagem de tempo.
A importancia dessa ferramenta esta em garantir que os componentes do nivel anterior estejam
devidamente prontos antes dos componentes do nivel posterior os requisitar (MOREIRA,
2015). Ao “explodir” o produto em seus componentes, usando as informagdes do Plano Mestre
de Producgdo e da arvore do produto, sdo obtidas as necessidades brutas de cada item.
Descontando-se o estoque disponivel e os recebimentos programados (chegada de material
disponibilizado ao estoque), as necessidades liquidas se tornam conhecidas. Caso o estoque ndo

ASSOCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENHARIA DE PRODUGAO

APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
ISR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

seja suficiente para atender a demanda naquele periodo considerado, uma liberagdo de compra,
fabricacdo ou montagem é feita, requisitando as quantidades necessérias e considerando o lead
time dos componentes a serem comprados, fabricados ou montados, justamente para garantir a
disponibilidade desses itens antes de serem requisitados pelo cliente (interno ou externo).
Algumas organizacGes possuem a politica de manter os estoques sempre acima de um nivel
determinado para se protegerem contra incertezas da cadeia de suprimentos (BALLOU, 2001).
Esse estoque de seguranca soma-se as necessidades brutas no calculo do MRP. Sendo assim,
podemos escrever a seguinte equagéo:

Necessidades liquidas = Necessidades brutas + Estoque de Seguranga - Estoque Disponivel —
Recebimentos Programados

2.1.3 Politicas e tamanhos de lote no MRP

No momento da liberacdo de ordem (seja de compra, fabricacdo ou montagem), o tamanho dos
lotes movimentados pode seguir algumas restri¢cdes. Fixar as quantidades dos componentes no
MRP é primordial para que o sistema ofereca as saidas de forma correta. Para isso, duas
alternativas se apresentam para esse processo (MOREIRA, 2015):

a) Fazer o pedido lote por lote: a quantidade a pedir é exatamente igual a quantidade
necessaria. Dessa forma, os custos com manuten¢do de estoques sdo zero. Entretanto,
muitos pedidos sdo feitos, 0 que aumenta o custo de realizar o pedido.

b) Fazer o pedido em lotes econémicos: as quantidades podem ser fabricadas ou
compradas utilizando-se o Lote Econdmico de Compra (LEC) ou o Lote Econémico de
Fabricacdo (LEF).

Corréa, Gianesi & Caon (2013) ainda mostram trés tipos de politica de lotes: 1) quantidade
minima para abertura de uma ordem, 2) quantidade maxima a ser aberta em uma ordem e 3)
lotes multiplos. A politica de lotes é criada como consequéncia do processo de producdo ou
como estratégia de vendas da empresa fornecedora.

3. Metodologia de desenvolvimento do trabalho

Para realizagdo desse trabalho, inicialmente foi realizado um levantamento de dados através de:
1) técnica de observacdo direta, quando os autores fizeram algumas visitas a empresa em
questdo para conhecer todo o processo de producdo e planejamento; e 2) entrevistas abertas,
sendo respondidas pelas pessoas responsaveis pelas atividades de planejamento e controle da
producdo. Em seguida foi elaborado uma ferramenta de aplicagdo do MRP em Microsoft Office
Excel (2013). Esse software foi escolhido por apresentar um ambiente de trabalho de facil
compreensdo até mesmo para alguém que nunca utilizou a ferramenta. Outro motivo importante
foi a disposic¢éo natural do software para trabalhar com tabelas, o que facilitou o estudo, visto
que o MRP ¢é uma ferramenta que utiliza tabelas que interagem entre si.

4. Resultados do trabalho

4.1 Caracterizacao da empresa

A empresa Sanhagu é uma cachagaria artesanal localizada na zona da mata pernambucana, na
cidade de Ch& Grande. A producdo anual estimada é de 13.000 litros de cachaca. Essa
quantidade € muito pequena comparada a producdo de uma cachacaria industrial que tem
capacidade para produzir cerca de 100 vezes mais. Porém cachacarias artesanais prezam pela
qualidade final do produto. A producéo é dividida entre os trés sabores: Umburana, Carvalho e
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Freijé. Sdo produzidas garrafas de 350 ml, 600 ml e 700 ml dos trés sabores, além de uma
infinidade de produtos derivados da cana-de-agucar.

Por se tratar dos itens com maior demanda, ou seja, a razdo de existir da empresa, as linhas 350
ml, 600 ml e 700 ml dos trés sabores comercializados foram o objeto de estudo deste trabalho.

ConBRepro
[ ]

4.2 Descricao do processo e coleta de dados

A coleta de dados foi importante para a estruturacao do problema porque permitiu a construcdo
da arvore do produto e da lista de materiais, que sdo entradas para o planejamento. N&o foram
obtidas informacfes a respeito da demanda de cada produto. O processo de producdo das
cachacas assim como os dados coletados sdo apresentados a seguir:

Apbs a destilacdo, o liquido é armazenado em tonéis caracteristicos de acordo com o sabor que
se deseja conferir, onde, apds 14 dias, ja estara disponivel para envase. Esse é o Unico
componente do produto que é fabricado pela empresa. Todos 0s outros componentes sdo
comprados. Tais componentes formam a garrafa onde o liquido seré envasado. A ordem de
compra para esses itens deve seguir uma politica de lotes e tempos de entrega definidos por
cada fornecedor. A empresa também mantém um estoque de seguranca para se prevenir contra
imprevistos na cadeia de suprimentos. A lista identada dos produtos, com o produto-pai e seus
produtos-filho, os respectivos lead-times e suas politicas de lotes de fabricacdo ou de compra
sdo apresentados na Tabela 1.

Cddigo Item Lead time POI'UCE" de Estoque de
compra/producdo/montagem segurancga
Cachaga Y ml sabor
1 X (Y =350, 600, 1 dia Montagem méaxima de 100 (Média de vendas
700; X = Umburana, unidades/dia mensal) x 3.
Freijo, Carvalho)
11 Selo IBD 3 dias Compra de_lotes_cgm quantidade (Média de vendas
indefinida. mensal) x 3.
A . Compra de lotes com quantidade (Média de vendas
1.2 Selo organico 3 dias indefinida. mensal) x 3.
. Compra de lotes com minimo de (Média de vendas
1.3 Selo IPI 7 dias 10000 unidades mensal) x 3.
- . Produc&o de lotes com maximo de (Média de vendas
14 Liquido X 14 dias 2000L mensal) X 3.
15 Garrafa de vidro 15 dias Compra de lotes de 15 unidades (Media de vendas
Ymi mensal) x 3.
. Compra de lotes com minimo de (Média de vendas
16 Lacre 15 dias 10000 unidades mensal) x 3.
. Compra de lotes com quantidade (Média de vendas
L7 Tampa 15 dias indefinida mensal) x 3.
18 Rétulo e 30 dias Compra de lotes com minimo de (Média de vendas
' contrarrétulo 1000 unidades mensal) x 3.

Fonte: Autoria prépria
Tabela 1 - Lista identada de materiais

Os selos e os lacres sdo comuns a todos os sabores, portanto as quantidades requisitadas de cada
selo serdo iguais a soma das necessidades individuais de cada produto. As garrafas de vidro sdo
divididas em familias (350 ml, 600 ml e 700 ml), de acordo com o conteudo liquido associado.
Ou seja, as necessidades da garrafa de 350 ml, por exemplo, sdo iguais a soma das necessidades
de cada produto da familia 350 ml. O mesmo vale para as tampas, pois essas sdo personalizadas
e nao vém junto com as garrafas. Os rétulos e contrarrotulos obedecem as necessidades de cada
sabor e cada contetdo liquido. Séo, portanto, nove tipos de rétulo e contrarrétulo, um para cada
sabor e para cada tamanho de garrafa. O liquido se refere a cada sabor de bebida, sendo,
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portanto, de trés tipos diferentes. Suas necessidades sdo iguais as necessidades somadas dos
trés tamanhos de produto que possuem o mesmo sabor. E, por fim, as necessidades de cada tipo
de produto serdo iguais aquelas ditadas pelo MPS.

1

Produto [T=1dia

1 1 1 1 1 1 1 1

Rotulo e
Selo 18D Selo Selo P Ligido Garafa b ;

Lacre Tampa
L mey G B el B B o

[7=3 dlis [1=3 dias (1= dias [T=14 dias [T=15 dias [T=15 dias [T=15 dias T=30 dias

Fonte: Autoria propria
Figura 3 - Arvore do produto

A arvore do produto € composta por dois niveis, nivel 0 (produto final) e nivel 1 (componentes).
A explicacdo para esse fato é que ndo existe estoque intermediario de partes pré-montadas, ou
seja, a producéo acontece de forma continua, resultando em uma unica tarefa. Uma vez iniciado
0 processo de envasamento, a tarefa s6 acaba com a disposicao do produto final no estoque.

4.3 Desenvolvimento da ferramenta computacional

A ferramenta computacional € uma versdo eletrénica das tabelas basicas que séo apresentadas
na literatura. Apos a criacdo da arvore do produto, foi criada uma tabela para cada item, ligando-
as as tabelas principais, que sdo os referentes ao planejamento das necessidades do produto final
(nivel 0), através das fungdes disponiveis no software Excel (2013). E importante ressaltar que
os dados de entrada para o nivel 0 provém do sistema MPS, que ndo foi o objetivo desse
trabalho. Outros dados de entrada sdo as quantidades disponiveis em estoque na data inicial,
que sdo de posse da empresa. A partir do momento que esses dados sdo inseridos nas planilhas,
todo trabalho restante é feito automaticamente, conferindo autonomia, eficiéncia e velocidade
ao processamento dos dados, que foram alguns dos motivos para a criagcdo dessa ferramenta.

A interface apresentada na Figura 4 funciona como menu, onde o gestor pode visualizar a
situacdo de cada item clicando no seu respectivo botdo. Ao clicar em um botdo, ele é
direcionado para uma planilha onde estdo todas as informages referente ao item desejado. Por
exemplo, ao clicar em “Rétulo e contrarrotulo 600ml” o usuario sera direcionado para a planilha
apresentada na Figura 5, onde estao todas as informacdes a respeito dos rotulos e contrarrétulos
dos produtos de 600 ml. O horizonte de planejamento foi construido diariamente porque o lead
time de cada item foi dado em dias, entdo foi preciso padronizar. As quantidades expostas séo
ficticias. As informagdes que servem de entrada para 0 processo estdo em uma tabela que esta
ligada as planilhas principais e funciona como apoio para os calculos. Nessa tabela, o gestor
pode alterar algumas informacdes, caso necessario. O botdo “Menu” apresentado na Figura 5
serve para retornar a pagina inicial. As necessidades brutas de todos os itens do nivel 1 sdo
calculadas com base nas liberagfes de ordens feitas nas planilhas principais (nivel 0), que sdo
relativas aos produtos finais. A ligacao é feita através de um comando que 1€ as liberacOes de
ordem do nivel 0, soma com as necessidades dos demais produtos para 0 mesmo item (caso o
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item seja necessario para outros produtos) e apresenta na linha de “Necessidades brutas” do
nivel 1, na respectiva data.

N ‘3‘?"

’”

’m

dbs de mat"iais - MRP

Fonte: Autoria propria
Figura 4 - Pagina inicial

1 01fjan 02fjan 03fjan Odlfjan 056fjan 06/fjan 07/fjan 08fjan 09jan 10/jan
2

3 idades brutas 0 ( 0 0 0 0 1] 1] 1] 1] 0

A Recebimentos prog 3

5 Est diario projetad 100 100 100 100 100 100 100 100 100
6 Rel:eb.nenhdeordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 Liberagdo de ordem ( 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3

9 —
10 ' N idades brutas 0 [ o 0 0 0 0 0 0 0 0

11 Recebi tos programados
12 Estoque diario projetad 100 100 100 100 100 100 100 100 100
13 Recebil to de ordem 0 0

0 0

0 0 0 0 0 0 0
14 Liberagéo de ord [ 0 0 0 0 0 0 0
15
16 —
17 N idades brutas 0o [ o 0 0 0 0 0 0 0 0
18 Recebi tos programados
19 Estoque diario projetado 100 [ 100 [ 100 100 100 [ 100 100 100 [ 100
20 Recebimento de ordem 0 0 0 [ 0 0 0 0 0
21 Liberagéo de ordi [ [0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Autoria propria
Figura 5 - Estrutura das planilhas

Os recebimentos programados sao entradas manuais, feitas de acordo com o surgimento desses
recebimentos, visto que a ferramenta ndo pode prever esse tipo de situagdo. A célula mais escura
na linha “Estoque diario projetado” indica 0 estoque disponivel na data inicial, que é informado

OCIAGAO PARANAENSE DE
ENGENNARIA DE PRODUGAO

@ APREPRO



ConBRepro VI CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQA"O
ISR
Ponta Grossa, PR, Brasil, 30 de Novembro a 02 de Dezembro de 2016

pelo gestor. A partir dai o programa desconta as saidas (necessidades brutas e estoque de
seguranca) e soma as entradas (recebimento de ordem e recebimentos programados) para
calcular o estoque projetado dia a dia. A liberacdo de ordem acontece quando o programa
identifica que em uma data futura as quantidades disponiveis em estoque nédo serdo suficientes
para atender o que sera requisitado. Para isso é utilizado a funcdo DESLOC, que Ié as
quantidades futuras na linha do estoque, com uma defasagem de tempo igual ao lead time do
item. A linha “Recebimento de ordem” recebe as quantidades, apdés o devido lead time,
solicitadas anteriormente na Liberagdo de ordem.

5. Discussoes

A programacao das tabelas resultou em uma ferramenta coesa e com autonomia. A ferramenta
permitiu ao gestor ter uma visdo mais ampla do processo de planejamento da producéo e obter
maior eficiéncia nesse processo. A ferramenta também se mostrou Util para uma pequena
empresa, atingindo o objetivo geral proposto inicialmente.

A aplicacdo da ferramenta ndo foi realizada em tempo habil para se obter resultados com relacéo
a reducdo dos niveis de estoque, aumento do giro de estoques, reduzir produtos em processo,
assegurar a disponibilidade de materiais no momento correto, reduzir o ciclo de fabricacéo e
diminuir os atrasos das entregas aos clientes. A comparacao antes e depois de indices relativos
a esses objetivos serd feita posteriormente, assim como a criagdo de um mddulo referente ao
MPS, que funcionara em conjunto com este médulo MRP.

6. Conclusotes

O presente trabalho demonstrou a importancia significativa da aplicacdo de um sistema de
producdo, mesmo em pequenas empresas. Com base na ferramenta desenvolvida, foi possivel
confirmar que é possivel reduzir o estoque disponivel, manter um estoque de seguranca constante
e planejar melhor a compra dos itens dos produtos, sendo capaz de reagir com antecedéncia as
variacOes de mercado. Essa técnica forneceu um maior embasamento aos gerentes, permitindo que
estes possam tomar decisdes mais acertadas, trazendo melhorias a empresa, 0 que pode levar a
diminuicdo de custos e, consequentemente, aumento dos lucros. A ferramenta utilizada resolve a
maior dificuldade da empresa, que é ndo permitir a falta de algum material, mantendo um estoque
de seguranca e ainda fabricando os produtos nos momentos certos. A antecipacgdo do futuro da uma
visdo mais realista as acBes que devem ser tomadas ao longo do horizonte de planejamento.
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