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Resumo:

Uma das técnicas que tem contribuido sistematicamente na melhoria dos sistemas de producdo é a
implantac&o e utilizagdo de sistemas de Plangjamento e Controle da Producgéo. Este trabalho apresenta
um estudo de caso realizado em uma empresa de vidracaria, e tem por objetivo a andlise da utilizagdo
de um sistema de plangjamento e controle de producdo, o MRP (Material Requirements Planning —
Plangjamento das Necessidades de Material), em uma empresa de médio porte, que visa uma maior
otimizac&o do sistema produtivo através do calculo correto das necessidades de materiais e da redugdo
dos atrasos de entrega de pedido, aém de contribuir para o aumento da produtividade. O estudo se
valeu da Classificacdo ABC para a escolha do produto com maior relevancia no catél ogo de producéo.
Foi montada a lista de materiais, construida a arvore do produto e, através do procedimento do célculo
do MRP, eaboradas as planilhas de controle.

Palavras chave: MRP, classificagdo ABC, planejamento e controle da produgdo.

Application of the MRP asatool for the planning and control of the
production in a glazing in the municipality of Abaetetuba/ PA

Abstract

One of the techniques that has systematically contributed to the improvement of production systemsis
the deployment and use of Production Planning and Control systems. This work presents a case study
carried out in a glazing company, and aims to analyze the use of a production planning and control
system, the MRP (Material Requirements Planning), in a which aims to optimize the production
system by correctly calculating material requirements and reducing order delivery delays, in addition
to contributing to increased productivity. The study used the ABC Classification for choosing the
product with greater relevance in the production catalog. The list of materials was built, the product
tree was constructed and, through the MRP calculation procedure, the control worksheets were
elaborated.

Key-words: MRP, ABC classification, production planning and control.

1. Introducéo

O grande intuito deste trabalho é entender a importancia e como funciona um plangjamento
para gudar a produzir e comprar apenas 0 necessario e apenas no momento certo, visando
eliminar estoques para operagOes de fabricagdo ou montagem com o desenvolvimento de
tarefas como a apresentacdo dos produtos, estrutura do produto, previsdo de vendas do
produto, estoques, lead time e lote minimo, plano mestre de produgdo, necessi dades semanais
de materiais aproduzir e comprar e a emissao de solicitacdo de compra e ordem de producéo.

(i APREPRO

! --J S AHEOGIAGAD
I :uulummunl nnnuu:J.n



C‘m% VIl CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

Ponta Grossa. PR, Brasil, 06 a 08 de dezembro de 2077

O objetivo é desenvolver um trabalho prético baseado na ldgica de calculo do sistema de
MRP, o processamento através da mesma sistematica do MRP, que devera estabel ecer o plano
de necessidades dos materiais (subconjuntos, componentes e matérias primas) para atender
um determinado plano de producdo de uma familia de produtos acabados. E demonstrar a
importancia de sistemas de gestdo ndo sO nas grandes organizacdes, mas também em
peguenas e médias empresas.

Parametrizacdo € uma atividade que permite que possivels restricbes e caracteristicas da
realidade sgjam informadas e, portanto, consideradas pelo sistema. E a forma de adaptarmos o
caculo do MRP as necessidades especificas da organizacéo, que a readidade sgja refletida o
mais fielmente possivel no sistema.

Para entender melhor 0 MRP se faz necessario conhecer alguns conceitos como a definicdo de
lead times (tempo de espera) consiste no tempo decorrente entre a liberagdo de uma ordem de
compra ou de producdo e o momento a partir do qual o materia referente a ordem esta pronto
e disponivel para uso.

Definicdo de estoques de seguranca é fazer frente a incertezas em processo de transformacéo.
As razdes para uso desses estoques podem ser incertezas quanto a fase de fornecimento do
item analisado, quanto ao processo que o produz ou quanto a sua demanda.

Além desses parémetros € vaido ressaltar que para um bom desempenho do MRP também
deve ser observado o sistema previsdo de vendas e a acuréacia dos dados em estoque para
garantir um desempenho global da organizagcdo onde o sistema se encontra.

2. Referencial tedrico

Um dos registros mais antigos de producdo gerenciada data de cerca 5000 A.C. Monges
sumerios ja contabilizavam 0s seus estoques, empréstimos e impostos resultantes de suas
transacbes comerciais (Souza, 2004. Apud Batalha et a 2008). Estratégias formais e
consistentes sd0 compostas de trés elementos. os objetivos a serem alcancadas, as politicas
gue orientam os caminhos a serem seguidos ou evitados e os planos ou programas de agéo.
(QUINN, 1992).

Inicialmente, é importante ter em mente a definicdo de tais sistemas, revelando sua forma de
aplicacdo, principalmente dentro de ambientes industriais referindo-se a controle de estoque e
a todos os setores de manufatura abrangendo os temas de Sistemas de Produgdo na evolucao
do “Planejamento de Necessidades de Materiais” (MRP), bem como suas caracteristicas,
vantagens, desvantagens e exemplos, permitindo que, com base na decisdo de producéo dos
produtos finais, cheguemos ao resultado, determinando o que, quanto e quando produzir e
comprar, componentes e matérias-primas.

Segundo Noé (1996):

O sistema de controle de producdo MRP, foi concebido a partir da formulagcdo dos conceitos
desenvolvidos por Oliver Wighte Joseph Orlicky, “surgiu durante a década de 60, com o
objetivo de executar computacionalmente a atividade de plangiamento das necessidades de
materiais para manufatura, permitindo, assim, determinar, precisa e rapidamente, as
prioridades das ordens de compra e fabricacao”.

Segundo seus idealizadores, avisdo do MRP foi centralizar e integrar informacfes de negdcio
de uma maneira que facilitasse as decisdes dos gerentes de linha de producdo e melhorasse a
eficiéncia da linha de producdo como um todo. Segundo Corréa et al (2011), “em meados dos
anos 80, as industrias desenvolveram sistemas para calcular as necessidades de recursos de
um lote de producéo baseado nas previsdes de demanda”.
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Os sistemas MRP auxiliaram os gerentes a determinar a quantidade e 0 momento das compras
de materiais, preocupando-se, também, com a lista dos materiais comprados; o controle de
estoque entre outras caracteristicas que resultam nos elementos de um sistema MRP.

Segundo Slack et al. (1996) apud Souza (2003):

O MRP (Material Requeriments Planning), ou sgja, o célculo das necessidades de material
surgiu na década de 60 com o objetivo de auxiliar as empresas no calculo da quantidade de
um determinado produto e em que momento deveria ser produzido tal quantidade.

Para o célculo da necessidade de material era utilizada uma lista de materiais (BOM - Bill of
Materials) e determinados produtos eram compostos por muitos itens, o que dificultava o
calculo. Porém, com o advento de sistemas computacionais capazes de executar tal calculo, 0
uso do MRP foi difundido no final dos anos 70 e principio dos anos 80.

Sendo assim, 0 objetivo do MRP é executar computacionalmente a atividade de plangjamento
das necessidades de materiais, permitindo assm determinar, precisa e rapidamente, as
prioridades das ordens de compra e fabricagdo. Os objetivos principais dos sistemas de
célculo de necessidades séo:

Permitir o cumprimento dos prazos de entrega dos pedidos dos clientes com minima formagéo
de estoques, plangiando as compras e a producdo de itens componentes para que ocorram
apenas Nnos momentos e has quantidades necessarias, nem mais, nem menos, nem antes, nem
depois (CORREA & GIANESI, 1993).

Os gerentes de producdo utilizam o MRP com o objetivo, de acordo com Gaither e Frazier
(2001), “de melhorar o servico ao cliente, de reduzir investimentos em estoques e de melhorar
a eficiéncia operacional de fabrica”.

Segundo Corréa e Gianesi (1993):

O principio bésico do sistema MRP é o calculo das necessidades, uma técnica de gestdo que
permite o calculo, viabilizado pelo uso do computador, das quantidades e dos momentos em
gue s80 necessarios 0s recursos de manufatura para que se cumpram os prazos de entrega de
produtos, com um minimo de formagdo de estoque.

Vollmann et a. (2006) afirma que:

Além das entradas do programa mestre de producdo, 0 MRP requer duas entradas basicas.
Uma lista de materiais, para cada nimero de peca, quais outros nimeros de pecas sdo
necessarios como componentes diretos. A segunda entrada basica para 0 MRP é o status do
estoque.

Corréae Gianes (1993) afirmam que:

Com a popularizagdo do uso da técnica de calculo de necessidades de materiais e com mais
pesquisas sendo feita quanto a aplicacéo prética dos principios do MRP a situacfes préticas de
producdo, ndo tardou que alguns pesquisadores percebessem que a mesma logica de calculo
de necessidades poderia, com pouco esfor¢o adicional, ser utilizadas para o plangjamento de
outros recursos de producéo (como as necessidades de méo-de-obra e equipamentos), além
dos materiais.

3. Metodologia

Para a aplicagdo do sistema MRP (material requeriments planning) procurou-se uma empresa
de montagem e revenda de janelas, portas, Box e balancins de aluminio localizada no
municipio de Abaetetuba na rodovia Dr. Jodo Miranda s/n. No primeiro momento houve a
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apresentacdo do sistema MRP (materia requeriments planning) ao gerente da empresa, depois
se fez o levantamento dos produtos vendidos. A empresa em questdo trabalha com a
representacéo de uma empresa que fabrica as pecas de aluminio e os vidros temperados, ela
possui varias linhas de estilo das janelas, portas, Box e balancins, séo elas a linha 25, linha
Master, linha Gold, linha Suprema e linhaimperial.

No estoque da empresa observada havia somente os produtos da linha 25 pelo fato de serem
mais populares e mais econémicos, sO é feito pedido dos demais modelos diante de uma
demanda certa e de grande tamanho, pois a fabricante s6 vende em lotes. Para simular o MRP
escolhemos um item da linha 25 através da construcéo da tabela de classificagdo ABC que
nos mostrou o produto mais vendido conforme mostra a figura 1 e o gréfico de percentual
acumulado demonstrado na figura 2. Pela classificacéo ABC o item mais vendido € a janela
dalinha 25 apresentado nafigura 3.

ITEM QUANTIDADE |VALOR (R$) |CUSTO TOTAL (RS) |% ITEM |CLASS. ACUMULADA (%) | CLASSIFICACAO
JANELA 4] RS 375,00 | RS 1.500,00 | 0,915751 0,915750916|A
PORTA 1| RS 525,00 | RS 525,00 | 0,320513 1,236263736|B
BOX 1| RS 320,00 | RS 320,00 | 0,19536 1,431623932|B
BALANCIM 2| RS 69,00 | RS 138,00 | 0,084249 1,515873016|C
soma RS 1.638,00 EPAM 2,431623932

Figural - Tabela de classificagdo ABC Fonte: Pesquisa Direta 2014

CURVA ABC

AMNELA PORTA B BALANCIN

Figura 2 — Gréfico de Percentual Acumulado Fonte: Pesquisa Direta 2014
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Figura 3 — Janelado Modelo Linha 25 Fonte: Texa Aluminio, Disponivel em: <www.texaal uminio.com.br>

Com o item definido foi montada a arvore do produto, figura 4, que possibilitou a
visualizacdo de todos os componentes do produto final, ajanela.
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Figura4 — Arvore do Produto Fonte: Pesquisa Direta 2014

Com esses componentes fez-se a lista endentada, figura 5, com a quantidade dos materiais e
nivel de cadaitem previamente definidos na arvore do produto.
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LISTA ENDENTADA

NIVEL ITEM UNIDADE | QUANTIDADE
0-— | JANELA UND 1
-1-- | QUADRO GERAL FIXO UND 1
~2- | BARRA SUPERIOR UND 1
2 BARRA INFERIOR UND 1
~2- | BARRA ESCQUERDA UND 1
-2-- | BARRA DIREITA UND 1
2 BARRA UND 2
~3- | PARAFUSO UND 4
—3-  |VIDRO UND 2
-1—- | QUADRO GERAL MOVEL UND 2
-2 | BARRA SUPERIOR UND 2
~2-- | BARRA INFERIOR UND 2
—-2- | BARRA ESQUERDA UND 2
-2—- | maRRA DIREITA UND 2
—3-  |wvipro UND 2
—3- | pararuso UND 12
—3- | FecHO UND 2

Figura5 — Lista Endentada de Materiais Fonte: Pesquisa Direta 2014

O préximo passo foi a criagcdo da arvore de prazos, vista na figura 6, baseada no tempo de
entrega dos produtos que compdem ajanela.

ARVORE DE PRAZOS

PRAZO
PRODUTO {SEMANAS)

JAMELA 3
QUADRD GERAL FiXO
BARRA SUPERIOR
BARRA INFERIOR
BARRA ESQUERDA
BARRA DIREITA

BARRA

PARAFUSD

VIDRO

QUADRD GERAL MOVEL
BARRA SUPERIOR
BARRA INFERIOR
BARRA ESQUERDA
BARRA DIREITA

VIDRO

PARAFUSD

FECHO

Bt [ [ b s fies | [ | i Jiet e [ | | |

Figura 6 — Arvore de Prazos Fonte: Pesquisa Direta 2014

A partir dai baseado nas informagdes levantadas in loco foram estimadas as necessidades
brutas, estoque programado e as recepgdes programadas. Desenhou-se entdo 0 seguinte
cenario uma demanda de cinco apartamentos populares em que cada um teria quatro janelas,
assim uma demanda de vinte janelas. Tabel adas as necessidades brutas, o estoque programado
e as recepcoes programadas, figura 7, foi feitaamatriz MRP presente em anexo.
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DESCRICAD ESTOQUE RECEPCOES MECESSIDADES
| PROGRAMADOD | PROGRAMADAS | BRUTAS

BARRA SUPERIOR B0 200 120
[X3)

BARRA INFERIOR |80 200 120
(X3)

BARRA ESQUERDA 80 100 120
(x3)

BARRA DIREITA B0 100 120
(%3]

BARRA [X2) 40 120 B0
PARAFUSO (X18) 320 400 B40
VIDRO (X4) B0 200 100
FECHO [X2) 40 100 80

Figura 7 — Tabela com Informagdes Fonte: Pesquisa Direta 2014

A Matriz MRP serviu para demonstrar a eficacia desse instrumento de gestdo, possivel
utilizacdo em pequenos empreendimentos e através deste modelo identificar as possiveis
ineficiéncias nos processos de producdo e melhorélas pontualmente acrescentando aos
empreendimentos um diferencial diante seus concorrentes de mercado e perante seus
consumidores.

4. Resultados e discussdes

Este trabalho demonstra a conceituagdo da ferramenta MRP (Material Requirement Planning)
bem como sua possibilidade de atuacdo dentro do processo de compras e servicos de
peguenas e médias empresas. O método MRP (Material Requirement Planning) implica em
conferir o plangjado, o ocorrido e o administrar para melhorar essas informagdes de maneiraa
servir como referencia para novas aplicagdes. E certo que em vérias fases podera originar
diferenca entre os pontos calculados, e o0 sistema MRP (Material Requirement Planning)
colaborando para a diminuicdo dessas diferencas e chegar 0 mais préximo possivel dos
numeros previstos. Atualmente existe um grande leque de opcdes de novas técnicas de
otimizagdes, implantados nas empresas para 0 controle e planejamento das compras e estoque.

O controle de estoques associado a ferramenta MRP (Materia Requirement Planning)
constitui um fator determinante para a reducéo de custos e consequentemente a maximizagao
dos lucros. Hoje, tempo em que a competitividade gera a busca pela agilidade nos processos
de producdo, esta ferramenta acaba por servir como um diferencia e também como
facilitadora dos procedimentos de compra e de recebimento para que sejam executadas com
precisdo. O sistema MRP (Materia Requirement Planning) Ajudar a produzir e comprar
apenas 0 hecessario e apenas no momento necessario (no Ultimo momento possivel), visando
eliminar estoques, gerando uma série de encontros marcados entre componentes de um
mesmo nivel, para operagdes de fabricagdo ou montagem e hoje o mercado conta com
diversas empresas que fornecem softwares de facil manuseio e que se adéguam a diversos
tamanhos de empresas.

O principal obstaculo a ser vencido é encontrar 0 método mais eficaz para atingir o ponto
ideal de emissdo das ordens de compra, aliado a complexa estrutura para a entrega pontual de
matéria-prima, ja que vem de outros municipios que por sua vez dependem do repasse da
matéria prima que vem de outros estados. Este trabalho visou aprofundar os estudos nesta
ferramenta atual e analisar seus impactos sobre a lucratividade das empresas.

A sistematizac&o é simples, porém houve certa dificuldade, pois se exige que o administrador
faca um bom detalhamento dos processos produtivos a fim de assegurar as informacdes
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apuradas. Com as atuais perspectivas do mercado nacional, a utilizagéo de grandes estoques
ndo se faz necessaria, podendo até mesmo comprometer a liquidez da empresa, deste modo a
analise minuciosa com relacdo aos estoques minimos, tempo de recebimento da mercadoria
de cada fornecedor é imprescindivel para o sucesso do sistema.

Foram verificados os processos antes da implantacdo desta ferramenta, e propds-se 0 UsoO
desse instrumento de gestdo, através de estudos e a ssimulagdo de implantagdo, verificando sua
eficacia no auxilio deste método. Onde se demostrou a empresa uma vantagem, possibilitando
maior rapidez do controle de abastecimento e reabastecimento das suas necessidades dentro
de suas atividades desenvolvidas, dando o0 suporte necessario para sua possivel melhora e
desempenho. O presente trabalho buscou contribuir para diagnosticar a importancia de
sistemas de gestédo, no caso 0 MRP (Material Requirement Planning), no plangamento e
controle de compras e estoque de uma pequena empresa.

5. ConsideracOesfinais

O uso de sistema MRP (Material Requirement Planning) inspirou mudangas no planejamento
da empresa. Os beneficios que podem ser obtidos com 0 uso desta técnica superam as
desvantagens uma vez que propicia maior controle sobre o estoque, maior precisdo nos
pedidos de compra (servicos) e prazos de entrega. Esses trés fatores aliados geram
informagdes mais concretas sobres seus custos e auxiliam o administrador na tomada de
decisoes.

O uso da ferramenta MRP (Material Requirement Planning), apesar de pecar por limitar seus
conceitos as linhas de producéo, acaba por influenciar diversos outros setores da organizacao
por gerar maior Seguranga nos processos produtivos, uma vez que todos 0s passos Sao
monitorados, planejados e depois analisados para garantir sua eficiéncia. Com o melhor uso
dos niveis de estoque e tempo de armazenamento, observam-se outros trés beneficios,
resultantes da atuacdo do MRP (Material Requirement Planning): reducdo dos niveis de
estoque com 0 aumento de seu giro com base na sua aquisi¢ao na quantidade e tempo correto;
reducdo do seu ciclo de fabricagdo e diminuicdo no atraso de entrega aos clientes. A
implantagcdo deste sistema exige ato grau de envolvimento da ata administracdo e dos varios
nivels e setores direta e indiretamente, e para que esta adaptacdo ocorra de maneira
coordenada € de suma importancia a distribuicdo das informacdes entre os envolvidos da
empresa
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ANEXO
MRP DE CADA PECA (JANELA DE CORRER DE ALUMINIO)

Barra Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8

Superior Necessidades

(x3) Brutas 120 | 60 60 0 0 0 0
Recebimento ) i 200 ) ) ) ) i

LOTE= Programado

200 Estoque

LD=1 Projetado 60 |60 0 140 | 140 | 140 | 140 | 140 | 140
Lancamentos 60
Previstos

Barra Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8

Inferior Necessi dades

(x3) Brutas 120 | 60 | 60 0 0 0 0
Recebimento i i 200 i i i i i

LOTE= Programado

200 Estoque

LD=1 Projetado 60 60 0 140 140 140 140 140 140
Lancamentos 60
Previstos

Barra Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8

Direita Necessidades

(x3) Brutas 100 | 40 | 40 0 0 0 0
Recebimento i ) 100 ) ) i i i

LOTE= Programado

100 Estoque

LD=1 Projetado 60 40 0 60 60 60 60 60 60
Lancamentos 40
Previstos

Barra Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8

Esquerda Necessidades

(x3) Brutas 100 | 40 40 0 0 0 0 0
Recebimento i i 100 | - i i ) )

LOTE= Programado

100 Estoque

LD=1 Projetado 60 40 0 60 60 60 60 60 60
Lancamentos
Previstos 40

Barra Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8

(x2) Necessidades 6 |20 |20 |0 |0 o o
Brutas

LOTE= | Recebimento i 3 120 | - . ; - -

120 Programado

LD=1 Estoque |4O 20 |0 100 100 100 100 100 100
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Projetado |
Lancamentos 20
Previstos
Parafuso Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8
(x16) Necessidades 640 |320 [320 |0 o |o o
Brutas
LOTE= Recebimento i ) 400 | - ) ) ) )
400 Programado
LD=1 Estoque
Projetado 320 |320 | O 80 80 80 80 80 80
Lancamentos
Previstos 320
Vidro Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8
(x4) yecess dacees 10020 |20 |20 o |o o
rutas
LOTE= | Recebimento ) i i 200 | - 3 3 i
200 Programado
LD=2 Estoque
Projetado 80 |20 |O 0 180 | 180 180 | 180 180
L ancamentos 20
Previstos
Fecho Periodos 1 2 3 4 5 6 7 8
(x2) Necessdades gy |49 |40 |0 |0 |0 o
Brutas
LOTE= | Recebimento i i 100 | - ) ) i i
100 Programado
LD=1 Estoque
Projetado 80 |40 0 60 60 60 60 60 60
Lancamentos 40
Previstos
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