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O setor industrial tem buscado técnicas e métodos voltados para o
aperfeicoamento e melhoramento continuo dos processos de produgdo e,
consequentemente de seu produto final. Algo que tem contribuido
sistematicamente na melhoria de tais técnicas é a implantacdo e utilizagdo
de sistemas de Planejamento e Controle da Produg¢do. Este trabalho
apresenta um estudo de caso realizado em uma empresa, no setor de cabos
elétricos de aluminio, e tem por objetivo a andlise da utilizacdo de um
sistema de planejamento e controle de produgéo, o MRP (Material
Requirements Planning - Planejamento das Necessidades de Material), que
visa uma maior racionalizagdo do sistema produtivo através do cdlculo
correto das necessidades de materiais e da redugdo dos atrasos de entrega
de pedido, além de contribuir para o aumento da produtividade diminuindo
as paradas das mdquinas por falta de matérias primas. O estudo utilizou a
ClassificagGo ABC para a escolha do produto com maior relevdncia no mix de
produgcdo num periodo de 12 meses. Avaliando o lead time de cada
componente do MRP, foi montada a lista de materiais, construida a drvore
do produto e, através do procedimento do cdlculo do MRP, elaboradas as
planilhas de controle. O resultado esperado foi a reducdo de estoques,
consequente aproveitamento adequado do espago fisico, e diminuigdo dos
lead times de aquisi¢do e distribuicéo.
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1. Introducéo

Para Slack et al. (2009), o MRP é uma poderosa ferramenta que contribui com agilidade as
empresas calcularem as reais necessidades de matérias primas a qualquer momento do
planejamento e controle da producdo. Para atender esta demanda utilizam-se dos pedidos que
ja foram confirmados pelos clientes. Se bem aplicada, nos ambientes de producdo, essa
ferramenta se destaca pela reducdo das paradas das linhas de producdo e custos de mao de

obra operacional agregada, devido a flexibilidade e agilidade.

As empresas devem possuir um sistema flexivel de producdo que permita agir com maior
rapidez na tomada de decisdo para implantacdo de novos produtos, com baixos lead times, e
que atenda as necessidades dos consumidores que passaram a exigir maior qualidade, maior
produtividade e maior variabilidade aliadas a um menor custo e na data estipulada pelo

cliente.

Segundo Tubino (2000), as empresas de bens e servicos que ndo adaptarem seus sistemas
produtivos para melhoria continua da produtividade ndo terdo espago nesse processo de
globalizacdo. Para atender as novas necessidades do mercado, as empresas com processos
produtivos com baixa produtividade tiveram de racionalizar seus processos na busca de novas

técnicas gerenciais para manter a competitividade de seu negécio.

Possuir um Planejamento e Controle da Producdo bem definido, de modo que sua eficacia seja
considerada como grande impulsionadora na melhoria dos processos € condicionante forte
para permanéncia e sucesso de qualquer organizacdo. Slack et al. (2009) enfatizam que por
mais bem gerenciadas que sejam as operagdes de uma empresa, sempre cabem alguns

melhoramentos no seu processo produtivo.

Vollmann et al. (2006) dizem que “para ser uma competidora no mercado atual, as empresas
precisam de sistemas de PCP que tenham a habilidade de determinar, transmitir, revisar e

coordenar necessidades através de um sistema global da cadeia de suprimentos”

O papel do MRP € apoiar a decisdo sobre a quantidade e 0 momento do fluxo de materiais em
condi¢cdes de demandas e servicos. A experiéncia tem mostrado que um bom MRP pode
reduzir os niveis de estoque, liberando capital de giro e espago fisico, permitindo a

implementacdo de novas linhas de producao.
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O MRP permite que a empresa estudada, calcule os materiais dos diversos tipos que sdo
necessarios, e em que momento utilizar, garantidos que sejam providenciados a tempo, para
gue se possam executar 0s processos de manufatura. Ele utiliza como dados de entrada, os
pedidos de cabos de aluminios, bem como a previsdo de venda que sdo passados pela area

comercial da empresa.

Diante desta nova realidade, neste planejamento foi realizado um estudo de caso que buscou
utilizar uma ferramenta de planejamento e controle de producdo, o MRP, para analisar sua
utilizagéo e identificar de que forma esta utilizag&o auxiliou no aumento da competividade da

empresa.
2. Referencial Tedrico
2.1. Os sistemas produtivos

A funcdo producéo esté relacionada as atividades que tem por finalidade a producédo de bens e
servigos. Segundo Tubino (2000), a esséncia da funcdo de producgéo consiste em adicionar
valor aos bens ou servigos durante o processo de transformacdo. A funcdo da producdo é

transformar recursos de entrada (input) em saidas (output) sob a forma de bens ou servicos.

A Figura 1 ilustra um modelo de sistema de producdo, ou sistema produtivo, com sua

descricdo apresentada a seguir:

Figura 1- Modelo de Sistema de producao

Inputs Processo Cutputs
Capital N (0 Cortar -\‘ i )
Trahalho Alugar
i Bens
lu'llaterlals - Transportar ‘ Siee s
Equipamentos Montar
Informacdes Organizar
\ VA /

Fonte: LUSTOSA et al. (2008)

2.2. Planejamento e controle da producéo
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O planejamento e controle de producdo é um sistema que comanda tarefas de producéo,

congregando informacdes que apos processadas, serdo distribuidas aos setores envolvidos.

Tubino (2000) descreve a relacdo entre o Planejamento e Controle da Producéo e o Sistema
Produtivo: Em um sistema produtivo, ao serem definidas suas metas e estratégias, faz-se
necessario formular planos para atingi-las, administrar os recursos humanos e fisicos com
base nesses planos, direcionar a acdo dos recursos humanos sobre os fisicos e acompanhar
esta acdo, permitindo a correcdo de provaveis desvios. No conjunto de funcbes dos sistemas
de producdo aqui descritos, essas atividades séo desenvolvidas pelo Planejamento e Controle
da Producdo (PCP).

2.3. MRP (Planejamento das Necessidades de Materiais)

O papel do MRP € apoiar a decisao sobre a quantidade e 0 momento do fluxo de materiais em
condi¢bes de demanda e servicos. Pois tal método permite que as empresas calculem os
materiais dos diversos tipos que serdo necessarios, e em que momentos os utilizar, garantindo

que sejam providenciados a tempo, para que se possam executar os processos de manufatura.

Segundo Corréa e Gianesi (1993) o principio basico do sistema MRP e MRP |1 é o célculo das
necessidades, uma técnica de gestdo que permite o célculo, viabilizado pelo uso do
computador, das quantidades e dos momentos em que S30 necessarios 0S recursos de
manufatura para que se cumpram 0s prazos de entrega de produtos, com um minimo de

formacdo de estoque.

A Figura 2 ilustra tal principio. Por exemplo, um produto X, composto por duas pegas, Y e Z,
que séo compradas de um fornecedor que demora dois dias para entregar tais pecas, deve ser
entregue ao cliente na sexta-feira, uma vez que o tempo gasto para montagem do produto X
na fabrica é de dois dias, a fabricacdo do produto X deve iniciar na quarta-feira e os itens
componentes Y e Z devem ser solicitados aos fornecedores na segunda-feira para que eles

possam estar disponiveis no estoque na quarta-feira.

Figura 2 — Principio basico de funcionamento do MRP
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Fonte: Adaptado de Corréa & Gianesi (1993)

A Figura 3 apresenta graficamente as entradas necessarias no sistema MRP e quais as saidas
que tal sistema fornece.

Figura 3 —do MRP

Pedidos/Previsdo i :.
de pegas de E E Dados sobre
reposicdo | i transacdes de
I i t estoque
Ao situack i : Mudancas nos
quivo situacdo i ; pedidos programados
de estoque \‘E\‘ !
i i Dados sobre
i Sistema MRP | transacdes de
Programa Mestre / E estoque
de Producdo ; E
; i Relatério de
; i Planejamento
. . i i Relatério de
Arquivo Lista de ' i Desempenho
Materiais E E Relatério de
i | Excecdes
Entrada i Programa MRP i Saida

Fonte: GAITHER & FRAZIER-(2001)

Segundo Vollmann et al. (2006), o MRP requer duas entradas basicas. Uma lista de materiais,
para cada nimero de pega, quais outros nimeros de pecas SA0 necessarios Como componentes
diretos. A segunda entrada basica para 0 MRP é o status do estoque.
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Segundo Tubino (2000), os modelos de controle de estoques baseados na légica do MRP, ou
do calculo de necessidade de materiais, sdo modelos incorporados a um sistema de
informacdes gerenciais mais amplos, conhecidos como MRP Il (Manufacturing Resourse
Planning I1). O MRP surgiu, de acordo com Martins (2006), da necessidade de se planejar o
atendimento da demanda dependente, isto é, aquela que decorre da demanda independente.

2.4. Procedimentos de calculos no MRP

Para Lustosa et al. (2008), as etapas devem ser seguidas em todos os niveis da estrutura do

MRP, do nivel mais alto para 0 mais baixo.

Obter as necessidades brutas (NB), que séo originadas da demanda independente e séo
transmitidas aos itens filhos através do calculo do MRP. Posteriormente identificar o estoque

disponivel (ET) do item, e os recebimentos programados (RP).

Em seguida calcular as necessidades liquidas (NL), que é dada pela relagdo NL = NB — ET —
RP. Por fim, estabelecer um plano de ordem de producéo (OP), elaborado visando atender o
plano de necessidades de recebimento e considerando os prazos de fabricacdo ou

fornecimento do produto.
2.5. Ciclo ABC

Segundo Tubino (2000), a Classificacdo a ABC é um método de diferenciacdo dos estoques
segundo sua maior ou menor abrangéncia em relacdo a determinado fator, consistindo em

separar 0s itens por classe de acordo com sua importancia relativa.

Para Fernandes & Godinho Filho (2010), a andlise de Pareto é extremamente Util para
melhorar a relacdo beneficio/custo (ou a razdo custo/ beneficio) em um sistema de estoque.
Essa analise € um instrumento para separar itens (no nosso caso, itens de estogue) em itens de
alta importancia (itens da classe A), itens de média importancia (itens da classe B) e itens de

baixa importancia (itens da classe C).

Com isso foi escolhido dez produtos fabricados pela empresa e suas respectivas demandas e
custos. A partir disso foi realizado o célculo da demanda valorizada que é a quantidade da
demanda vezes o custo unitario de cada item. Desta forma pode se plotar o grafico da curva
ABC. O objetivo é definirmos grupos para os quais diferentes sistemas de controle de estoque

serdo mais apropriados, resultando em um sistema total mais eficiente em custo.
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Para Corréa (2009), a técnica ABC é uma forma de classificarmos todos os itens de estoque
de um determinado sistema de operacdes em trés grupos, baseado em seu valor total anual de
uso. Segundo Tubino (2000), podemos elaborar a classificacdo ABC por demanda valorizada

empregando a seguinte rotina:

a) Calcula-se a demanda valorizada de cada item, multiplicando-se o valor da

demanda pelo custo unitario do item.
b) Colocam-se os itens em ordem decrescente de valor de demanda valorizada.
c) Calcula-se a demanda valorizada total dos itens.

d) Calculam-se as percentagens da demanda valorizada de cada item em relacdo a

demanda valorizada total, podendo-se calcular também as percentagens acumuladas.

e) Em funcéo dos critérios de decisGes, estabelecem-se as classes A, B e C (ou quantas

quisermos).

2.6. Arvore do produto

Para Lustosa et al. (2008), na arvore do produto, os itens sdo agrupados em maodulos ou
subconjuntos que compdem o produto. No jargdo do MRP, sdo chamadas de itens “filhos”, os
componentes diretos de outros itens, chamados de itens “pais”. Os elementos que compde a
arvore do produto sdo organizados em diferentes niveis. A Figura 4 ilustra este conceito. Um

item “pai” A é composto por dois itens “filhos”, B e C.

Figura 4 — Relagdes entre itens “pais” ¢ itens “filhos”

A NIVEL 0

B C NIVEL 1

Fonte: Adaptado de Lustosa et al. (2008)
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2.7. Lista de materiais

Para Lustosa et al. (2008), a lista de materiais (BOM: Bill of Materials) informa os
componentes (modulos, sub montagens, itens) e quantidades necessarias a confeccdo de um
determinado produto. As listas sdo, entdo, elementos-chave para o planejamento,

programacéo e controle da producéo.
2.8. Caracterizacdo do ambiente de pesquisa

A empresa onde se realizou o presente estudo de caso esta localizada na regido nordeste, no
Estado do Para e teve sua planta fabril inaugurada de produgdo, em 2000. A empresa é uma
das maiores fabricantes de cabos elétricos de aluminio do Brasil e seu produto principal esta
presente nos principais projetos de distribuicdo de energia do pais, em suas linhas de

transmissao.

Sua localizagdo, no Estado do Para se da pela quantidade e qualidade do aluminio disponivel
na regido. Consolidada no mercado brasileiro, a empresa vem cada vez mais se diversificando
no que se refere a verticalizacdo da producdo no setor de minério-metalirgico, com novos
produtos e tecnologia de ponta integrada na cadeia produtiva. O processo de producdo de
cabos elétricos implanta agdes necessarias para atingir os resultados planejados e a melhoria

continua de seus processos.

A empresa estudada é uma fabrica focalizada no processo, e que na literatura existente sobre o
assunto é conhecida como Job Shop, ou seja, “é uma organiza¢do na qual os centros de
trabalho ou departamentos séo organizados em torno do tipo de fungdes ou similaridades ou
especialidades departamentais” (GAITHER & FRAIZER, 2001).

Para fabricacdo dos cabos de aluminio, a matéria prima é obtida do fornecedor local em forma
de lingotes de aluminio e passa pelos processos de fabricacéo, sendo estes: fundicdo do metal;
laminacdo; trefilagdo e encordoamento. Ap6s o produto finalizado, passa pelo setor de
embalagem e finalizando com a distribuicéo para os clientes.

2.9. Procedimento metodoldgicos

A metodologia MRP possibilita uma administracdo eficaz dos materiais necessarios para 0
plano de producdo. Apresenta-se uma proposta para a reducdo de estoques (componentes,

subcomponentes e PA.), controle do fluxo de caixa, aumento de capacidade produtiva e
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manutencdo de méaquinas. Slack, Chanbers e Johnston dizem que o MRP permite o calculo de
materiais quanto a quantidade e necessidade: O MRP permite que as empresas calculem
guanto material de determinado tipo é necessario e em que momento. Para fazer isso, utiliza
o0s pedidos em carteira, assim como previsdes de pedidos que a empresa acha que ira receber.
O MRP verifica, entdo, todos os ingredientes necessarios para completar esses pedidos,

garantindo que sejam providenciados a tempo. (SLACK et al., 2009).

A abordagem metodoldgica adotada neste trabalho foi a de estudo de caso em uma empresa
de fabricacéo de cabos de cabos elétricos de aluminio. Segundo Yin (2001), o estudo de caso
vem sendo uma estratégia comum de pesquisa em Vvarios campos, em especial de processos
organizacionais e administrativos, devido a necessidade de se compreender fendmenos

complexos.

Foi realizado uma pesquisa bibliografica sobre o planejamento e controle de producdo, MRP
para uma contextualizacdo do assunto. Essa etapa foi necessaria para compreender o assunto.
Paralelamente a etapa anterior, foi realizada a coleta de dados no catalogo de especificagdo do
produto disponivel no site da empresa. Na tabela 1 apresenta as especificacdes dos dez tipos

de cabos utilizados na classificacdo ABC.

Tabela 1 — Especifica¢bes dos condutores elétricos de aluminio

Condutores de Massa Nominal Resisténcia | Capacidade
Cabos Aluminio Al Aco Total Elétrica | de Corrente
(CAA) e (CA) Kg/Km | Kg/Km | Kg/Km |[CCa 20 °C A

Rail CAA 1340,70 | 262,10 | 1602,80 | 0,05988 993
Penguin CAA 294,20 | 139,00 | 433,20 | 0,26761 357
Raven CAA 146,90 | 69,40 | 216,30 | 0,53615 242
Sparrow CAA 92,20 | 43,60 | 13580 | 0,85413 184
Swan CAA 58,10 27,50 85,60 1,35479 140
Quail CAA 184,80 | 87,30 | 272,10 | 0,42615 276
Oxilip CA 294,10 - 294,10 | 0,26650 426
Poppy CA 146,54 - 146,54 | 0,53490 247
Rose CA 57,83 - 57,83 1,35600 138
Aster CA 184,41 - 184,41 | 0,42510 286

Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

Na tabela acima estdo representadas as especificacdes dos condutores elétricos de Aluminio,
onde:

CAA: Condutores de Aluminio com alma de ago
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CA: Condutores de Aluminio

Foram simulados dados de doze meses, fornecidos pela empresa estudada, entre janeiro de
2014 e dezembro de 2014, de producdo dos dez tipos de cabos elétrico de aluminio com

maiores lucros para a empresa.

A partir dos dados coletados na empresa, o primeiro passo foi calcular a classificacdo ABC
dos cabos fabricados na mesma, para escolha do produto com maior relevancia no mix de
producdo neste periodo, pois € o que vai oferecer um maior impacto no orcamento de acordo
com o valor de venda. Estdo descritos na Tabela 2 a demanda anual e o valor unitario dos

produtos que sdo necessarios para o célculo do ciclo ABC.

Tabela 2 — Ciclo ABC

Cabo Demanda Valorizada Demanda Valorizada Demanda Valorizada
Anual Individual {%a) Acumulada (%)

Eal E3 8.334. 800,00 o0,8%% o0, 38%a
Penguin R$ 392.196,00 4. 3% 95,1%%
Aater 3 96.940,00 1,1% 96, 2%
Crzzlip R} 93.536,00 1,05%% 97.2%
Eaven E$ 87.600,00 1,0% 98, 1%
Poppy R$ 57.036,00 0,6% 98,8%
uail E$ 43 056,00 0,5%a 99 2%
Sparrow E% 36.800,00 0.4% 99 8%
Eosze R$ 22.620,00 0,3%a 99 9%%
WAt E$ 12.296,00 0,1%% 100,0%%

Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

Multiplicando a demanda anual de cada produto por seu respectivo valor unitario, para
encontrarmos a demanda valorizada, fazendo posteriormente uma porcentagem unitaria de
todos os produtos e somando essa porcentagem teremos a demanda valorizada acumulada.

Avaliando a Gréfico 1, percebe-se que o produto mais relevante é o cabo de aluminio RAIL.

Gréfico 1 — Classificacdo ABC
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Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

Serd necessaria a previsdo de demanda de dois meses antes de janeiro de 2014, ou seja,
novembro e dezembro de 2013, para alimentarmos a necessidade prevista no MRP.

A arvore de producdo € importante para realizar a propor¢do da quantidade de matérias-
primas (produtos “filhos”) no produto final (produto “pai”). A Tabela 3 apresenta a lista de

componentes do cabo de aluminio.

Tabela 3 - Lista dos componentes do cabo de aluminio

Nivel Item Unidade Quantidade
0 Cabo Ton. 1,602
1 Aco Ton. 0,262
1 Fio de aluminio Ton. 1,34
1 Carretel Unid. 1
2 Vergalhdo Ton. 1,34

Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

A éarvore do produto cabo Rail, apresentado na Figura 5, corresponde a 90,8% da produgéo na
empresa. Para fabricar um cabo de aluminio Rail sdo necessarios os seguintes materiais com

suas respectivas quantidades: aluminio (1340 Kg/Km), aco (262 Kg/Km), carretel (Lunidade).
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Figura 5 — Arvore do produto de um Cabo de Aluminio com alma de ago

Cabo de Alominio
com alma de ago
Rail
| - -
Cordoalha Fio de
.. Carretel

de aco L aluminio )
P ™

Vergalhio

de alurminio

o

Fonte: Adaptado de Lustosa et al. (2008)

Para o calculo do MRP sédo necesséarios o lead time, estoque inicial e as necessidades brutas
previstas de acordo com o planejamento estratégico. O lead time é o tempo entre o pedido do
material e a entrega do mesmo, portanto, os tempos de ressuprimento de aluminio sdo de um

més, as cordoalhas de a¢o sao dois meses e o carretel um més.

Através da classificacdo ABC, concluiu-se que a demanda anual programada de cabos de
aluminio Rail é de 3110 toneladas, sendo composto por 84% de aluminio (2612,4 toneladas) e
16% de aco (497,6 toneladas). Supondo que um cabo pronto acondicionado na embalagem de
carretel pesa aproximadamente 3200 toneladas, para programar a quantidade de carretéis
necessario referente a demanda de um ano de producdo do cabo Rail, foi-se dividido a
demanda anual de cabos pelo peso bruto de uma bobina, e verificou-se que seriam necessarios
972 carretéis no ano. Para saber quanto se utilizou para cada més, do aluminio e do ago,
dividiu-se a quantidade anual de cada produto pela demanda anual, multiplicando,
posteriormente, pela demanda mensal, resultando, assim, na quantidade necessaria de cada
produto. No aluminio, divide-se 2612,4 toneladas por 3110 toneladas, resultando 0,84
tonelada/cabo; no ago, divide-se 497,6 toneladas por 3110 toneladas, resultando 0,16
tonelada/cabo, no caso do carretel, para cada més, divide-se a demanda mensal pelo peso
(3200 ton.) de cada carretel.

A dinamica utilizada apresentada na Tabela 7, do cabo de aluminio Rail foi de reposi¢édo
programada de 100 toneladas a cada 3 meses, uma ordem de producdo de 260 toneladas, com

lead time de 30 dias, que sera feita sempre observando a necessidade bruta. O estoque inicial
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é zero e a primeira ordem de producdo é em dezembro do ano anterior para suprir a

necessidade de janeiro.

Tabela 7 — Tabela do MRP do cabo de aluminio Rail
Item: Cabo de aluminio Rail Lead time: 30 dias

Dez. Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez.
Periodo 13 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14

NB 250 300 280 270 260 250 275 265 255 210 295 200
RP 100 100 100 100

ET 0 110 70 50 140 140 150 235 230 235 125 90 150
NL 150 190 210 120 120 110 25 30 25 170 110
OoP 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260 260

Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

Para a cordoalha de ago, observada na Tabela 4, a ordem de producéo, fixa em 40 toneladas,
foi feita em novembro do ano anterior, ja que seu lead time é de 60 dias, tendo reposicédo
programada a cada 2 meses de 10 toneladas e seu estoque inicial € zero.

Tabela 4 — Tabela do MRP da cordoalha de aco
Item: Cordoalha de ago Lead time: 60 dias

Dez. Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez.

Periodo
14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
NB 40 48 44,8 432 416 40 44 424 408 336 472 32
RP 10 10 10 10 10 10
ET 10 2 72 4 124 124 184 16 252 316 344 22
NL 30 38 328 36 276 276 216 24 148 84 56

OP 40 40 40 40 40 40 40 40 40 40
Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

Para o aluminio, exposto na Tabela 5, a reposicdo programada é a cada 2 meses, sendo 50
toneladas e a ordem de producdo é de 200 toneladas fixa, com lead time de 30 dias e estoque
inicial zero.

Tabela 5 — Tabela do MRP do aluminio
Item: Aluminio Lead time: 30 dias
Dez. Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez.

Periodo

14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
NB 210 252 2352 226,8 218,4 210 231 223 2142 136,4 2478 168
RP 50 50 50 50 50 50
ET 0 40 12 268 0 316 316 406 18 53,8 117,4 119,6 151,6
NL 160 212 173,2 200 168,4 1784 1594 182 1462 826 80,4 484

OP 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
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Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

A Tabela 6, apresenta dados do MRP do carretel, a reposi¢cdo programada é a cada 3 meses
sendo 50 unidades de carretel, e ordem de producdo € de 200 unidades para o carretel, com
lead time de 30 dias. O estoque inicial é zero.

Tabela 6 — Tabela do MRP do carretel

Item: Carretel Lead time: 30 dias
Dez. Jan. Fev. Mar. Abr. Mai. Jun. Jul. Ago. Set. Out. Nov. Dez.

Periodo
14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14 14
NB 78 94 88 84 81 78 86 83 80 66 92 63
RP 50 50 50 50
ET 172 78 190 156 75 197 161 78 198 182 90 27
NL 28 10 3 2
OoP 200 200 200 200

Fonte: Elaborado pelos autores (2015)

Nas tabelas acima foi calculado o MRP de cada item que compde o cabo de aluminio Rail

onde:

NB= Necessidades brutas

RP= Recebimentos programados

ET= Disponibilidade no estoque

NL= Necessidades liquidas

OP= Programacdo de ordens de produgéo

A anélise do MRP possibilitou a visualizacdo da quantidade necessaria de producdo para
cabos de aluminio Rail durante o ano, e foi possivel saber quando seria necessario para fazer a
ordem de pedido da matéria prima. Ao final do ano, os custos com estoque dos elementos
como o cabo Rail, a cordoalha de aco e o aluminio ndo seriam grandes, pois estdo na média da
demanda, podendo suprir 0 més seguinte se eventuais falhas ocorrerem, como atraso na

entrega de produtos “filhos”.

Através do estudo, verificou-se que o carretel de madeira utilizado para acondicionar o cabo
Rail é o que mais gera estoque, devido a sua ordem de producgédo ser muito grande e a sua
reposi¢cdo programada ter um periodo superior a 30 dias, o qual seria o ideal, para a empresa

ndo ter grande custo com estocagem e conservacao, além de necessitar de espaco fisico muito
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maior, por conta de suas dimensdes possuindo 1,90 metro de altura por 1 metro de largura.
Sendo que outros tipos de carreteis sdo programadas semanalmente. Tendo assim um grande

Custo com a armazenagem do mesmo.

3. Considerac0es finais

O desenvolvimento de uma metodologia adequada na empresa de cabos nos permite inferir
que a andlise préatica da técnica do MRP torna-se interessante quando se percebe o quanto ele
torna preciso a quantidade necessaria para a producdo de um produto, e também para avaliar
quando e quanto seré preciso emitir uma ordem de pedido das matérias primas, pois a partir

dessas solucBes a empresa obtera um maior controle na producéo e de seu estoque.

Outras vantagens que essa técnica trara a empresa analisada é a economia maxima do estoque,
porque a empresa ndo terd mais necessidade de comprar as matérias primas por meio de
“intuicd0”, ou seja, havera uma diminui¢do consideravel no estoque pelo maior giro que ele
vai sofrer, sem que haja o risco da falta de matéria prima para a producdo, tendo assim sua
producdo de acordo com a demanda, evitara também o desperdicio devido a deterioracdo por

causa das acdes do tempo, considerando que existe um indice de perda de 5% do processo.

Desta forma a empresa estudada podera até aumentar a capacidade de producdo, pois com
maior espaco fisico e com a economia que se possibilitara, havera maior capital para

investimentos em tecnologia de producéo e outros setores da empresa.

Em trabalhos futuros seria de grande importancia a otimizacdo do MRP nesta industria, para
que o indice de perda e 0s gastos com a estocagem do carretel diminui-se.
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