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RESUMO

Este estudo tem o objetivo Analisar como o sistema MRP pode auxiliar uma Industria de
Maquinas e Equipamentos, a partir dos problemas identificados em sua gestdo produtiva. A
pesquisa caracteriza-se como descritiva, com enfoque qualitativo. A coleta de dados foi
realizada por meio de um roteiro de entrevista semiestruturada e observagdo nio participante.
Em relacdo aos resultados obteve-se que a industria possui algumas limitagdes, relacionadas
principalmente a dificuldade de controle e gerenciamento do estoque de matéria-prima. Além
disso, foram identificados os principais produtos da indudstria, e a partir desse momento suas
estruturas analiticas, para a realizagdo do calculo das necessidades de materiais. Foram
identificados os fornecedores, o tempo de reposicdo dos suprimentos e a capacidade produtiva
da induistria, para a producdo dos principais. Por fim foi elaborado um modelo de
Planejamento das Necessidades de Materiais dos principais produtos, com a finalidade de
demonstrar como € realizado o calculo das necessidades de matérias, como uma forma de
sugerir para a industria a implantacao de sistema MRP. Diante do exposto, se compreende a
importancia do sistema MRP, pois, além de calcular as necessidades produtivas, ajuda no
controle do estoque de matéria-prima, na reduc@o o custos e nas paradas na linha de produgao.

Palavras-chave: Administragdo da Produgdo. Gestdo Produtiva. MRP.



ABSTRACT

This study aims to analyze how the MRP system can help an industry of machines and
equipment, from the problems identified in its productive management. The research is
characterized as descriptive, with a qualitative approach. Data collection was performed
through a semi-structured interview script and non-participant observation. In relation to the
results it was obtained that the industry has some limitations, mainly related to the difficulty
of controlling and managing the stock of raw material. In addition, the main products of the
industry were identified, and from that moment their analytical structures, for the calculation
of material requirements. Suppliers were identified, the time to replenish the supplies and the
productive capacity of the industry, for the production of the main ones. Finally, a Material
Requirements Planning model of the main products was elaborated with the purpose of
demonstrating how the material requirements calculation is performed, as a way of suggesting
to the industry the implantation of MRP system. In view of the above, the importance of the
MRP system is understood, since, in addition to calculating the production needs, it helps in
controlling the stock of raw material, reducing the costs and the stops in the production line.

Keywords: Management of Production. Productive Management. MRP.
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1 INTRODUCAO

O avango da globalizagdo trouxe uma série de mudangas significativas no mundo dos
negocios. Os consumidores estdo cada vez mais exigentes, quanto a variedade e a qualidade
dos produtos e servigos. Visando atender as novas exigéncias do mercado consumidor, as
empresas tiveram que aprimorar seus processos produtivos (ESTEVES, 2007).

Nesse contexto, a Administracdo da Producdo apresenta grande importancia, através
de suas técnicas de gerenciamento da produgdo, conhecidas a partir dos séculos XVIII ¢ XIX,
por meio dos processos fabris, ganhando énfase apos os estudos de Taylor, Fayol e Ford. A
Administragdo da Produgdo é uma atividade de gerenciamento dos recursos produtivos,
através da producgdo de bens e servigos, que visam atender as necessidades e desejos dos
consumidores (LOPES; SIEDENBERG; PASQUALINI, 2010).

Nesse sentido, através da Administragdo da Producdo, surgiram varias ferramentas que
auxiliam os gestores, a gerenciarem os processos produtivos das organizagdes. Entre as
ferramentas que ajudam no processo produtivo estdo o Planejamento e Controle da Producdo
(PCP), o Programa Mestre de Producao (PMP), e por ultimo o Planejamento das
Necessidades de Materiais (MRP)' que permeia a realizagdo deste trabalho.

O Planejamento das Necessidades de Materiais surgiu no final da década de 1960, nos
Estados Unidos, voltado para a manufatura. Porém, somente a partir de 1970 o MRP comegou
a realizar calculos das necessidades de materiais e controlar os estoques. O Planejamento das
Necessidades de Materiais (MRP) ¢ composto por trés elementos basicos, utilizados para
gerenciamento da produgdo que sdo: (I) Programa Mestre de Produgao; (II) lista de materiais
e; (IIT) quantidades em estoque (LAURINDO; MESQUITA, 2000).

De acordo com Bento, Tambosi e Prus (2013), o sistema MRP permite controlar as
necessidades produtivas com agilidade, ajudando no planejamento da produgdo. Nesse sentido
a ferramenta de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) auxilia na tomada de
decisdes referente aos processos produtivos.

Considerando a alta competitividade que existe atualmente, as organizagdes estdo
buscando formas para obter vantagens e diferenciais competitivos, e assim, conseguir ganhos
de produtividade. Nesse sentido, Bento Tambosi e Prus (2013), mencionam que se o sistema
MRP for utilizado da maneira correta nos processos produtivos, as paradas das linhas de

producdo e o custo de mao de obra operacional sdo reduzidos. Ribeiro et.al., (2015, p.2)

' Abreviatura do termo em inglés material requirements planning, em portugués significa Planejamento das
Necessidades de Materiais.
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argumentam que “a experiéncia tem mostrado que um bom MRP pode reduzir os niveis de
estoque, liberando capital de giro e espaco fisico, permitindo a implementacao de novas linhas
de producdo”. Desse modo, pode ocorrer um aumento na produtividade da organizacdo,
eliminando os desperdicios de matéria-prima e reduzindo os niveis de estoque.

A ferramenta de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) permite nivelar
os niveis de estoques, com a demanda necessaria para a producdo. Além disso, o MRP reduz
o tempo de entrega de matéria-prima ¢ das partes componentes dos produtos (BENTO;
TAMBOSI; PRUS, 2013).

De acordo com Peinado e Graeml (2007) o MRP ¢ uma técnica, que permite
determinar as quantidades de matéria-prima necessarias, para a fabricagio de um produto. E
essencialmente, um sistema que se utiliza de calculos, para determinar as quantidades de

materiais necessarios para a producdo dos produtos.
1.1 TEMA

O tema ¢é o assunto que o pesquisador deseja desenvolver no decorrer da pesquisa
(LAKATOS; MARCONI, 2003). Nesse sentido, o tema desse trabalho é: “O Sistema MRP

em uma empresa do ramo Industrial de Maquinas e Equipamentos”.
1.1.1 Problema de Pesquisa

O problema ¢ a parte mais importante do trabalho, pois, ¢ através de sua solucdo que
se procura realizar este trabalho. No problema de pesquisa ¢ retomado o tema, transformando-
o em problema, ou seja, trata-se, portanto de transcrever o tema em um problema, de uma
forma muito clara, para que este possa ser resolvido (SEVERINO, 2007). Lakatos e Marconi
(2003, p. 159), ressaltam que o “problema é uma dificuldade, teérica ou pratica, no
conhecimento de alguma coisa de real importancia, para a qual se deve encontrar uma
solug@o”. Nesse sentido, o problema investigado nesse trabalho, é o seguinte: Como o sistema
MRP pode auxiliar uma Indistria de Maquinas e Equipamentos, a partir dos problemas

identificados em sua gestao produtiva?
1.1.2 Objetivos

O objetivo ¢ definido, como o que se pretende atingir, alcancar com a pesquisa
(GONSALVES, 2007). Nesse sentido, para a realizagdo deste trabalho, foram definidos o

objetivo geral e os especificos, para alcangar o problema.
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1.1.2.1 Objetivo Geral

Analisar como o sistema MRP pode auxiliar uma Indastria de Maquinas e

Equipamentos, a partir dos problemas identificados em sua gestdo produtiva.
1.1.2.2 Objetivos Especificos

o Identificar as limitagdes da gestio produtiva conforme a percepg¢ao do gestor;

e Descrever o processo produtivo dos principais produtos;

e Identificar a estrutura dos principais produtos;

e Aferir o tempo de reposicdo dos suprimentos;

e Elaborar um modelo de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) dos

principais produtos.
1.1.3 Justificativa

Inicialmente a escolha do tema “O Sistema MRP em uma Industria de Maquinas e
Equipamentos” é provocada pela importancia que se tem de realizar o Planejamento das
Necessidades de Materiais em industrias manufatureiras. O Planejamento das Necessidades de
Materiais possibilita um melhor gerenciamento das atividades de producdo, calculando os
tempos de ressuprimento da matéria-prima, producdo, e entrega do produto final, nos prazos
combinados com os clientes.

Este trabalho tem relevancia, pelo fato de fornecer a organizagdo estudada, um
panorama referente ao sistema MRP em uma empresa do ramo Industrial de Maquinas e
Equipamentos, ¢ como este método pode auxiliar o gestor da organizacdo. O trabalho
contribuird demonstrando para o gestor quais os principais beneficios que o Planejamento das
Necessidades de Materiais pode trazer, auxiliando no gerenciamento dos processos
produtivos, em uma organiza¢do de pequeno porte. Este trabalho também podera servir de
material de apoio para os demais estudos desenvolvidos nesta area de conhecimento.

O MRP reduz os niveis de estoque, contribuindo para a reducdo de custos dos
produtos, conseguindo assim uma melhor relagdo custo beneficio, permitindo que a empresa
consiga ser mais competitiva no mercado (HEIDERICH, 2005). De acordo com Slack,
Chambers e Johnston (2009), o MRP ¢ uma importante ferramenta, pois realiza calculo
necessidades de materiais, a qualquer momento, que o gestor necessitar. Desse modo, o

Planejamento das Necessidades de Materiais deixa de ter uma funcdo puramente técnica, e
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operacional, passando a assumir um ponto importante na estratégia organizacional
(HEIDRICH, 2005).

Além disso, com a utilizacdo da ferramenta MRP ¢ possivel realizar simulagdes e
previsdes de necessidades de materiais. Nesse sentido, o sistema MRP foi desenvolvido com
o objetivo de tornar o Planejamento das Necessidades de Materiais mais eficiente, a partir da
identificacdo da verdadeira necessidade de materiais, pecas e componentes utilizados na
producdao (GUERRA; SILVA; TONDOLO, 2013).

De acordo com Chiroli e Valério (2016), o sistema MRP ¢ de grande importancia para
as organizagdes, pois, contribui para o desenvolvimento e melhoria dos processos produtivos
e administrativos, através de um melhor planejamento da produgdo. Dessa forma, conhecer a
ferramenta de Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) ¢ de suma importancia
para um Administrador. Nesse sentido, este trabalho ¢ relevante, porque possibilita uma visdo

ampla do funcionamento do sistema MRP.
1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO

O presente trabalho estd dividido em quatro capitulos. No primeiro capitulo foi
apresentada uma contextualizacdo do assunto pesquisado, através da introducdo, tema,
problema de pesquisa, os objetivos (geral e especificos), e a justificativa.

O segundo capitulo refere-se ao referencial tedrico, onde serd apresentada a literatura a
respeito do conceito e evolugdo da administracdo da producdo, e dos temas que envolvem o
Controle da Producdo, que ¢ composto pelo Planejamento e Controle da Produgdo (PCP),
Programa Mestre de Produgdo (PMP) e Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP),
além do MRP Aplicado em Industrias.

No terceiro capitulo, ¢ detalhada a metodologia da pesquisa, através do método de
coleta de dados, a classificagdo da pesquisa (quanto a natureza do trabalho, ao problema de
pesquisa, os objetivos e os procedimentos técnicos), o instrumento de coleta de dados, € o
plano de analise de dados. No quarto capitulo, sdo apresentados os resultados e discussoes.

Por fim, no quinto capitulo sdo apresentadas as consideragdes finais.
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2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo tem o objetivo de reunir, analisar e discutir as principais ideias sobre o
tema Planejamento das Necessidades de Materiais. Para isso sera apresentado o conceito € a
evolucdo da Administracdo da Produgdo e Operagdes, o Controle da Produg@o que envolve (o
Planejamento e Controle da Produgdo, o Plano Mestre de Producdo e o Planejamento das

Necessidades de Materiais (MRP)), além do MRP Aplicado em Industrias.
2.1 CONCEITO E EVOLUCAO DA ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

O conceito de Administracdo da Produgdo esta ligada a transformagdo de um bem
fisico ou a prestacio de um determinado servi¢o. Segundo Moreira (2012, p.3) “a
Administragdo da Produgdo ¢ o campo de estudos dos conceitos e técnicas aplicaveis a
tomada de decisdes na funcdo Producao (empresas industriais)”.

Na interpretacdo de Slack, Chambers ¢ Johnston (2009), a Administragdo da Produgdo
¢ uma atividade de gerenciamento de recursos destinados a producdo e a comercializacao de
bens e servicos. Nesse sentido, Lopes, Siedenberg e Pasqualini (2010, p.9), afirmam que
Administragdo da Produgdo, “¢ a atividade de gerenciamento de recursos e produtivos
processos, que produzem e entregam bens e servicos, visando a atender as necessidades de
seus clientes”.

Dessa forma, diversos autores conceituam de maneira semelhante a Administracdo da
Producdo, como sendo um conjunto de atividades relacionadas a gestdo dos recursos
destinados a produc@o de bens e servigos. Para chegar a estas definicdes a Administragdo da
Produg@o passou por transformagdes ao logo da historia.

As atividades da administragdo da produgdo comecaram a se destacar em especial no
inicio da revolug@o industrial, por volta do ano de 1780, quando sua evolugdo acelerou-se,
através dos estudos de Taylor, Fayol, Ford, que contribuiram de forma significativa para o
avanco da Administragdo da Produc@o, dando origem as organizagdes industriais (PEINADO;
GRAEML, 2007). Os estudos de Taylor, Fayol e Ford, transformam completamente as
operagdes industriais. Taylor através dos conceitos de Administracdo Cientifica, Fayol por
meio da visdo de homem econdémico e pela busca da méaxima e eficiéncia, e Ford pelo
conceito de produgdo em massa.

A Revolucdo Industrial transformou o mundo, marcando o inicio da producdo
industrial moderna, a utilizagdo intensiva das maquinas, a criagdo de fabricas, os movimentos

de trabalhadores, a criagdo dos sindicatos, ¢ as transformagdes ocorridas nas vias urbanas e
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rurais (MOREIRA, 2012). Estas mudangas ocorridas nos séculos XVIII ¢ XIX foram
essenciais, para os processos produtivos se tornarem o que sao hoje.

No final do século XIX nos Estados Unidos, comegou a entrar em agdo os trabalhos
desenvolvidos por Frederick Taylor, conhecido até os dias de hoje como pai da Administracdo
Cientifica. Através de suas obras, ¢ desenvolvido o conceito de produtividade, que ¢ a busca
continua por melhores técnicas de trabalho, com o proposito de alcangar melhores ganhos de
produtividade, e menor custo de producdo (MARTINS; LAUGENI, 2005).

Na década de 1910, entra em cena a chamada linha de montagem criada por Henry
Ford, nos Estados Unidos, que acaba transformando todos os processos produtivos da época.
Mais tarde, surgem os conceitos de produ¢do em massa ou produgdo em larga escala, sendo
até hoje um simbolo do dominio industrial dos Estados Unidos (MOREIRA, 2012).

De acordo com Martins e Laugeni (2005), devido a busca pela melhoria dos processos
produtivos, nasce um novo conceito, denominado de Engenharia Industrial. Através dessa
concepgdo, surgem outros diversos conceitos, como: de linha de montagem, posto de trabalho,
estoque médio, monotonia (inatividade) do trabalho, arranjo fisico, balanceamento de linha de
producdo, produtos e processos, fluxograma de processos e controle de qualidade.

Através das técnicas de producdo em massa houve um aumento na produtividade e na
qualidade dos produtos, devido a padronizagdo dos processos produtivos, e a utilizacdo de
técnicas para controlar a qualidade. Este conceito continuou até meados da década de 1960,
quando surgiu um novo método de producdo, conhecido como produgdo enxuta, que
introduziu novas concepcodes como a de: Just in Time, Engenharia Simultanea, Tecnologia de
Grupo, Consorcio Modular, Células de Produgdo, Desdobramento da Fungdo Qualidade
(Quality Function Deployment — QFD), Co-fabriacdo (Comakership), Sistemas Flexiveis de
Manufatura (Flexible Manufacturing Systems — FMS), Manufatura Integrada por Computador
(Computer Integrated Manufacturing — CIM) e o Benchmarking (MARTINS; LAUGENI,
2005).

Durante a modernizagdo dos processos produtivos, os consumidores tornaram-se o
foco central das empresas, pois todos os esforcos sdo feitos para atendé-los da melhor forma
possivel. Hoje, podemos afirmar que as organizacdes buscam a satisfacdo dos seus clientes,
com novas estratégias, mais eficazes e eficientes em suas operagdes, visando atender suas

necessidades. (MARTINS; LAUGENI, 2005).
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2.2 OPERACOES DA PRODUCAO

As operacdes da producdo s3o detalhadas os temas de Planejamento e Controle da
Produc¢do, Programa Mestre de Producdo e o Planejamento das Necessidades de Materiais.
Dessa forma, serdo apresentadas as conceituagdes e etapas para o desenvolvimento de cada

um dos temas.
2.2.1 Planejamento e Controle da Producio

O Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) ¢ a area da administracdo da producao
que planeja, dirige e controla as operagdes da producdo, desde o gerenciamento da matéria-
prima, até a fabricagdo do produto. As atividades do PCP sdo desempenhadas de tais maneiras
que os recursos humanos e¢ os capitais disponiveis s8o usados com a maxima vantagem
(GOMES, 2009). Dessa forma, o Planejamento e Controle da Producdo tém um papel
importante nas atividades que ocorrem no processo produtivo das organizagdes.

De acordo com Porter et.al., (1996 apud GUERRA; SILVA; TONDOLO, 2014) a area
de Planejamento e Controle da Producdo, é utilizada para descrever os procedimentos de
planejamento das necessidades de materiais, controle do chdo de fabrica, liberacdo das ordens
de producdo e compras, dentre outras atividades. Neste sentido, a area de Planejamento e
Controle da Produgdo, realiza a maior parte das atividades do processo produtivo.

Sendo assim, o Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) ¢ a area responsavel pela
determinacdo do fluxo de materiais, desde a compra da matéria-prima, até a producdo dos
produtos, através do processo industrial (WEMMBERLOV, 1996 apud GUERRA; SILVA;
TONDOLO, 2014). Desta forma, pode-se dizer que o PCP possui um importante papel na
gestdo da produgdo e das operagoes, realizadas nas organizagoes.

Segundo Martins e Laugeni (2005), o Planejamento e Controle da Producdo (PCP) é
um sistema que faz a transformacao das informagdes da organizagdo, pois recebe dados sobre
a quantidade de estoque, a previsdo de vendas, a forma de producdo dos produtos e a
capacidade produtiva. O PCP tem o objetivo de transformar as informagdes recebidas em
ordens de produgao.

O sistema de Planejamento e Controle da Produc@o deve informar a situacdo que se
encontram o0s recursos produtivos da organizacdo, que envolvem os colaboradores,
equipamentos, matéria-prima, além de efetuar as ordens de compras e produgdo. Estas

informacgdes devem estar disponiveis e atualizadas, para todos os setores da organizacdo,
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melhorando o Planejamento a Programacdo e o Controle do ambiente organizacional,
tornando um diferencial competitivo para a empresa (MARTINS; LAUGENI, 2005).

No entendimento de Fernandes ¢ Godinho Filho (2010), existem muitas discussdes em
relagcdo aos horizontes de planejamento, das atividades e do proposito do Planejamento e do
Controle da Produgdo (PCP). O Planejamento da Producdo (PP) esta relacionado as atividades
de médio prazo, entre 3 a 18 meses, que exigem decisdes referentes a: 1) O que produzir,
comprar e entregar; 2 ) Quanto produzir, comparar e entregar; 3) Quando produzir, comprar e
entregar; 4) E quem, onde e como produzir.

O Controle da Producdo (CP) ¢ entendido como uma atividade de curto prazo,
normalmente em torno de 3 meses, que regula, planeja, coordena, dirige ¢ controla o fluxo de
materiais, por meio de informacdes, geradas através da produgdo (FERNANDES; GODINHO
FILHO, 2010). Machline (1986 apud RAPOSO; COSTA; NUNES, 2013), divide o
Planejamento e Controle da Producdo em cinco fases: Programacao, Roteiro, Aprazamento,
Liberacao e Controle.

A programacdo da producdo ¢ a primeira fase, onde sdo determinados os tipos e as
quantidades de todos os produtos que serdo fabricados, através dos pedidos dos clientes ou
das previsdes de vendas. E nesta fase do Planejamento e Controle da Produgdo que sio
realizadas a gestdo de estoques, a emissdo das ordens de producdo e a programagdo das
ordens de fabricacdo (RAPOSO; COSTA; NUNES, 2013).

A segunda fase ¢ denominada de roteiro, conforme Raposo, Costa e Nunes (2013, p.4)
“no roteiro de produgdo se elabora fluxo de montagem, divisdo do trabalho a ser feito, escolha
da maquina na qual o trabalho sera feito, a sequéncia das operacdes e escolha do ferramental”.
Nesse sentido, no roteiro de producdo ¢ determinada a melhor maneira de realizar as etapas de
fabricac¢do dos produtos.

O aprazamento ou estabelecimento ¢ a terceira fase, onde ¢ definido o inicio e o
termino da producdo e, o tempo que o processo levara. Depois do cumprimento desta fase, é
possivel saber qual o tempo padrio das operagdes, ¢ dessa maneira, estipular um tempo para
cada etapa do processo produtivo. Assim, a entrega do produto final, ocorrera dentro dos
prazos definidos conforme os tempos ¢ movimentos das operagdes produtivas (RAPOSO;
COSTA; NUNES, 2013).

A quarta fase é conhecida como liberag@o, consiste na movimentagdo dos recursos,
antes do inicio da producdo, de acordo com os prazos determinados no estabelecimento da
producdo. De acordo com Raposo, Costa e Nunes (2013), nesta fase ocorre: (I) Verificacdo da

disponibilidade de materiais, para iniciarem-se as ordens de fabricacdo; (II) A decisdo sobre a
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continuagdo dos procedimentos das ordens de fabricacdo; (III) A distribuicdo dos itens para
iniciarem-se as ordens de fabricacdo e; (IV) A coleta das informagoes para a realizacdo do
controle da produgao.

O controle ¢ a quinta e a ultima fase, responsavel pelo auxilio em todas as etapas da
produgdo, com o objetivo de assegurar que o planejamento seja cumprido. Por meio do
controle da produgio, ¢ possivel fazer uma comparagao entre o que foi planejado, e o que foi
realizado, para que se possa identificar se existe algum defeito, e assim, tentar corrigi-lo
(RAPOSO; COSTA; NUNES, 2013).

Ainda segundo Raposo, Costa e Nunes (2013) nesta etapa de acompanhamento e
controle da produgdo, sdo realizadas a coleta e registro dos dados, sobre o trabalho, consumo
das maquinas, colaboradores, insumos, e os periodos de execucao das atividades produtivas.
Estas informagdes devem estar acessiveis o quanto antes para que possa ser iniciada a

producdo, acelerando a identificacdo de falhas entre o que foi planejando e o executado.
2.2.2 Programa Mestre de Producio

O Programa Mestre de Producdo pode ser também denominado de Plano Mestre de
Produgdo. Corréa, Gianesi e Caon (2011), mostram que a diferenga entre eles, o Plano Mestre
de Produgdo esta relacionado as questdes operacionais, € mais amplas, pois, relaciona — se
com outros setores dentro das organizagdes, como as areas de vendas, marketing, engenharia,
financas e manufatura. O Plano ¢ uma declaracdo do que a empresa espera realizar. Ja o
Programa Mestre de Produg@o ¢ um documento que diz a quantidade que deve ser produzida,
através da gestdo precisa de materiais e capacidade, expectativa de demanda e também dos
proprios bens que a empresa possui (CORREA; GIANESI; CAON, 2011).

O Programa Mestre de Producdo (PMP) ¢é a primeira atividade do Controle da
Produgdo, tem por objetivo estabelecer quais os produtos ¢ as quantidades que devem ser
fabricadas em determinado periodo de tempo (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).
Nesse sentido, Slack, Chambers e Johnston (2009), afirmam que o PMP ¢ uma das etapas
mais importantes do Controle da Producdo, pois conta com uma declaracdo das quantidades e
o tempo, em que os produtos devem ser fabricados, além de conduzir todos os procedimentos,
desde compra da matéria-prima, fabricagdo e venda do produto final.

A partir do Programa Mestre de Producado, a organiza¢do adquire o compromisso de
realizar a montagem e a producdo das partes dos produtos finais, além da compra da matéria-

prima e das pecas fabricadas pelos fornecedores (TUBINO, 2009). Desse modo, o PMP ¢



18

responsavel por realizar a compra dos materiais necessarios para a montagem e fabricacdo dos
produtos.

O Programa Mestre de Producdo leva em consideragdo as informacdes da demanda e
do estoque disponivel de matéria-prima. Dessa maneira, ¢ registrado o tempo necessario para
a producdo de cada produto final. Através destas informagoes, os estoques de matérias-primas
sdo projetados a frente no tempo (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2012). De acordo
com Fernandes ¢ Godinho Filho (2010), o Programa Mestre de producdo pode ser criado a
partir de trés maneiras:

I. A partir do congelamento do plano desagregado de producao;

II.  Através das previsdes semanais individuais, por meio do nivelamento
da produgdo, acompanhamento da demanda e utilizacio de
programacdes matematicas;

III.  E a partir carteira de pedidos, por meio do acompanhando a demanda
dos produtos e da utilizagdo de programacdes matematicas.

Segundo Fernandes e Godinho Filho (2010), para desenvolver o Programa Mestre de
Produ¢ao (PMP), através do congelamento do plano desagregado de producdo, sdo
necessarias somente previsdes mensais. Isto ocorre, quando o ambiente de manufatura ¢ de
fabricacdo para estoque (make to stock — MTS) ou de montagem sob encomenda (assemble to
order — ATO).

O Programa Mestre de Producdo, através de previsdes semanais, também ocorre
quando o ambiente de manufatura e de fabricacdo para estoque (MTS) ou de montagem sob
encomenda (ATO) (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010). Porém, para desenvolver o
Programa Mestre de Producdo desta maneira existem no minimo trés estratégias: (I) a
estratégia de nivelamento da producdo, onde ¢ calculada a quantidade certa que sera
produzida; (II) estratégia de acompanhamento da demanda, que ¢ baseada na demanda do
produto para cada periodo; (III) estratégia de utilizacdo de programacdo matematica, que ¢
originada através da carteira de pedidos (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).

Em relagdo ao Programa Mestre de producdo por meio da carteira de pedidos, €
necessario usar duas estratégias, a primeira que utiliza a programagdo matematica e, a
segunda de acompanhamento da demanda, sendo o elemento principal a carteira de pedidos e
ndo as previsoes. Esta ultima estratégia pode ser usada em todos os tipos de manufatura M TS,
ATO, MTO e ETO (FERNANDES; GODINHO FILHO, 2010).

A manufatura make to stoke (MTS) ou fabricagdo para estoque ¢ o ambiente de

manufatura onde sdo produzidos produtos para estoque, baseado na previsdo da demanda.
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Uma das vantagens desta estratégia ¢ a rapidez na entrega do produto, pois, ele ja se encontra
fabricado (MARTINS; LAUGENI, 2005).

O ambiente de manufatura assemble to order (ATO) ou Montagem sob encomenda ¢é
aquele ambiente que se configura por ndo conhecermos como sera o produto final, até que ele
seja encomendado pelo consumidor (CORREA; GIANESI; CAON, 2011). Nesse sentido,
Martins e Laugeni (2005), afirmam que este ambiente é caracterizado pelas organizacdes, que
conhecem apenas os elementos que fardo parte de algum produto, mas ndo o produto final,
pois ele é configurado pelo consumidor.

O ambiente de manufatura make to order (MTO) ou fabricagdo sob encomenda é
aquele onde o produto e suas partes constituintes, s6 serdo produzidos a partir do momento
que o pedido do cliente ¢ realizado (MARTINS; LAUGENI, 2005). Nesse sentido, Corréa,
Gianesi e Caon (2011), argumentam que nesse tipo de ambiente de manufatura ¢ impossivel
trabalhar com estoques de produtos acabados.

O ambiente de manufatura engineering to order (ETO) ou engenharia sob encomenda
¢ o ambiente onde a empresa ndo conhece o produto, até que o pedido seja realizado pelo
cliente (CORREA; GIANESI; CAON, 2005). Diante disso, Martins e Laugeni (2005),
afirmam que a produgdo e a montagem sdo realizadas apos a decisdo do consumidor. A
empresa que optar pela engenharia sob encomenda, ndo necessita possuir estoques de matérias

primas.
2.2.3 Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP)

O MRP (Material Requirements Planning ou Planejamento das Necessidades de
Materiais) “surgiu no final década de 1960, nos Estados Unidos, como uma abordagem
voltada especificamente para a manufatura” (AGHAZADEH, 2003 apud GUERRA; SILVA;
TONDOLO, 2014, p.44). A partir do ano de 1970, o MRP passou a realizar os célculos das
necessidades de materiais, podendo também ser uma ferramenta de controle de estoque.

Conforme Segerstedt (1996 apud GUERRA; SILVA; TONDOLO, 2014), somente
apos a década de 1970, o MRP foi conhecido como um sistema computacional de controle de
estoque. As causas para isso ocorrer sdo: | — considera a demanda futura, II — leva em conta a
relacdo entre os itens, conforme a lista de materiais (BOM)z; IIT — os itens sdo relacionados
coletivamente; IV — é capaz de calcular as necessidades futuras de materiais, mas nao ¢

considerado um sistema de reabastecimento.

? Abreviatura do termo em inglés bill of material, em portugués significa lista de materiais do produto.
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Um aspecto importante para compreendermos o sistema MRP é sabermos diferenciar
o tipo da demanda, que pode ser dependente ou independente. “O entendimento sobre ambas
facilitara a programacao de fornecedores e da fabricagdo, principalmente quando se tratar de
itens criticos, com longo um lead time (tempo de reposicdo) de fabricagdo” (SOLON;
FINOTTIL, 2010, p.6).

Os itens acabados e o produto final sdo de demanda independente, pois ndo dependem
de outro nivel de estrutura para serem calculados e fabricados. Um exemplo de demanda
independente sdoas pecas de reposicao, pois sdo fabricadas de acordo com o pedido do cliente
(SOLON; FINOTTIL, 2010).

Nesse sentido, Moreira (2012), afirma que o Planejamento das Necessidades de
Materiais ¢ um método utilizado para realizar a previsdo de demanda de um item de demanda
independente, em um planejamento das necessidades das partes componentes de cada item,
chamada de explosdo. De acordo com Peinado e Graeml (2007) explodir a necessidade de
materiais € um termo utilizado pelas organizagdes industriais no Brasil, para se referir aos
calculos executados pelo sistema MRP.

De acordo com Solon e Finotti (2010) os itens de demanda dependente sdo aqueles
ligados aos planos de producdo ou a itens pai, e se encontram dentro de uma estrutura de
produto. Segundo Moreira (2012) o Planejamento das Necessidades de Materiais pode ser
visto como um método para programar a producdo de itens de demanda dependente, uma vez
que estabelece o quanto deve ser adquirido de cada item, e em que data deve estar disponivel
para utilizacdo. Dessa maneira, todos os itens comprados sdo de demanda dependente.

De acordo com Guerra, Silva e Tondolo (2014), o sistema MRP ajuda o planejador a
identificar quando deve comprar e produzir no momento certo, com a finalidade de acabar
com possiveis problemas causados por falta de pecas nas linhas de producdo. Conforme Davis
et.al., (2001 apud GUERRA; SILVA; TONDOLO, 2014), desse modo o Planejamento das
Necessidades de Materiais (MRP) considera os tempos das operagdes chamadas de lead time
de cada processo, calculando os periodos fundamentais para a utilizagdo de cada um dos
componentes.

De acordo com Fernandes ¢ Godinho Filho (2010), lead time é o tempo ocorrido entre
a liberacdo de uma ordem de producdo, e disponibilidade matéria-prima para a utilizagao.
Martins e Laugeni (2005) mencionam que existem alguns principios basicos para que o
Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) funcione da melhor forma possivel, apds

a sua implantagdo, sdo eles: Lista de Material (BOM), Controle de Estoques, Plano Mestre de
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Producdo. Além destes, Dias (2012) apresenta alguns elementos diferentes dos de Martins e
Laugeni que sdo: Registro de Inventario e os Relatérios de Saida.

A lista de material (BOM) é uma das partes mais trabalhosas de todo o planejamento,
pois todos os produtos devem ser explodidos em itens e subitens chamados de pais e filhos
(MARTINS; LAUGENI, 2005). Dias (2012) faz uma relacdo entre a lista de materiais ¢ uma
receita de um bolo, afirmando que o (BOM) ¢ o ingrediente para a elaboracdo do
Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP), pois contém as quantidades necessarias
de cada item para a fabricagdo do produto, além de determinar o tempo que a matéria-prima
deve estar disponivel para a produgao do final.

O controle de estoque informa qual a quantidade disponivel de estoque de matéria-
prima que a organizacdo possui. Estes dados s3o importantes para a execugdo do
Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP). No controle de estoque, também ¢
calculado um estoque de seguranca, que ¢ utilizado para superar eventuais imprevistos que
possam vir a ocorrer, € nao interrompam a producdo (MARTINS; LAUGENI, 2005). O
registro de inventario € muito semelhante ao controle de estoque, pois, permite a identificagdo
da situagdo dos estoques e dos pedidos, assim possibilitando saber quais as necessidades
liquidas de matérias que a organizacdo necessita, além de possuir também informacdes sobre
o estoque de seguranga e o lead time (DIAS, 2012).

O Plano Mestre de Produgdo informa a demanda que dever ser atendida de
determinado produto e a quantidade que deve ser produzida (MARTINS; LAUGENI, 2005).
O Plano Mestre de Producao ¢ baseado na carteira de pedidos, € ndo apenas nas previsdes de
demanda. Além disso, o Plano Mestre de Producdo fornece informag¢des para o MRP sobre a
fabricacdo dos produtos finais (DIAS, 2012).

Em relagdo as compras, ¢ feita uma listagem dos itens que estdo faltando, e que devem
ser comprados (MARTINS; LAUGENI, 2005). Concluindo a sequéncia de elementos do
Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP), sdo produzidos os Relatorios e Dados de
Saida, que sdo importantissimos para administrar o processo logistico e de manufatura (DIAS,
2012).

O MRP possui algumas vantagens e limitagdes em seu processo. De acordo com Dias
(2012) as vantagens s3o: I — realiza a manutencdo de niveis de estoque de seguranca e
eliminagdo de inventarios; II — facilita a identificacdo de falhas nos processos produtivos; I1I —
realiza o planejamento da produgdo baseado na demanda ou nas previsdes de vendas e; [V —

coordena o sistema logistico da organizacao e, os processos de montagem dos produtos finais.
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Martins e Laugeni (2005) destacam outras vantagens do sistema MRP, como sendo
um instrumento de: I — planejamento das compras; Il — informag¢ado da necessidade de méo de
obra; III — informacdo sobre a necessidade de obtencdo de capital circulante; IV —
informagdes sobre as necessidades de novas maquinas e equipamentos; V — informacdo sobre
a necessidade de matéria-prima; VI — simulagdo de diversos cenarios da demanda; VII —
auxilio a tomada de decisdes e o; VIII — calculo do custo de cada produto.

De acordo com Dias (2012) as limitagdes do sistema MRP sdo: I - ndo contabiliza os
custos de transporte; I — ndo é muito sensivel as oscilagdes da demanda em curto prazo; I1I —
ndo funciona como o esperado, pois, se trata de um sistema complexo. Nesse sentido, ¢

possivel observar, que o sistema MRP possui mais vantagens do que limitagdes.
2.3 BENEFICIOS DO MRP PARA AS INDUSTRIAS

Em relacdo ao MRP aplicado em industrias, sera apresentando os resultados e
conclusdes obtidas por alguns autores a respeito da implantacdo, e utilizagdio do MRP.
Conforme Esteves (2007), em sua pesquisa sobre 0 MRP em uma industria de embalagens
plésticas, a organizacdo obteve alguns beneficios que sdo:

e Reducio dos custos de preparacao do pedido;

e Reducio dos tempos de setup, apds a diminuicao do lead time de produgao;
e Reducio do desperdicio de matéria-prima;

e Ganho de competitividade no mercado;

e Melhora no relacionamento com os clientes.

Apods a implantacdo do Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP), a
industria de embalagens plasticas, conseguiu alcangar dois pontos importantes que ajudaram a
organizacdo a aumentar a sua competitividade, a primeira através do cumprimento dos prazos
de entrega do produto final ao cliente e a segunda através de precos dos produtos mais
competitivos (ESTEVES, 2007). Mas, a empresa ndo deve ficar satisfeita com estes
resultados, pois outras melhorias que afetam a competitividade da empresa podem ser
realizadas, através de um aprimoramento do sistema MRP. Percebe-se que o MRP traz muitos
beneficios, porém ¢€ necessario que as empresas adéquem, essa ferramenta para a sua atividade
econdmica (ESTEVES, 2007).

Ap6s serem abordados os beneficios que MRP trouxe para a industria de embalagens
plasticas, serdo observados os resultados de outro estudo, sobre “O impacto do MRP no

cumprimento de prazos e reducdo de estoques”. De acordo com Fernandes e Padua (2009) a
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organizacdo adotou o Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP), porque esse
método possibilita a integracdo com as demais areas da industria.

Nesse sentido, Fernandes e Padua (2009), afirmam que o Planejamento das
Necessidades de Materiais (MRP) possui muitos beneficios que s@o eles: I — reduz o
desperdicio de matéria-prima; Il — reduz os niveis de estoques; III — melhora os resultados
financeiros; IV — aumenta a capacidade de investimento; V — melhora a qualidade dos
produtos e; VI — aumenta a capacidade produtiva.

O sistema MRP proporciona uma facil percepcdo dos principais problemas que
possam estar ocorrendo no processo produtivo. A sua versatilidade, permite que a organizagio
atenda melhor as solicitagdes de seus clientes, possibilitando uma melhora no fluxo de caixa,
por causa, da redugdo de estoques desnecessarios (FERNANDES; PADUA, 2009).

Ainda segundo Fernandes e Padua (2009) o MRP ¢ o sistema de informagdo e controle
de estoque mais utilizado, e que produz resultados mais eficazes. Este sistema fornece um
evidente grau de precisdo dos volumes de matéria-prima, que devem ser comprados, em
determinado periodo de tempo, realizando o Planejamento das Necessidades de Materiais para
a producao.

Ap6s abordar os resultados do estudo do impacto do MRP no cumprimento de prazos
e reducdo de estoques sdo mencionadas as conclusdes de outra pesquisa, intitulada: “A gestao
de estoques através do MRP em uma metalurgica”. De acordo com Chiroli e Valério (2016),
apos a implantacdo do MRP, a metaltrgica teve uma reducdo dos atrasos na entrega do
produto final para os clientes, além de melhorar a comunicacdo entre o departamento
responsavel pela compra da matéria-prima e o de Planejamento e Controle da Producio
(PCP).

A organizagdo também obteve mais agilidade no fluxo de materiais e informagdes nos
processos produtivos, e assim conseguiu reduzir os desperdicios. Neste estudo de caso, a
implantacdo do sistema MRP foi muito importante, pois contribuiu para desenvolver e
aperfeicoar os processos produtivos e administrativos, através do melhoramento do
planejamento da producdo, alcangando uma maior satisfacdo dos clientes e fornecedores,
tornando a empresa mais competitiva (CHIROLI; VALERIO, 2016).

Seguindo a analise dos resultados alcangados por outros autores a cerca do tema MRP,
serdo investigadas as conclusdes encontradas no artigo, intitulado: “Utilizacdo da tecnologia
MRP como melhoria no planejamento da producdo em uma industria automotiva”. Segundo
Bento, Tambosi e Prus (2013), os beneficios da utilizagdo do MRP sdo muitos, além de ajudar

organiza¢do na gestdo dos estoques e demais atividades do cotidiano.
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O MRP ajuda na redugdo do custo da mao de obra operacional, pois possibilita que a
organizacdo consiga mais agilidade na execugdo do planejamento da produgdo. O sistema
MRP permite igualar os niveis de estoque, com a demanda dos produtos, para a realizagdo da
producdo. Além disso, reduz o tempo de compra da matéria-prima, devido a flexibilidade que
esta ferramenta possui interagindo com outros processos, auxiliando na tomada de decisdes
(BENTO; TAMBOSI; PRUS, 2013).

Dessa maneira, apdés a implantagdo do sistema MRP a organizagdo conseguiu
aumentar o seu desempenho, do mesmo modo que obteve reducdes desnecessarias com
estoques ¢ mao de obra. Estas mudangas contribuiram para melhorar progressivamente o
processo de manufatura da industria (BENTO; TAMBOSI; PRUS 2013).

Além disso, Bento, Tambosi e Prus (2013) afirmam que se a utilizacdo do MRP for
realizada de maneira correta pode vir ajudar na realizacdo do Planejamento e Controle da
Producao (PCP). Nesse sentido, o sistema MRP auxilia na gestdo da organizagdo desde a
verificagdo dos pedidos, quantidade em estoques, compra da matéria-prima até a entrega do
produto final (BENTO; TAMBOSI; PRUS, 2013).

Ainda Segundo Bento, Tambosi e Prus (2013), a implantacdo do sistema de MRP ¢
fundamental para as empresas que querem ultrapassar os obsticulos encontrados em seus
setores de atividade, superando as expectativas de seus clientes, fornecendo produtos de
qualidade, alcancando a confianca e a credibilidade dos consumidores. Através disso, a
organiza¢do aumenta sua lucratividade, reduzindo seus custos, tornando assim um diferencial

competitivo diante da concorréncia acirrada da industria (BENTO; TAMBOSI; PRUS, 2013).
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3 METODOLOGIA

Este capitulo tem o propoésito de apresentar a metodologia, que ¢ um conjunto de
procedimentos utilizados para chegar aos objetivos (GONSALVES, 2007). Sera apresentada
neste capitulo a classificagdo da pesquisa quanto (a natureza do trabalho, a abordagem do
problema, os objetivos da pesquisa e os procedimentos técnicos), além dos instrumentos de

coleta de dados, e o plano de analise dos dados.
3.1 CLASSIFICACAO DA PESQUISA

No que se refere 4 natureza do trabalho, tratou-se de uma pesquisa aplicada, que ¢
aquela voltada ao desenvolvimento de novos produtos ou processos, com o objetivo de saciar
as necessidades do mercado consumidor (APPOLINARIO, 2012). Nesse sentido, Gerhardt e
Silveira (2009) argumentam que a pesquisa aplicada tem o objetivo de gerar conhecimentos
praticos, direcionando sempre a solugdo de problemas especificos.

Quanto a abordagem do problema, a pesquisa foi qualitativa, ja que ndo se preocupa
com representatividade numérica das informagdes, mas, sim, com o aprofundamento e
compreensdo do assunto pesquisado (GERHARDT; SILVEIRA, 2009). Nesse sentido,
Gonsalves (2007) afirma que pesquisa qualitativa, preocupa-se com a compreensio e, a
interpretagdo do assunto, considerando as afirmacdes de outros autores, impondo ao
pesquisador uma abordagem hermenéutica. Este trabalho teve esta abordagem porque, os
dados obtidos durante a pesquisa foram predominantemente qualitativos, e estes representardo
a maior parte das informacdes.

Com relacdo aos objetivos do trabalho, a pesquisa foi descritiva, que tém como
objetivo principal, descrever as caracteristicas do que esta sendo pesquisado (GIL, 2010).
Logo, esta pesquisa foi descritiva, porque, visa descrever as caracteristicas de uma Industria
de Maquinas ¢ Equipamentos.

Nesse sentido, Gonsalves (2007) afirma que a pesquisa descritiva, visa descrever as
caracteristicas de determinado estudo. Nessa abordagem, a pesquisa ndo esta interessada nas
fontes responsaveis pelos fendmenos, mas sim, em apresentar as suas caracteristicas. Vergara
(1998) argumenta que a pesquisa descritiva relata as caracteristicas de determinada populacdo
ou fendmeno, estabelecendo relagdes entre variaveis. Desse modo, ndo possui 0 compromisso
de explicar os acontecimentos que esta descrevendo.

A respeito dos procedimentos técnicos, a pesquisa ocorreu mediante a utilizagdo de

dois métodos, um consultando materiais bibliograficos que contenham o tema Planejamentos



26

das Necessidades de Materiais (MRP), e outro através de uma pesquisa documental,
verificando planilhas eletronicas, que contenham as listas de materiais dos principais produtos
e quantidades necessarias para a producdo. Estas planilhas foram verificadas com o gestor da
industria, responsavel por elabora-las.

De acordo com Gil (2010), a pesquisa bibliografica, ¢ aquela, desenvolvida a partir de
materiais ja4 elaborados como livros e artigos cientificos. Nesse sentido, Severino (2007)
afirma que a pesquisa bibliografica ¢ aquela realizada a partir de materiais disponiveis,
resultantes de pesquisas anteriores, como livros, artigos, teses, entre outros. Utilizando-se de
dados tedricos ja trabalhados por outros pesquisadores.

No que diz respeito a pesquisa documental, Gil (2010) afirma que ambas sdo
semelhantes, porém, a pesquisa documental ¢ realizada através de materiais que nunca
sofreram nenhum tipo de tratamento analitico, diferente da bibliografica que se utiliza de
contribuicdes de outros autores a respeito do tema. Severino (2007) argumenta que a pesquisa
documental, ndo se utiliza apenas documentos impressos, mas, outros tipos de materiais,
como jornais, fotos, filmes e gravagdes. Nesses casos, os contetidos ainda ndo sofreram
nenhum tipo de tratamento analitico e o pesquisador vai utilizd-los para desenvolver sua

investigacdo e analise.
3.2 INSTRUMENTOS DE COLETA DE DADOS

Os dados desta pesquisa foram coletados mediante a utilizacdo de dois métodos, o
primeiro consiste em uma entrevista, com o proprietario da organizagdo e, o segundo através
de observacao, realizando visitas a industria. Conforme Severino (2007), a entrevista ¢ uma
técnica onde a coleta de informagdes ocorre através, de uma interagdo entre o pesquisado € o
pesquisador, por meio de um didlogo. Nesse sentido, Lakatos e Marconi (2003) afirmam que a
entrevista ¢ uma comunicagdo realizada face a face, de maneira sistemdatica que proporciona
ao entrevistador, as informagdes necessarias, para a coleta de dados.

A entrevista aplicada ao proprietario da industria foi semiestruturada, composta por
um conjunto de perguntas, a serem respondidas no decorrer da conversa permitindo que o
entrevistado fale livremente sobre o tema (GERHARDT; SILVEIRA, 2009). Desse modo,
Apoolinario (2012) diz que as entrevistas semiestruturadas sido realizadas através, de um
roteiro de perguntas previamente estabelecidas, permitindo que o entrevistado fale
espontaneamente sobre o assunto pesquisado, surgindo todos os tipos informagdes. Entende-

se que as entrevistas semiestruturadas sdo compostas por um conjunto que perguntas,
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previamente estabelecidas pelo entrevistador, onde o sujeito entrevistado pode falar
livremente sobre todas as indagagdes, fornecendo todos os tipos de informagdes.

A entrevista se encontra no (APENDICE A) deste trabalho, esta foi aplicada ao gestor
da industria, através de uma conversacdo. A pessoa entrevistada foi escolhida, por ser o
responsavel pelo gerenciamento da produ¢do da Industria de Maquinas e Equipamentos. O
procedimento foi realizado através de uma gravagdo, da conversa em um dispositivo
gravador, apoés isso a entrevista foi transcrita e tabulada em uma planilha eletronica, no
software “Libre Office Calc”, para posteriormente ser realizada a analise dos dados. A
entrevista foi aplicada no més de setembro de 2017, ap6s isso foi realizada a andlise dos
dados.

A observagdo ¢ uma técnica que ocorre através do uso dos sentidos, desse modo, nesta
pesquisa a observacdo ocorreu através de vistas técnicas para adquirir os conhecimentos
necessarios para a realizagdo do trabalho. A observacdo pode ocorrer de trés maneiras
diferentes que sdo elas: observacdo simples, participante e sistematica (GIL, 2010).

Nesta pesquisa foi realizada a observacao simples, onde o pesquisador apenas observa
de maneira espontanea os fatos que estdo ocorrendo, sem interferir em nada no processo (GIL,
2010). Lakatos e Marconi (2003) denominam a observacdo simples de ndo participante,
afirmando que o pesquisador faz contato com a comunidade, mas ndo interage com ela,
realizando mais um papel de espectador, sem se envolver nas situacdes vivenciadas, mas, ndo
quer dizer que a observagdo ndo seja consciente. A observagdo ocorreu através de visitas a
industria, os pontos que foram observados durante as visitas a organizacdo estdo localizados

no (APENDICE C) deste trabalho.
3.3 PLANO DE ANALISE DOS DADOS

O plano de analise de dados tem como objetivo principal, organizar as informagdes
obtidas no processo de coleta de dados, fornecendo as respostas ao problema de pesquisa
(GIL, 2010). Nesse sentido, o plano de analise dados, ¢ utilizado para, organizar as
informagdes obtidas durante a coleta dos dados, e realizar as interpretagdoes dos resultados
obtidas por meio da entrevista com o gestor da industria, e através dos pontos observados pelo
pesquisador.

Nesta etapa foi realizada a tabulacdo dos dados obtidos na entrevista, em uma planilha,
juntamente com as informacdes coletadas durante as visitas técnicas na industria, ambas

foram relacionadas com a literatura a respeito do tema Planejamento das Necessidades de
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Materiais. Os dados foram tabulados em uma planilha do programa “Libre Office Calc”. Apds
a tabulagdo dos dados, os mesmos foram transcritos e analisados.

Figura 1: Estrutura do Produto

Produto Final

Conjuntos Conjuntos

Subconjuntos Subconjuntos Subconjuntos Subconjuntos

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017, baseado em Martins e Laugeni, 2005.

De acordo com Bento, Tambosi ¢ Prus (2013), a estrutura do produto também ¢é
chamada de arvore de materiais ela é composta pelo produto acabado, que sera produzido e
logo abaixo os conjuntos ¢ subconjuntos necessarios para produzi-lo. A estrutura tem papel
fundamental na execucdo do Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP), pois ¢
através da estrutura do produto que ¢ gerado as necessidades de materiais para comprar ou
produzir.

Ap0s realizacdo da estrutura dos principais produtos, foram realizadas simulagdes do
Planejamento das Necessidades de Materiais, visando demonstrar para o gestor da industria
como ocorre o funcionamento do sistema MRP. Para a realiza¢ao das simulagdes foi utilizado

o registro basico do MRP, que esta apresentado no quadro abaixo.

Quadro 1 — Registro basico do MRP.

ES=0 LOTE =0 TA=0
ITEM —

COMPRONMETIDO =0 | ESTOQUEEM MAOS =0
SEMANA S1 S2 | 83| S4 | S5 | S6 | S7T| S8 | S9 | 510
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017, baseado em Martins e Laugeni, 2005.

NOTA: Estoque de seguranca (ES) ¢ a quantidade minima de material que pode ser mantido em estoque; Lote
¢ a quantidade que o item deve ser produzido, internamente ou fornecido por terceiros; Tempo de Atendimento
(TA) ou lead time ¢ o tempo previsto para a producdo dos lotes e entrega do produto ao cliente; O
comprometido ¢ a quantidade de itens que ja foram comprometidos para a producdo; Estoque em Mios ¢ a
quantidade de itens que a organizag@o ja possui em estoque, quando foi realizado o planejamento; Necessidade
de Producio Projetada (NP) ¢ a demanda projetada para utilizagdo em determinada semana; Recebimentos
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Previstos (RP) sdo as quantidades ja encomendadas, e previstas para o periodo planejado; Disponivel a Mao
(DM) ¢ a quantidade de estoque disponivel no final de cada semana; Necessidade Liquida de Producio (NL)
sdo as quantidades que deveriam ser produzidas ou compradas, sem levar em consideracdo o tamanho dos lotes;
Producio em Lotes (PL) ¢ a quantidade que deve ser produzida ou comprada, levando em consideragdo o
tamanho dos lotes; Liberacdo da Ordem ¢ a quantidade de matéria-prima que deve ser pedida com
antecedéncia, para que a producdo possa ser realizada e entregada na data combinada com o cliente (MARTINS;
LAUGENI, 2005)

As informagdes contidas no registro basico do MRP foram utilizadas para realizar a
simulacdo do Planejamento das Necessidades de Matérias, da Industria de Maquinas e
Equipamentos. Além do registro basico, para a realizagdo da simulagdo, foi necessaria a

utilizagdo das formulas descritas no (Quadro 2).

Quadro 2 — Formulas

Férmulas
Necessidade Liquida de Produgéo (NL) = (NP); — [(RP); + (DM),_1 ]+ (ES).
Disponivel em Maos (DOM); = (DM);_, + (RP), — (NP),
Necessidade de ndo produgao (DM) ;1 + (RP);— (NP), = (ES).
Necessaria produgdo (DM);_1 + (RP), — (NP), < (ES).
Produgdo por lotes (NL), /(L) =kek <1, entdo, (NL), = (L)

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 2, estdo demonstradas as formulas necessarias para realizacdo da
simulacdo do Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP) dos principais produtos. A
formula da necessidade liquida de producdo (NL) ¢ usada para identificar as quantidades
necessarias para a producao dos produtos. A formula do disponivel em maos (DM) ¢ utilizada
para identificar a necessidade ou ndo da realizagdo da produg@o. No que se refere a producgdo
por lotes (PL), esta formula ¢ apenas utilizada se a industria realiza a produgado por lotes, caso

contrario, ndo € necessario utiliza-la.

Quadro 3 — Tépicos de Analise.

Categorias Toépicos de Analise Organizacio e Tabulagio do conteudo

Componentes
Fornecedores
Localizagao

Tempo de reposigao.

Suprimentos

Principais Produtos

Produtos
Estrutura dos produtos.

Etapas
Tempo
3 Capacidade produtiva.

D= = L =

Processos Produtivos

Fonte: Elaborado pelo autor', 2017.

No Quadro 3, sdo apresentados os topicos analisados durante a pesquisa, estes estdo
relacionados com as questdes da entrevista. As categorias referem-se ao detalhamento dos
objetivos especificos, representados pelos suprimentos, produto e processos produtivos, de

onde partem os topicos que a pesquisa procura atender. Em relagdo aos topicos de analise da
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categoria de suprimentos foram identificados os componentes dos principais produtos, os
fornecedores, onde estdo localizados (qual a distancia), de quanto em quanto tempo a empresa
repdem cada componente, quanto tempo leva para chegar a industria.

Nos topicos de andlise da categoria produtos, foram identificados os principais
produtos, e apods isso foram identificadas as estrutura destes produtos, essas informacdes
foram obtidas através da entrevista com o gestor da empresa. Por fim, em relagdo aos topicos
de analise da categoria de processos produtivos, foram identificadas as etapas do processo
produtivo, o tempo que leva para produzir estes produtos ¢ a capacidade produtiva que a

industria possui, para fabricacdo destes produtos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo sdo apresentados os resultados e discussoes obtidos através da
entrevista (Apéndice A) e da observacdo (Apéndice C). Os resultados sdo divididos em
limitacdes da gestdo produtiva e o processo produtivo, a estrutura dos produtos e o tempo de
reposi¢do dos suprimentos e por ultimo a elaboragdo do MRP aplicado nos principais

produtos.

4.1 AS LIMITACOES DA GESTAO PRODUTIVA E O PROCESSO PRODUTIVO

As limitagdes da gestdo produtiva foram constatadas através das percepcdes do gestor
quanto ao sistema MRP, que s@o apresentadas no Quadro 4. As percepgdes foram referentes
as limitacdes do processo produtivo, as dificuldades do planejamento das necessidades de
materiais e o conhecimento sobre o sistema MRP.

Em relagdo das limitagdes do processo produtivo, foi constatado que a empresa
necessita de maior atencdo no gerenciamento do estoque das matérias-primas, para a
realizacdo da produgdo, isso ocorre devido a deficiéncia da gestdo em controlar o estoque de
matéria-prima. Além disso, o gestor relatou que o processo produtivo ndo € otimizado e
organizado, com isso a demora na entrega dos produtos para os clientes, o que ocasiona
aumento nos custos de produgao.

Quanto as dificuldades do planejamento das necessidades de materiais, o gestor
relatou que a empresa possui dificuldades em padronizar seus produtos devido a escassez de
dados e historicos referentes a projetos anteriores, dos produtos. Além disso, outra dificuldade
da industria é controlar a producdo, pois possui um ambiente limitado onde os recursos
produtivos ndo se encontram alocados de uma forma que facilite a produgdo.

Ainda nesse sentido, o gestor menciona que uma das principais dificuldades do
controle do estoque de matéria-prima, ocorre devido a auséncia de um profissional
responsavel por gerir esse setor dentro da industria. Nesse sentido, muitas vezes ocorre a falta
de matéria-prima o que ocasiona no atraso da producdo. Dessa maneira percebe-se que a
industria necessita de um profissional que faca o controle do estoque de matéria-prima,
repondo-a, sempre que necessitar.

No que diz respeito ao conhecimento sobre o sistema MRP, o gestor relatou que ja
trabalhou com esta ferramenta. Sabe a sua importancia para a realizagdo do Planejamento das
Necessidades de Materiais. Nesse sentido, o gestor compreende que o sistema MRP ¢ uma

ferramenta de padronizagdo, planejamento e controle de producdo e gestdo de estoque, que
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compreende em desenvolver planos que agreguem dentro de um sistema produtivo, com base
na demanda existente, os recursos humanos e fisicos necessarios ao processo. E visivel
perceber que o gestor tem conhecimento sobre a ferramenta, e sabe a importancia que possui
para o gerenciamento da produgao.

Quadro 4 — Percepcdes do Gestor quanto ao sistema MRP

Secdo Item Respostas

As limitagdes do processo produtivo estdo relacionadas com a
necessidade de atencdo no gerenciamento do estoque de matéria-
Processo Produtivo | prima, por ndo possuir um processo otimizado e organizado, o que
ocasiona aumento no custo da producao.

Limitagdes do

) As principais dificuldades no planejamento das necessidades de
Percepedes do Dificuldades de | 5¢criais esta relacionada com a escassez de dados e historicos dos
Planejamento produtos, padronizagdo dos produtos, controle da produgdo e da

Gestor .
materia-prima em estoque.

Ja trabalhou com a ferramenta em outras empresas. Entende o sistema
Conhecimento MRP como um sistema de padronizac¢do, planejamento e controle de
produgdo e gestdo de estoque, que compreende em desenvolver planos
que agreguem dentro de um sistema produtivo, com base na demanda
existente, os recursos humanos e fisicos necessarios ao processo.

sobre 0 MRP

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

A industria possui cerca de 20 produtos proprios, a sua produgdo é destinada em
especial a dois segmentos: o agricola e o de constru¢do civil. Todos os produtos sdo
produzidos apds a solicitacdo dos clientes, desse modo o ambiente de manufatura ¢ de
fabricacdo sob encomenda. Nesse sentido, Martins e Laugeni (2005) afirmam que o ambiente
de manufatura de fabricacdo sob encomenda ¢ aquele onde o produto e as suas partes sdo
produzidas a partir do momento que o cliente realiza o pedido. Para a escolha dos cinco
principais produtos, foram considerados a demanda pelos mesmos. No Quadro 5 sdo
apresentados os principais produtos produzidos pela Industria de Maquinas e Equipamentos.

Quadro 5 — Principais Produtos da Industria de Maquinas e Equipamentos

Principais Produtos da Indistria de Maquinas e Equipamentos
Recolhedora de Alfafa
Serraria Movel
Maéquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto
Misturador de Concreto
Esteiras Para Concreto e Sacaria
Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

e Recolhedora de Alfafa: ¢ uma maquina que pertence ao segmento agricola, ¢
utilizada para realizar o recolhimento da alfafa, feno dentre outros, tem a capacidade
de recolher cerca de 60 fardos até que fique completamente carregada. E necesséria a
utilizagcdo de um trator, ou de qualquer outra maquina que possa puxar a recolhedora.

Além disso, ela realiza o processo de descarregar a alfafa automaticamente através de
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acionamento hidraulico. Esta maquina comegou ser fabricada pela industria no ano de

2014. A Figura 2 apresenta a Recolhedora de Alfafa.

Figura 2: Recolhedora de Alfafa

Fonte: Imagem disponibilizada pela industria, 2017.

Serraria Movel: estd maquina ¢é utilizada para serrar madeiras, seu processo ¢ manual.
Possui a capacidade de serrar de 4 a 6 metros cubicos de madeira por dia. A Serraria
Movel comegou a ser fabricada no ano de 2015. A Figura 3 apresenta a Serraria

Movel.

Figura 3: Serraria Movel

Fonte: Fonte: Imagem disponibilizad pela industria, 2017.

Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto: essa maquina ¢ do
segmento de construgdo civil, possui acionamento semi-automatico, pode ser operada
por uma pessoa, ela produz quatro blocos de concreto de cada vez, sua capacidade
diaria € cerca de 2500 blocos de concreto. Comegou a ser fabricada no ano de 2015. A

Figura 4 apresenta a Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto.

Figura 4: Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto

Fonte: Imagem disponibilizada pela industria, 2017.
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e Misturador de Concreto: esta maquina pertence ao segmento de construgdo civil, sua
capacidade produtiva e de 3000 mil litros de concreto por hora. Comegou a ser
produzida pela industria no ano de 2015. Para a sua utilizagdo, ¢ necessaria uma
esteira para concreto ou de pessoas que coloquem o material dentro para que a

maquina faca o processo. O Misturador de Concreto esta apresentado na Figura 5.

Figura 5: Misturador de concreto

Fonte: Imagem disponibilizada pela indstria, 2017.

o Esteiras para Concreto e Sacaria: esse equipamento pode ser utilizado tanto para o
transporte de materiais para a fabricacdo de concreto como (areia, cimento e pedra
brita), ou para o transporte de sacos de farelo, adubos entre outros. Sua capacidade
produtiva é de 400 sacos por hora. Comecgou a ser fabricada no ano de 2016. A Esteira
para Concreto e Sacaria esta apresentada na Figura 6.

Figura 6: Esteira para Concreto e Sacaria

Fonte: Imagem disponibilizada pela indastria, 2017.

Na figura 7 ¢ apresentado o fluxograma do processo produtivo da Maquina de Fabricar
Blocos e Pavimentos de Concreto. No fluxograma ¢ demonstrado o processo utilizado pela
industria para a fabricagdo da Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto. Em

relacdo aos demais produtos, o gestor mencionou o que os processos produtivos sofrem
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poucas alteragdes em relagdo a este, devido a isto preferiu apresentar somente o processo
produtivo desse produto.

Figura 7: Fluxograma do Processo Produtivo da Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de

Concreto
Emissiao do pedido | Identificacdo e conferéncia . Corte da | ) Usinagem de
da matéria-prima | Y da matéria-prima e de [ ;/'z téria-prima | ;':‘ Pecas
b

Montagem Final " Pintiira dos Montagem e solda Identificacio e

dos Conjuntos e < Salaie P dos subconjuntos — Separacio de

— juntos K 1]
Sllbconj'!l.ntos R 3 Pecas
b
Pintura Final do x Teste de & Entrega do
Produto _» Funcionamento :  Produto Final

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
As etapas do processo produtivo sdo descritas a seguir:

e Emissio do pedido das matérias-primas: essa ¢ a primeira fase do processo
produtivo, ocorre logo apods o pedido do cliente. Nessa fase o gestor realiza o pedido
da matéria-prima e também o pedido de pecas sob medida que sdo terceirizadas em
outras empresas devido a necessidade de corte a laser ou a plasma.

o Identificacio e conferéncia da matéria-prima e de pecas sob medida: nessa fase
ocorre a identificacdo e a conferéncia da matéria-prima e das pecas encomendadas sob
medida, que chegam a industria, ocorre também a separagdo e a estocagem.

e Corte da matéria-prima: nessa fase ocorre o corte da matéria-prima apds chegar a
industria, de acordo com o projeto que esta sendo realizado.

e Usinagem de pecas: na fase de usinagem ocorre o torneamento, a furacdo e a
fresagem das pecas conforme a sua necessidade.

o Identificacio e separaciio de pecas: nessa fase as pecas que passaram pela usinagem
sdo separadas e identificadas de acordo com o respectivo projeto a que pertencem.

e Montagem e solda dos subconjuntos: nessa fase ocorre a montagem e a solda dos
subconjuntos que foram comprados de terceiros e/ou fabricados pela industria, que
passaram pelo processo de usinagem.

e Pintura dos Subconjuntos: nessa fase ocorre a pintura dos subconjuntos que foram

montados e soldados.
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e Montagem Final dos conjuntos e subconjuntos: essa fase ocorre apds a o pintura ¢ a
montagem de todos os subconjuntos, onde o produto ¢ montado completamente.

¢ Pintura Final do Produto: nessa fase do processo produtivo, ¢ realizada a pintura
completa do produto.

o Teste de funcionamento dos mecanismos: nessa fase do processo produtivo, ¢
realizado o teste dos mecanismos, para ver se o produto esta funcionando
corretamente.

e Entrega do Produto Final ao cliente: essa ¢ a ultima fase, ocorre apos todas as fases

anteriores estarem completas, onde ¢ realizada a entrega do produto ao cliente.

42 A ESTRUTURA DOS PRODUTOS E O TEMPO DE REPOSICAO DOS
SUPRIMENTOS

A estrutura dos produtos ¢ composta pelos conjuntos, subconjuntos e componentes
necessarios para a producdo dos produtos. A estrutura dos produtos ¢ fundamental para que o
MRP funcione, pois ¢ através dela que sdo geradas as necessidades de producdo. A estrutura
dos produtos ¢ composta pelo produto acabado, o que serd produzido e logo abaixo os
conjuntos e subconjuntos necessarios para produzi-lo (BENTO; TAMBOSI; PRUS, 2013).
Conforme as Figuras 8, 9, 10, 11 e 12 as estruturas dos principais produtos sdo apresentadas,

com seus respectivos conjuntos, subconjuntos e componentes.

Figura 8: Estrutura da Recolhedora de Alfafa

Recolhedora de
Nivel 0 Alfafa (A)
Nivel 1 Molinete Embolader Estrutura/ (B)1 Motor Rodado Aro 18

Recolhedor (D) 1 (F)1 Hidraulico (C) 1 (E)2
[ |
Nivel 2 Carroceria (G)1 Chassis (H) 1
Parafusos (I) 80

Nivel 3

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Na Figura 8 ¢ apresentada a estrutura da Recolhedora de Alfafa composta por seus
conjuntos, subconjuntos € componentes necessarios para a sua producdo. Para a producao da
Recolhedora de Alfafa € necessario produzir os conjuntos, Molinete Recolhedor, Embolador,

Estrutura, Motor hidraulico ¢ o0 Rodado Aro 18. O conjunto estrutura ¢ composto por dois
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subconjuntos a carroceria e chassis, ambos sdo utilizados para a formacao da estrutura, para a
montagem do subconjunto carroceria ¢ necessario os componentes parafusos.

Figura 9: Estrutura da Serraria Movel

Nivel 0
Serraria Moével (A)

Nivel I Unidade serradora (C) Estrutura/corpo (B) 1
1
Nivel 2 Setra fita (D) Motor a Trilhos (F) 2 Pés Regulaveis Roldanas (H) Cravos (D) 6 Parafusos (J)
1 Diesel (E) 1 ©)6 4 30

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Na Figura 9 ¢ apresentada a estrutura da Serraria Movel, com seus conjuntos e
subconjuntos necessarios para a sua producdo. Para realizar a produ¢do de uma Serraria
Movel € necessario produzir os seus conjuntos unidade serradora e estrutura/corpo. A unidade
serradora é composta de dois subconjuntos a serra fita e o motor a diesel, ambos formam
unidade serradora. A estrutura/corpo da serraria ¢ composta por cinco subconjuntos que sdo:
os trilhos, os pés regulaveis, as roldanas, os cravos e os parafusos. Desse modo, apos a
fabricacdo ou a aquisi¢do desses subconjuntos o conjunto estrutura/corpo da serraria estara

completo.

Figura 10: Estrutura da Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto

Miquina de Fabricar Blocos e

Nivel 0 Pavimentos de Concreto (A)

Alimentador de Esteira Conjunto de Estrutura/ corpo Mesa Vibradora Silo armazenador Forma de
Nivel 1 Tibuas (L) 1 Retiradora de Acionamento (C) 1 da maquina (B) 1 (F)1 de concreto (T) 1 Blocos (T} 1
Blocos (K) 1
Separador de Parafusos (N) Painel Elétrico Unidade Vibradores (G) 2 Motor Vibrador
Nivel 2 Tibuas (M) 1 30 D)1 hidraulica (/)2
bomba (E) 1

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

A Figura 10 apresenta a estrutura da Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de
Concreto, com seus respectivos conjuntos e subconjuntos necessarios para a sua fabricacao.
A Maquina de Fabricar Blocos de e Pavimentos de Concreto € composta por sete conjuntos
que sdo: o alimentador de tdbuas, a esteira retiradora de blocos, o conjunto de acionamento, a
estrutura/corpo da maquina, a mesa vibradora, o silo armazenador de concreto e a forma de

blocos.




38

O conjunto alimentador de tdbuas ¢ composto pelo subconjunto separador de tabuas. O
conjunto de acionamento ¢ dividido em dois subconjuntos, ambos fazem o papel de ativar a
maquina que € o painel elétrico e a unidade de bomba hidraulica. Em relagdo ao conjunto
mesa vibradora, ele ¢ composto pelos subconjuntos vibradores e motor vibrador. Para a

formag@o da esteira retiradora de blocos € necessario o subconjunto parafusos

Figura 11: Estrutura do Misturador de Concreto

Misturador de

Nivel 0 concreto (A)

Nivel 1 Motor/ Redutor Cuba (B) 1
©1
\ \ \ \ \ |
Pés (D)4 Pas (E) 4 Calha (F) 1 Mancal do Eixo Porta de Parafusos (I)
Nivel 2 )1 Descarregador (H) 1 50

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Na Figura 11 ¢ apresentada a estrutura do Misturador de Concreto com seus conjuntos
e respectivos subconjuntos. O Misturador de Concreto ¢ composto por dois conjuntos o
motor/redutor responsavel pelo acionamento do misturador e a cuba. A cuba ¢ composta por
seis subconjuntos os pés, as pas, a calha, o mancal do eixo, a porta do descarregador e os

parafusos.

Figura 12: Estrutura da Esteira para concreto e Sacaria

Esteira para
Nivel 0 Concreto e Sacaria A
Nivel 1 Motor/redutor (D) Correia/lona (C) 1 Estrutura (B) 1
1
Nivel 2 Rolos (E) 2 Roletes (F) 12 Pés (G) 4 Parafusos (T) 30 Caixa Acumuladora
=1
Mancais e

Nivel 3 Rolamentos (I) 4

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Na Figura 12 ¢ apresentada a estrutura da Esteira para Concreto e Sacaria, com seus
conjuntos, subconjuntos € componentes necessarios para a sua produgdo. A Esteira para
concerto e Sacaria é composta pelos conjuntos, correia/lona, estrutura e motor/redutor. O
Conjunto correia/lona ¢ formado a partir dos subconjuntos rolos e roletes. Em relagdo aos

rolos sdo necessarios os componentes mancais € rolamentos. A estrutura da esteira é formada
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pelos subconjuntos pés, caixa acumuladora e parafusos, este ultimo ¢ utilizado para a
montagem da estrutura da esteira.

Quadro 11 — Fornecedores, Localizagdo e tempo estimado para a entrega dos materiais

Fornecedores Localizacao Tempo
S6 Ago Santa Rosa D+2
Perfil Erechim D+3
Hidrofer Santa Rosa D+2
Fundisa Santa Rosa D+2
Agrometal Santa Rosa D+2
CBS Metais Noroeste Santa Rosa D+2
Barril Ferro e Ago Frederico Westphalen D+3

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 11 sdo apresentados os fornecedores da industria, a sua localizagdo, € o
tempo que a matéria-prima leva para chegar a industria. E possivel perceber que a maior parte
dos fornecedores estd localizada no municipio de Santa Rosa — RS, distante 80,1 Km de
Roque Gonzales, municipio onde a empresa estd situada. Além de Santa Rosa, os demais
fornecedores estdo localizados na cidade de Erechim distante 385,6 Km, e na cidade de
Frederico Westphalen distante 286,1 Km. Apds a emissdo do pedido da matéria-prima, a

entrega ocorre em (D + 2) ou em (D + 3) conforme a localizacao do fornecedor.

Quadro 12 — Tempo Estimado e Capacidade Anual de Producdo dos Principais Produtos

Produtos Dias Capacidade Anual
Recolhedora de Alfafa 23 dias 14 unidades
Serraria Movel 12 dias 23 unidades

Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto 30 dias 12 unidades
Misturador de Concreto 10 dias 30 unidades
Esteiras Para Concreto e Sacaria 10 dias 30 unidades

Fonte: Elaborado pelo proprio autor, 2017.

O Quadro 12 apresenta o tempo estimado de producdo em dias e a capacidade anual de
producdo dos principais produtos da industria. O tempo estimado de produgao de cada um dos
produtos ¢ considerado alto pelo gestor, por causa da limitada m3o de obra que a industria

possui. Nesse sentido, a capacidade produtiva da industria também ¢é considerada pequena.

Quadro 13 — Matérias-primas estocadas na Industria

Matéria-prima Quantidades
Porcas 50 unidades
Arruelas 50 unidades
Parafusos 50 unidades

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

As matérias-primas estocadas na industria sdo apenas porcas, arruelas e parafusos

como podem ser verificados no Quadro 13. E possivel perceber que o estoque de seguranga é
de 50 unidades para cada uma. Nesse sentido, quando o estoque de seguranga ficar abaixo de

50 unidades ¢ realizado uma nova emissao do pedido dessas matérias-primas. De acordo com
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Martins e Laugeni (2005) estoque de seguranca (ES) ¢ a quantidade minima de material que

pode ser mantido em estoque.
4.3 ELABORACAO DO MRP APLICADO NOS PRINCIPAIS PRODUTOS

Nessa etapa serdo apresentadas as simulacdes realizadas do sistema MRP aplicado
nos principais produtos da Industria de Maquinas ¢ Equipamentos. As simulagdes foram
baseadas nas estruturas anteriormente apresentadas nas Figuras 8, 9, 10, 11, 12. Além disso,
para a realizagdo das simulagdes foram consideradas informagdes, como a da capacidade de
producdo dos produtos, o tempo que a industria leva para produzir cada um dos produtos, € o

estoque de matéria-prima.
4.3.1 Elaboraciao do MRP Aplicado na Recolhedora de Alfafa

A Elaboragao do MRP aplicado na Recolhedora de Alfafa foi realizado através de uma
simulag¢do. A simulagdo ocorreu da seguinte maneira. A industria recebeu um pedido de 3
recolhedoras para a 10* semana. Conforme as informagdes apresentadas no Quadro 14 e na

Figura 8 os registros do MRP foram realizados.

Quadro 14 — Informagdes para ao calculo do MRP da Recolhedora de Alfafa

Tempo de . Fornecimento

Nome Unidade eutrelg)a em E:;?E_:i:: ?::i::g::: Estoque Interno (I),

Semanas Externo (E)
Estrutura 3 2 - LL - I
Carroceria 3 2 - LL I
Chassi 3 2 LL I
Motor hidraulico 3 1 - LL - E
Molinete Recolhedor 3 1 LL ) I
Embolador 3 1 - LL - I
Rodado Aro 18 ] 1 LL E
Prneus ] 1 LL E
Aro ] 1 LL E
Ponteira & 1 LL E
Rolamentos 12 1 LL E
Cubo 6 1 LL E
Parafusos 240 1 50 LL 100 E

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 14 sdo apresentadas as informagdes utilizadas para a realizagdo do registro
do sistema MRP da Recolhedora de Alfafa. Os conjuntos, subconjuntos € componentes

necessarios para a realizagdo da producdo da Recolhedora. Além disso, sdo apresentadas as
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unidades, tempo de entrega em semana que € o tempo de atendimento (TA) ou lead time, o
estoque de seguranca, a quantidade requisitada lote a lote (L.L), o estoque disponivel e o
fornecimento interno (I) ou externo (E) de cada um dos conjuntos, subconjuntos e

componentes utilizados na produgao.

Quadro 15 — Registro da Recolhedora de Alfafa

Item: Recolhedora de Alfafa ES-0 LOTE = OH TA=1
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0

SENMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 59 5140
NP ] 0 0 0 0 0 ] 0 3
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL ] 0 0 0 0 0 0 ] 0 3
PL ] 0 0 0 ] 0 0 ] 0 3
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 15 ¢ apresenta o registro das trés unidades de Recolhedoras de Alfafa.
Considerando a necessidade de produgdo projetada para a 10* semana e tempo de atendimento

(TA) de uma semana, a liberagdo da ordem de producdo ocorreu na 9* semana.

Quadro 16 — Registro da Estrutura

Item: Estrutura ES=0 LOTE = OH TA=2
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo proprio autor, 2017.

Conforme o Quadro 16 do registro do conjunto Estrutura, a necessidade de producdo
projetada € para a 9* semana, considerando o tempo de atendimento (TA) de duas semanas. A

liberagdo da ordem de produg@o ocorreu na 7¢ semana.

Quadro 17 — Registro do Chassi

Item: Chassi ES=0 LOTE - 0“ TA=2
COMPROMETIDO = 0 ESTOQUE ENM MAOS =0
SEMANA S1 52 53 S4 55 S6 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 3 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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De acordo com o registro do Chassi, apresentado no Quadro 17. A necessidade de
producdo projetada é para a 7* semana. Levando em consideracdo que o (TA) ¢ de duas

semanas, a liberacdo da ordem de produc¢ao do chassi ocorreu na 5* semana.

Quadro 18 — Registro da Carroceria

Item: Carroceria ES=0 LOTE — “.. TA=2
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =40
SENMANA S1 52 53 S4 S5 56 S7 58 59 510
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 18 ¢ registrado o subconjunto Carroceria, que pertence ao conjunto
Estrutura. Considerando que a necessidade de producdo projetada ocorre na 7* semana ¢ o
tempo de atendimento (TA) ¢ de duas semanas, a liberacdo da ordem de produgdo foi

realizada na 5* semana.

Quadro 19 — Registro dos Parafusos

Item: Parafusos ES=30 LOTE = [I' TA=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 100

SEMANA S1 52 S3 S4 S5 S6 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 240 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM | 100 [ 100 [ 100 [ 100 [ 100 | 50 [ 50 [ so | so | so | so |
NL 0 0 0 0 190 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 190
Liberaciio de Ordem 0 0 0 190 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 19 apresenta o registro dos Parafusos, que sdo componentes do subconjunto
Carroceria. A necessidade de producdo projetada para a 5% semana é de 240 unidades. O
estoque em maos ¢ de 100 unidades, ¢ o estoque de seguranga ¢ de 50 unidades, dessa
maneira apenas 50 unidades podem ser utilizadas para a producdo. O estoque de seguranga
(ES) ¢ a quantidade minima de material que pode ser mantido em estoque (MARTINS;
LAUGENI, 2005). O estoque em maos ¢ a quantidade de itens que a organizacao ja possui em
estoque, quando foi realizado o planejamento (MARTINS; LAUGENI, 2005)

Considerando que para a producdo de cada uma das trés Recolhedoras de Alfafa, sdo
necessarias 80 unidades de parafusos, ¢ gerada uma necessidade de producao projetada de 240

unidades de parafusos para as trés Recolhedoras. Levando em consideragdo as 100 unidades



43

em estoque, e as 50 unidades que devem ficar no estoque de seguranca, ¢ liberada uma ordem
de produgdo de 190 unidades de parafusos, para a 4* semana, porque o tempo de atendimento

(TA) é de uma semana.

Quadro 20 — Registro Motor Hidraulico

Item: Motor Hidraulico ES5-0 LOTE - OH TA=1
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 S4 SS 56 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

De acordo com o registro do conjunto Motor Elétrico apresentado no Quadro 20. A
necessidade de produgdo projetada ¢ para a 9* semana. Considerando que o tempo de

atendimento ¢ de uma semana, a liberacdo da ordem de produgdo ocorreu na 8 semana.

Quadro 21 — Registro do Molinete Recolhedor

Item: Molinete Recolhedor ES=0 LOTE = 0“ Ta=1
COMPROMETIDO = | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 S4 S5 S6 s7 S8 59 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 21 ¢é apresentado o registro do conjunto Molinete Recolhedor. A
necessidade de produgéo projetada € para a 9* semana. Considerando o tempo de atendimento

(TA) de uma semana, a liberagdo da ordem de produgao ocorreu na 8* semana.

Quadro 22 — Registro do Embolador

Item: Embolador ES-0 LOTE - OH Ta=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 S4 S5 56 S7 S8 S9 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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Mediante ao registro do conjunto Embolador demonstrado no Quadro 22. E possivel
observar que a necessidade de produgdo projetada é para a 9* semana. Considerando o tempo
de atendimento (TA) de uma semana, a liberagdo da ordem de produgdo ocorreu na &

sémana.

Quadro 23 — Registro do Rodado Aro 18

Item: Rodado Avo 18 ES=0 LOTE = 0» TAa=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 S2 S3 S4 S5 Se 57 58 S9 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 6 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 6 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 23 apresenta o registro do Rodado Aro 18. Conforme a necessidade de
producdo projetada € para a 9° semana, e o tempo de atendimento (TA) de uma semana, a

liberagdo da ordem de produg@o ocorreu na 8* semana.
4.3.2 Elaboracio do MRP Aplicado na Serraria Mdvel

A Elaboragdo do MRP aplicado na Serraria Moével foi realizada através de uma
simulag¢do. A simulacdo ocorreu da seguinte maneira. A inddstria recebeu um pedido de 5
Serrarias Moveis para serem entregues na 9* semana. Conforme as informagdes descritas no

Quadro 24 e na Figura 9, os registros do MRP forma realizados.

Quadro 24 — Informagdes para o calculo do MRP da Serraria Movel

Tempo de st i mtidad Fornecimento
Nome Unidade | entrega em ‘b Nl:w {{P Q“‘“.l }:{MI{P Estoque | Interno (I),
semana seguranga ) requuitada Externo (E)

Unidade Serradora 5 1 - LL - I
SerraFita 5 1 - LL - E
Motor a Diesel 13hp 5 1 - LL - E
Estrutura 5 1 - LL - [
Trilhos 10 1 - LL - I
PésReguldveis 30 1 - LL - I
Roldanas 20 1 - LL - E
Cravos 30 1 - LL - [
Parafusos 150 1 50 LL 100 E

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 24 s3o apresentadas a informacdes para ao calculo do MRP da Serraria

Movel. Nesse sentido, as informagdes contidas no Quadro 24 sdo referentes aos nomes dos

conjuntos e subconjuntos, as unidades, o tempo de entrega em semana, o estoque de

seguranga, a quantidade requisitada, o estoque e o fornecimento interno (I) ou externo (E).

Quadro 25 — Registro da Serraria Movel

. . ATA ES=10 LOTE = 0 TA=1
Item: Servaria Movel —
COMPROMETIDO =0 [ ESTOQUE EM MAOS =
SEMANA S1 52 S3 54 S5 56 57 58 59 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 = 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 = 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 = 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 25 ¢ apresentado o registro da Serraria Movel. A necessidade de produgédo

projetada das 5 unidades de serrarias modveis ocorre na 9* semana, como o tempo de

atendimento (TA) ¢ de uma semana a liberacdo da ordem de produgdo ocorreu na 8* semana.

Quadro 26 — Registro da Unidade Serradora

- . ES=0 LOTE =0 TA=1
Item: Unidade Serradora —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 0

SEMANA S1 52 S3 S4 S5 56 57 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 = 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 = 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 = 0 0
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 0 0 S5 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Conforme o registro da Unidade Serradora demonstrado no Quadro 26. A necessidade

de producdo projetada é para a 8 semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢é

de uma semana a liberacdo da ordem de produc¢do ocorreu na 7* semana.

Quadro 27 — Registro da Serra Fita

Item: Serra Fita ES=0 LOTE = 0» Ta=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 53 S4 535 S6 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 = 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 = 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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De acordo com o registro da Serra Fita apresentado no Quadro 27. A necessidade de
producdo projetada ¢ para a 7* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

uma semana, a liberacdo da ordem de produgdo ocorreu na 6* semana.

Quadro 28 — Registro do Motor a Diesel 13hp

Item: Motor a Diesel 13hp ES- 0 LOTE - 0(_ TA=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 = 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
INL 0 0 0 0 0 0 = 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 = 0 0 0
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 0 S 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Conforme o registro do Motor a Diesel 13hp, apresentado no Quadro 28. E possivel
perceber que a sua necessidade de produgdo projetada ocorre na 7* semana, ¢ o tempo de
atendimento (TA) ¢ de uma semana, dessa maneira a liberacdo da ordem de producdo do

Motor a Diesel 13hp foi realizada na 6* semana.

Quadro 29 — Registro da Estrutura

Item: Estiutura ES—0 LOTE — OH TA=1
COMPROMETIDO = 0 ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 53 S4 S5 56 s7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 = 0 0
FL 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0
Liberaciio de Ordem ] ] 4] 0 ] 0 s 0 ] 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 29 ¢ apresenta o registro da Estrutura. O conjunto estrutura ¢ composto
pelos subconjuntos trilhos, pés regulaveis, roldanas, cravos e parafusos. Considerando que a
necessidade de producdo projetada é para a 8* semana, ¢ o tempo de atendimento (TA) ¢é de

uma semana a liberagdo da ordem de produg@o ocorreu na 7¢ semana.

Quadro — 30 Registro dos Trilhos

. ES=0 LOTE =0 TA=1
Item: Trilhos —
COMPROMETIDO = 0 ESTOQUE EM MAOS =0
SENMANA S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 10 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 10 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 10 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 10 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 30 ¢ apresentado o registro dos Trilhos. Levando em consideracdo que a

necessidade de producao projetada € para 7* semana, e o tempo de atendimento (TA) é de uma

semana, a libera¢ao da ordem de produgio foi realizada na 6* semana.

Quadro 31 — Registro dos Pés Regulaveis

Item: Pés Regulaveis ES=0 LOTE - OH Ta=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 S3 S4 S5 S6 57 58 59 [ S10
NP 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Conforme o registro dos Pés Regulédveis, apresentado no Quadro 31. A necessidade de

produgdo projetada é para 7* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢é de

uma semana, a liberagdo da ordem de produgdo ocorreu na 6* semana.

Quadro 32 — Registro das Roldanas

ES=4¢ LOTE =0 TA=1
Item: Roldanas —
COMPROMETIDO =4 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 54 S5 56 S7 S8 59 [ S10
NP 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 20 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 20 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

De acordo com o registro das Roldanas apresentado no Quadro 32. A necessidade de

producdo projetada é para a 7* semana. Considerando que e o tempo de atendimento (TA) ¢é de

uma semana, a liberagdo da ordem de produgdo ocorreu na 6* semana.

Quadro 33 — Registro dos Cravos

. ES=10 LOTE =0 TA=1
Item: Cravos —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 S4 S5 S6 S7 S8 59 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 30 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 33 ¢ demonstrado o registro dos Cravos. Considerando que a necessidade
de producdo projetada é para a 7* semana, e o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma semana, a

liberagdo da ordem de produg@o ocorreu na 6* semana.

Quadro 34 — Registro dos Parafusos

ES= 50 LOTE =0 A=
Item: Parafusos — TA=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 100

SEMANA S1 52 S3 S4 S5 S6 S7 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 150 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM | 200 | 100 | 100 [ 100 [ 100 [ 100 [100 | so | so [so| so |
NL 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 34 apresenta o registro dos Parafusos. A necessidade de producdo projetada
na 7* semana ¢ de 150 unidades. Considerando que a industria possui um estoque em maos de
100 unidades, e o estoque de seguranca ¢ de 50 unidades. A necessidade liquida ¢ de 100
unidades, a liberagdo da ordem de producdo para essas 100 unidades foram realizadas na 6*

semana, porque o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma semana.

4.3.3 Elaborac¢io do MRP Aplicado na Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de
Concreto
A Elaboracdo do MRP aplicado na Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de
Concreto foi realizada através de uma simulagdo. A simulag@o ocorreu da seguinte maneira. A
industria recebeu um pedido de 3 Maquinas de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto,
para serem entregues na 12* segunda semana. Conforme as informagdes apresentadas no

Quadro 35 e na Figura 10, os registros do MRP foram realizados.

Quadro 35 — Informacdes para o calculo do MRP da Maquina de Fabricar Blocos e
Pavimentos de Concreto

Formecimento

Nome Unidade Tempo ]iit;gf::l:‘l: 1(3:;::::;:: ::: Estoque Interno (I).
= i - Exteirno (E)
Estrutura 3 1 - L.L - I
Conjunto de Acionamento 3 1 - L.L - 1
Painel Elétrico 3 1 - L.L - E
Unidade Elétrica Bomba 3 1 - L.L - E
Mesa Vibratoria 2 2 - L.L - 1
Vibradores & 1 - L - E
Motor Vibrador s 1 - L - E
Esteira Retiradora de Blocos 3 1 - L.L B I
Alimentador de Tabuas 3 1 - L.L - I
Separador de Tabuas 3 1 - L.L - I
Silo Armazenador 3 1 - L.L - I
Forma de Blocos 3 1 - L.L - 1
Parafusos 300 1 50 L.L 150 E

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 35 sdo apresentadas a informacdes para ao calculo do MRP da Maquina de

Fabricar Blocos e Pavimentos e¢ Concreto. As informacgoes sdo referentes aos nomes dos

conjuntos e subconjuntos, as unidades, o tempo de entrega em semanas, o estoque de

seguranga, a quantidade requisitada, o estoque e o fornecimento interno (I) ou externo (E).

Quadro 36 — Registro da Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto

Item: Maquina de Fabricar
Blocos e Pavimentos de
Concreto

ES=10

LOTE =0

COMPROMETIDO = 0

ESTOQUE EM MAOS = 0

TA=2

SEMANA

S1 52 S3 54

S5 56 S7 58

S10 [ S11 ]| S 12

NP

0

RP

DM 0

NL

PL

oo (oo |@|o

[=] =T =N LR f ]

Liberacio de Ordem

oo (o | (o o

Iooooo

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
Conforme apresentado o Quadro 36 do registro da Maquina de Fabricar Blocos e

Pavimentos de Concreto. E possivel perceber que a necessidade de produgdo projetada é para

a 12 semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢ de duas semanas, a liberagao

da ordem de produgéo foi realizada na 10* semana.

Quadro 37 — Registro da Estrutura

Item: Estrutura E5-0 LOTE = u” Ta=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 53 54 S5 56 87 S8 59 | S10 | S11|S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
De acordo com a Estrutura apresentada no Quadro 37. A necessidade de produgdo

projetada € para a 10* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) é de uma

semana, a libera¢do da ordem de producdo ocorreu na 9* semana.

Quadro 38 — Registro do Conjunto de Acionamento

Item: Conjunto de ES=10 LOTE = ¢ TA=1
Acionamento COMPROMETIDO = ¢ | ESTOQUE EM MAOS = 0
SEMANA 51 52 s3 S4 S35 56 57 58 59 | S10 | S11 | S512
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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O Quadro 38 apresenta o registro do conjunto de acionamento. Considerando que a
necessidade de produgdo projetada ¢ para 10* semana, e o tempo de atendimento (TA) ¢ de

uma semana, a liberacdo da ordem de produgdo foi realizada na 9* semana.

Quadro 39 — Registro do Painel Elétrico

Item: Painel Elétrico ES-0 LOTE = “” TA=1
CONMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 53 S4 585 S6 S7 S8 59 [ S10 | S11|S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Conforme o registro do Painel Elétrico apresentado no Quadro 39. A necessidade de
produgdo projetada é para a 9* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

uma semana, a liberacdo da ordem de produgdo ocorreu na 8 semana.

Quadro 40 — Registro da Unidade Hidraulica Bomba

Item: Unidade Hidraulica ES=0 LOTE =10 TA=1
Bomba COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 0
SEMANA 51 52 S3 S4 S5 56 S7 S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

De acordo com o registro da Unidade Hidraulica Bomba apresentado no Quadro 40. E
possivel perceber que a necessidade de produgdo projetada é para a 9* semana. Considerando

que o tempo de atendimento (TA) é de uma semana, a liberagdo da ordem de produgdo foi

realizada na 8* semana.

Quadro 41 — Registro da Mesa Vibradora

Item: Mesa Vibradora ES=0 LOTE - ﬂ»_ TA=2
COMPROMETIDO = ¢ | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 S2 | 83 | sS4 | 85 | 86 S7 58 59 | 810 |S11|S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 - 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 41 ¢ apresentado o registro da Mesa Vibradora. A Mesa Vibradora ¢
composta pelos subconjuntos Vibradores e Motor Vibrador. Considerando que a necessidade
de producdo projetada é para a 10" semana, e o tempo de atendimento (TA) é de duas

semanas, a liberacdo da ordem de produgdo ocorreu na §* semana.

Quadro 42 — Registro dos Vibradores

Item: Vibradores ES=0 LOTE - 0_4 Ta=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 S4 S5 S6 S10 | S11|S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
O Quadro 42 apresenta o registro dos subconjuntos Vibradores. Considerando que a
necessidade de producdo projetada é para a 8* semana, e o tempo de atendimento (TA) ¢é de

uma semana a liberag@o da ordem de produ¢@o ocorreu na 7* semana.

Quadro 43 — Registro do Motor Vibrador

Item: Motor Vibrader ES-0 LOTE = 0’_ TAa=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EMMAOS =0
SEMANA 51 52 53 S4 | S5 56 S10 [ S11]S512
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
No Quadro 43 a apresentado o registro do subconjunto Motor Vibrador. Levando em
consideragdo que a necessidade de produgdo projetada ¢ para a 8" semana, e tempo de

atendimento (TA) ¢ de uma semana, a liberagao da ordem de produgdo ocorreu na 7* semana.

Quadro 44 — Registro do Silo Armazenador de Concreto

Item: Silo Armazenador de ES=10 LOTE =0 TA=1
Concreto COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = (

SEMANA 51 52 53 S4 55 56 87 S8 S9 | S10 [S11|S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberaciio da Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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De acordo com o registro do Silo Armazenador de Concreto, apresentado no Quadro
44. E possivel perceber que a necessidade de produgio projetada ¢ para a 10* semana.

Considerando que o tempo de atendimento (TA) é de uma semana, a liberacdo da ordem de

producdo ocorreu na 9* semana.

Quadro 45 — Registro da Forma de Blocos

Item: Forma de Blocos ES-0 LOTE - “,. TA=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 S8 59 | S10 [ S11]512
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio da Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
Conforme o registro da Forma de Blocos, apresentado no Quadro 45. A necessidade
de producdo projetada ¢ para a 10" semana. Levando em consideragdo que o tempo de

atendimento (TA) ¢ de uma semana, a libera¢ao da ordem de produgdo ocorreu na 9* semana.

Quadro 46 — Registro do Alimentador de Tabuas

Item: Alimentador de ES=10 LOTE = ¢ TA=1
Tabuas COMPROMETIDO = 0 | ESTOQUE EM MAOS = 0
SEMANA S1 | 82 | 83 | sS4 | 85 | 86 | 87 S8 | 89 | s10 |s11|s12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberacio da Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
O Quadro 46 apresenta o registro do Alimentador de Tabuas. Considerando que
necessidade de produgdo projetada € para a 10* semana, e o tempo de atendimento (TA) ¢ de

uma semana, a liberacao da ordem de produgdo foi realizada na 9* semana.

Quadro 47 — Registro do Separador de Tabuas

ES=0 LOTE = 0 TA=1
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 0
S8 | 59 | 810 |

Item: Separador de Tabuas

W
n
o]
™
7]
1
—
7]

SEMANA S1 52 S3 S4

NP

RP

DM 0

0
0
0
0
0

PL

olo |o|o o |o
olo oo |0 |0 |m

Liberaciio da Ordem
Fonte: Elaborado pelo autor, 201

0
0
0
NL 0
0
0
7.
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Conforme demonstrado no Quadro 47 do registro do subconjunto Separador de
Tabuas. A necessidade de producdo projetada € para a 9* semana. Considerando que o tempo
de atendimento (TA) € uma semana, a liberagdo da ordem de produgdo foi realizada na &°
semana. A necessidade de produgdo projetada (NP) ¢ a demanda de matéria-prima projetada

para determinada semana (MARTINS; LAUGENI, 2005).

Quadro 48 — Registro da Esteira Retiradora de Blocos

Item: Esteira Retiradora de ES=10 LOTE = 0 TA=1
Blocos COMPROMETIDO = 0 | ESTOQUE EM MAOS = 0

SEMANA 51 52 53 54 S5 56 57 58 S9 [ S10 [ S11]S12
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberaciio da Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

De acordo com o registro da Esteira Retiradora de Blocos, demonstrado no Quadro 48.
E possivel perceber que a necessidade de produgdo projetada é para a 10* semana.
Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma semana, a liberacdo da ordem de

produgdo foi realizada na 9* semana.

Quadro 49 — Registro dos Parafusos

ES= 50 LOTE =0 TA=1
Item: Parafusos —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 150
SEMANA 51 52 S3 S4 | S5 56 S7 S8 59 | S10|S11|S12
NP 0 300 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM “1s0] 150 [uso [1so[asos0 [1s0 150 [ 150 [ so [s0 [ 50 | 50]
NL 0 0 0 0 200 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 200 0 0 0
Liberaciio da Ordem 0 0 0 0 0 0 0 200 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 49 ¢ apresentado o registro dos Parafusos. A necessidade de produgdo
projetada para a 9* semana ¢ de 300 unidades. Considerando que a industria possui um
estoque em maos ¢ de 150 unidades, ¢ o estoque de seguranga ¢ de 50 unidades. A
necessidade liquida é de 200 unidades. Levando em consideragdo que ¢ tempo de atendimento
(TA) ¢ de uma semana, a liberacdo da ordem de produgdo para essas 200 unidades foram
realizadas na 8" semana. A Necessidade Liquida de Producdo (NL) sdo as quantidades que

deveriam ser produzidas ou compradas, sem levar em consideragdo o tamanho dos lotes

(MARTINS; LAUGENI, 2005).
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4.3.4 Elaboracao do MRP Aplicado no Misturador de Concreto

A Elaboracdo do MRP aplicado no Misturador de Concreto foi realizado através de
uma simulacdo. A simulagdo ocorreu da seguinte maneira. A industria recebeu uma
encomenda de 15 Misturadores de Concreto para serem entregues na 10* semana. Conforme
as informagdes apresentadas no Quadro 50 e na Figura 11, da estrutura do Misturador de
Concreto foram realizados os célculos das necessidades de materiais, dos conjuntos e

subconjuntos.

Quadro 50 — Informagdes para o calculo do MRP do Misturador de Concreto

. Estoque de | Quantidade Fomegimento

Nome Unidade | Tempo Seguranca Requerida Estoque | Interno (I),

= j Externo (E)
Cuba 15 1 - L.L - I
Motor/Redutor 15 1 - LL - E
Pés 60 1 - LL - I
Porta do descarregador 15 1 - LL - I
Calha 15 1 - LL - I
Mancal do Eixo 15 1 - LL - E
Suporte Motor 15 1 - LL - I
Pas 60 1 - LL - I
Parafusos 750 1 50 LL 350 E

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 50 sdo apresentadas as informagdes para ao calculo do MRP do Misturador
de Concreto. As informagdes sdo referentes aos nomes dos conjuntos e subconjuntos, as
unidades, o tempo de entrega em semanas, o estoque de seguranca, a quantidade requisitada, o

estoque e o fornecimento interno (I) ou externo (E).

Quadro 51- Registro do Misturador de Concreto

Item: Misturador de ES=40 LOTE =0 TA=1
Concreto COMPROMETIDO = ¢ | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 S2 S3 S4 S5 56 S7 S8 S9 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 0 15
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
O Quadro 51 apresenta o registro do Misturador de Concerto. A necessidade de
producdo projetada ¢ para a 10* semana. Considerando o tempo de atendimento (TA) de uma

semana, a libera¢dao da ordem de producdo foi emitida na 9* semana.
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Quadro 52 — Registro do Motor/Redutor

) ES=0 LOTE =0 TA=1
Item: Motor/ Redutor —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 S3 S4 S5 S6 57 S8 59 S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
De acordo com o registro do Motor/Redutor demonstrado no Quadro 52, a necessidade
de producdo projetada é para a 9* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢é

de uma semana, a libera¢ao da ordem de producdo ocorreu na 8* semana.

Quadro 53 — Registro da Cuba

, ES=0 LOTE = 0 TA=1
Item: Cuba —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA S1 52 53 S4 S5 56 57 S8 59 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 15 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Conforme o registro da Cuba apresentado no Quadro 53. A necessidade de producdo
projetada ¢ para a 9* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma
semana, a liberagdo da ordem ocorreu na 8 semana. A cuba é composta pelos subconjuntos

Pés, Pas, Calha, Mancal do Eixo, Porta de Descarregador e Parafusos.

Quadro 54 — Registro dos Pés

, ES=0 LOTE =0 TA=1
Item: Pés —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA S1 52 53 S4 S5 56 57 S8 59 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 60 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 60 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 60 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 60 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 54 ¢ apresentado o registro dos subconjuntos Pés. A necessidade de
producdo projetada ¢ para a 8 semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

uma semana, a liberacao da ordem ocorreu na 7* semana.

Quadro 55 — Registro das Pas

. ES=0 LOTE = 0 TA=1
Item: P:is —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 0
SEMANA S1 S2 S3 S4 S5 S6 S7 S8 59 | S10
NP 0 0 0 0 0 0 0 60 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 60 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 60 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 60 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
O Quadro 55 apresenta o registro dos subconjuntos Pas. A necessidade de producido é
projetada para a 8 semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de uma semana

a liberacdo da ordem ocorreu na 7* semana.

Quadro 56 — Registro da Calha

ES=0 LOTE=10 TA=1
Item: Calha —
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =10

SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 59 510
NP 0 0 O O 0 O 0 15 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 O 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 15 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
Conforme apresentado no Quadro 56 do registro do subconjunto Calha. A necessidade
de produgdo projetada é para a 8 semana. Levando em consideracdo que o tempo de

atendimento (TA) ¢ de uma semana, a libera¢do da ordem de produgdo ocorreu na 7* semana.

Quadro 57 — Registro do Mancal do Eixo

Item: Mancal do Eixo ES=0 LOTE = ['1 Ia=1
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 59 510
NP 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0] 0] 0] 0 0]
NL 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
PL 0 0 0 0] 0] 0] 0 15 0 0]
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 15 0 0 0]

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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De acordo com o Quadro 57 do o registro do subconjunto Mancal do Eixo. A
necessidade de producdo projetada ¢ para a 8 semana. Considerando que o tempo de

atendimento (TA) ¢ de uma semana, a libera¢do da ordem de produgdo ocorreu na 7* semana.

Quadro 58 — Registro da Porta de Descarregador

Item: Porta de ES=0 LOTE =10 TA=1

Descarregador COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA 51 $2 | 83 | s4 | 85 | s6 S7 58 s9 | s10
NP 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
RP 0 0| o 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 15 0 0
Liberacdo de Ordem 0 0 0 0 0 0 15 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
No Quadro 58 ¢ apresentado o registro do subconjunto Porta de Descarregador. A
necessidade de producdo projetada ¢ para a 8 semana. Considerando que o tempo de

atendimento (TA) é de uma semana a liberacdo da ordem ocorreu na 7* semana.

Quadro 59 — Registro dos Parafusos

Item: Parafusos ES=50 LOTE = ? TA=1
COMPROMETIDO =10 ESTOQUE EM MAOS = 350

SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 50| 510
NP 0 0 0 0 0 0 0 750 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM | 350 [ 3s0 |50 [3s0[3s0[sso]aso| 3so [ so [so] s0]
NL 0 0 0 0 0 0 0 450 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 450
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 450 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 59 apresenta o registro dos Parafusos. A necessidade de producdo projetada
na 8* semana ¢ de 750 unidades. Considerando que a industria possui um estoque em maos de
350 unidades, e o estoque de seguranca ¢ de 50 unidades. A necessidade liquida ¢ de 450
unidades. A liberagdo da ordem de produgdo para essas 450 unidades foram emitidas na &*

semana, porque o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma semana.
4.3.5 Elaboraciao do MRP Aplicado na Esteira para Concreto e Sacaria

A Elaboragdo do MRP aplicado na esteira para Concreto e Sacaria foi realizada
através de uma simulacdo. A simulag@o ocorreu da seguinte maneira. A industria recebeu uma

encomenda de 7 Esteiras para Concreto e Sacaria para serem entregues na 9* semana.
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Conforme as informagdes apresentadas no Quadro 60 e na Figura 12 foram realizados os
calculos das necessidades de materiais.

Quadro 60 — Informagdes para o calculo do MRP da Esteira para Concreto e Sacaria

. Estoque de | Quantidade Forngﬂmento
Nome Unidade | Tempo Seguranca | Requisitada Estoque Interno (I),
= i Externo (E)
Estrutura 7 2 - L.L - 1
Caixa Acumuladora 7 1 - L.L - 1
Pés 28 1 - L.L - 1
Motor Redutor 7 1 - L.L - E
Correia/Lona 7 2 - L.L - E
Rolos 14 1 - L.L - E
Roletes 84 1 - L.L - E
Mancais ¢ Rolamentos 56 1 - L.L - E
Parafiisos 210 1 50 L.L 150 E

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

No Quadro 60 sdo apresentadas a informagdes para ao calculo do MRP da Esteira para
Concreto e Sacaria. As informagdes sdo referentes aos nomes dos conjuntos e subconjuntos,
as unidades, o tempo de entrega em semanas, o estoque de seguranca, a quantidade

requisitada, o estoque e o fornecimento interno (I) ou externo (E).

Quadro 61 — Registro da Esteira para Concreto e Sacaria

Item: Esteira para Concreto ES=0 LOTE =0 TA=1
e Sacaria COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS = 0
SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 59 510
NP 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0
PL 0 0 0 0 0 0 0 0 7 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 0 0 0 i 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
O Quadro 61 apresenta o registro da Esteira para Concreto e Sacaria. A necessidade de
producdo projetada ¢ para a 9* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

uma semana a liberagdo da ordem foi realizada na 8* semana.

Quadro 62 — Registro da Estrutura

ES5=10 LOTE =0 TA=2
Item: Estrutura -
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 50 510
NP 0 0 0 0 0 0 0 7 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 0 0 7 0 0
PL 0 0 0 0 0 0 0] 7 0 0
Liberaciio de Ordem 0 0 0 0 0 T 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.



59

De acordo com o registro da Estrutura apresentado no Quadro 62. A necessidade de

producdo projetada ¢ para a 8 semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

duas semanas, a liberagdo da ordem de produgdo ocorreu na 6* semana.

Quadro 63 — Registro da Caixa Acumuladora

. ES=10 LOTE =10 TAa=1
Item: Caixa Acumuladora =
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 53 54 85 56 57 58 59 | 510
NP 0 0 0 0 0 7 0 0 o 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL o 0 0 0 0 i 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 7 0 0 o 0
Liberacdo de Ordem 0 0 0 0 7 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

Conforme o Quadro 63 do registro da Caixa Acumuladora. A necessidade de produgdo

projetada é para a 6* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) é de uma

semana, a liberagdo da ordem de produg@o ocorreu na 5* semana.

Quadro 64 — Registro dos Pés

. Es=0 LOTE=10 TA=1
Ttem: Pés —
COMPEOMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 53 54 85 S6 57 58 59 510
NP 0 0 0 0 0 28 0 0] 0 0
RP 0 ) 0 o 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 28 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 28 0 0 0 0
Liberacido de Ordem 0 o 0 0 28 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

De acordo com Quadro 64 do registro dos Pés. A necessidade de producdo projetada ¢

para a 6* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma semana, a

liberagdo da ordem ocorreu na 5% semana.

Quadro 65 — Registro dos Parafusos

ES= 50 LOTE=10 TA=1
Item: Parafusos —
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =150

SEMANA 51 52 53 54 85 S6 57 58 59 510
NP 0 210 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM | 150 [ 150 [ 150 [ 150 [150 {150 [ s0 [ so [ so [ so | s0 |
NL 0 0 0 0 0 110 0 0 0 0
PL 0 110 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 0 0 110 0 0 0 0 ]

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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No Quadro 65 ¢ apresentado o registro dos Parafusos. A necessidade de produgdo

projetada na 6* semana de 210 unidades. Considerando que a industria possui um estoque em

maos de 150 unidades, e o estoque de seguranga ¢ de 50 unidades. A necessidade liquida ¢ de

110 unidades. Nesse sentido, a liberacdo da ordem de producdo para essas 110 unidades

foram emitidas na 5 semana, porque o tempo de atendimento (TA) ¢ de uma semana.

Quadro 66 — Registro do Motor/Redutor

Item: Motor/Redutor ES=0 LOTE = D_ Ta=1
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 53 54 85 56 57 58 59 510
NP 0 0 0 0 0 ] 0 7 0 0
RP 0 0 0 0 0 ] 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 0 ] 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 4] 0 7 0 0
PL 0 0 0 0 0 4] 0 7 0 0
Liberacio de Ordem 0 o 0 o o 0 7 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

De acordo com o Quadro 66, do registro do Motor/Redutor. A necessidade de

produgdo projetada é para a 8* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

uma semana, a liberacdo da ordem ocorreu na 7* semana.

Quadro 67 — Registro da Correia/Lona

. ES=0 LOTE =0 TA=2
Item: Correia/Lona =
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0
SEMANA s1 s2 | s3 | s4 | 85 | s6 s7 S8 so | s10
NP D D o o 0 o D 7 D 0
RP D o D D o 0 0 0 0 0
DM D D D o 0 0 0 0 0 0 0
NL D D 0 0 0 0 D 7 D 0
PL D D 0 0 0 0 D 7 D 0
Liberacio de Ordem o o o o o 7 o o o o
Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
O Quadro 67 apresenta o registro da Correia/Lona. A necessidade de produgdo

projetada ocorre na 8* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) ¢ de duas

semanas, a liberagao da ordem ocorreu na 7* semana.

Quadro 68 — Registro dos Roletes

ES=10 LOTE =0 TA=1
Item: Roletes -
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =0

SENMANA 51 52 53 54 85 56 57 58 59 510
NP 0 0 o o 0 84 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 o 0 0
DM 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 0 84 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 0 84 0 0 0 0
Liberacio de Ordem 0 0 o o 84 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
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Conforme o registro dos Roletes, apresentados no Quadro 68. A necessidade de
producdo projetada ¢ para a 6* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de

uma semana, a liberacdo da ordem ocorreu na 5* semana.

Quadro 69 — Registro dos Rolos

ES=10 LOTE=10 TA=1
Item: Rolos -
COMPROMETIDO =0 ESTOQUE EM MAOS =10

SEMANA 51 52 53 54 55 S6 57 58 59 510
NP ] 0 ] 0 0 14 0] 0] 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DAL 0 0 0 ] 0 0 ] 0 0 0 0
NL ] 0 ] 0 0 14 0] 0] 0 0
PL 0 0 0 0 0 14 0 0 0 0
Liberacio de Ordem ] 0 ] 0 14 ] 0 0 ] 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.
No Quadro 69 ¢é apresentado o registro dos Rolos. A necessidade de produgdo
projetada é para a 6* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) é de uma

semana, a liberacdo da ordem ocorreu na 5 semana.

Quadro 70- Registro dos Mancais e Rolamentos

. ES=0 LOTE=10 TA=1

Item: Mancais e Rolamentos -
COMPROMETIDO =0 | ESTOQUE EM MAOS =0

SEMANA 51 52 53 54 55 56 57 58 59 | 510
NP 0 0 0 o 56 0 0 0 0 0
RP 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
DM 0 0 0 0 o 0 0 0 0 0 0
NL 0 0 0 0 56 0 0 0 0 0
PL 0 0 0 0 56 0 0 0 0 0
Liberacdo de Ordem 0 0 0 56 0 0 0 0 0 0

Fonte: Elaborado pelo autor, 2017.

O Quadro 70 ¢é apresenta o registro dos Mancais e Rolamentos. A necessidade de
produgdo projetada é para a 5* semana. Considerando que o tempo de atendimento (TA) € de
uma semana, a liberacdo da ordem ocorreu na 4* semana.

Por fim, apds a elaboragdo do MRP dos principais produtos, constatou-se que com a
utilizagdo desse método, a industria conseguira suprir as limitacdes da gestdo produtiva.
Nesse sentido, com o auxilio do sistema MRP, o gestor serd capaz de gerir os estoques de
matérias-primas, calculando as necessidades produtivas, para a realizacdo da produgdo,

reduzindo os custos e entregando os produtos nas datas combinadas com os clientes.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este estudo teve o objetivo de analisar como o sistema MRP pode auxiliar uma
Indtstria de Maquinas e Equipamentos, a partir dos problemas identificados em sua gestio
produtiva. Diante disso, foram investigadas as limitagdes da gestdo produtiva, o processo
produtivo, a estrutura dos produtos, o tempo de reposi¢do dos suprimentos ¢ por ultimo a

elaboracdo de um modelo de sistema MRP, aplicado aos principais produtos da empresa.

As limitagdes da gestdo produtiva estdo relacionadas com escassez de dados e
historicos dos produtos. Nesse sentido, sempre que ocorre um novo pedido de algum produto,
o projeto deve ser elaborado novamente, e isso acarreta na perda de tempo, para a realizacao
da producdo. Além disso, a principal dificuldade ¢ com o controle e o gerenciamento do
estoque de matéria-prima. Isso ocorre devido a auséncia de um profissional responsavel por
esse setor, que realize o controle e reponha a matéria-prima sempre que necessitar.

Em relagdo aos principais produtos da industria, foram identificados cinco produtos,
que sdo: a Recolhedora de Alfafa, a Serraria Moével, a Maquina de Fabricar Blocos e
Pavimentos de Concerto, o Misturador de Concerto e a Esteira para Concreto e Sacaria. Além
disso, foi descoberto que a industria produz seus produtos para dois segmentos: o segmento
de construcdo civil e o agricola.

Quanto ao processo produtivo, 0 gestor mencionou apenas o processo produtivo da
Maquina de Fabricar Blocos e Pavimentos de Concreto. O mesmo relatou que os processos
produtivos dos demais produtos sofrem poucas alteracdes com relagdo ao dessa maquina. O
processo produtivo ocorre desde a emissdao do pedido de matéria-prima, até a entrega do
produto final ao cliente.

Com relagdo a estrutura dos produtos, foram identificados os conjuntos, subconjuntos
e componentes necessarios para a producdo de cada um dos cinco principais produtos. A
estrutura dos produtos ¢ de extrema importancia para a realizacdo o calculo das necessidades
de materiais, por que ¢ através dela sdo explodidas as necessidades de materiais, em itens pais
e filhos. Nesse sentido, a partir desse momento ¢ realizado o registro do MRP, onde ¢
calculada a necessidade produtiva de todos os conjuntos, subconjuntos € componentes,
necessarios para a producao dos produtos.

Quanto ao tempo de reposi¢do dos suprimentos, foram identificados os fornecedores, o
tempo que a matéria-prima leva para chegar até a industria, e capacidade produtiva. Os
fornecedores da industria sdo empresas localizadas nas cidades de Santa Rosa, Erechim e

Frederico Westphalen. Sendo a cidade de Santa Rosa, composta pela maioria dos
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fornecedores. A matéria-prima chega em D + 2 ou em D + 3 a industria. Nesse sentido,
quando se fala em D + 2 quer dizer que somente dois dias apds o pedido que a matéria-prima
chega a industria. No caso de D + 3 isso so ocorre apos trés dias da realizacdo do pedido da
matéria-prima.

A elaboracdo do modelo de Planejamento das Necessidades de Materiais teve o
propodsito de demonstrar para o gestor da industria a logica do sistema MRP. Nesse sentido,
foi realizado o calculo das necessidades de materiais. Para a realiza¢do do calculo das
necessidades de materiais foram utilizados as estruturas dos produtos. Através do sistema
MRP, foi possivel demonstrar como esta ferramenta, ajuda a controlar o estoque de matéria-
prima, realizado o calculo de toda a necessidade produtiva que a inddstria necessita para
produzir seus produtos.

Diante da proposta apresentada neste trabalho conclui-se, que o estudo atingiu seu
objetivo de analisar como o sistema MRP pode auxiliar uma Induastria de Maquinas e
Equipamentos, a partir dos problemas identificados em sua gestdo produtiva. Nesse sentido,
fica como sugestdo para a industria a implantag@o do sistema MRP, para realizar o calculo das

necessidades de materiais e ajudar no controle do estoque de matéria-prima.

Além disso, o sistema MRP ajuda a identificar falhas que possam estar ocorrendo no
processo produtivo, reduzindo assim as paradas na linha de produ¢do. Com isso, o produto
consegue ser entregue nas datas combinadas com os clientes. Dessa maneira, os custos de
produgdo sdo reduzidos, pois, existe matéria-prima suficiente para que o produto possa ser
produzido. Diante disso, pode ocorrer um aumento na produtividade, e consequentemente na
capacidade produtiva da industria, visto que, os materiais ou a matéria-prima estara disponivel
para que a producdo ocorra da melhor forma possivel.

Como sugestdo para trabalhos futuros, sugere-se realizar pesquisas que procurem
analisar a possibilidade de implantacdo de sistema ERP, que tem como propdsito a integracao

das informagdes geradas pelo MRP, com as outras areas funcionais da empresa.
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APENDICE A — Roteiro de entrevista

UNIVERSIDADE FEDERAL DA FRONTEIRA SUL — UFFS
CURSO DE ADMINISTRACAO
CAMPUS DE CERRO LARGO

Esta entrevista semiestruturada sera aplicada ao gestor da industria de maquinas e

equipamentos, para obter as informacdes necessarias para a realizagdo da pesquisa. Este

roteiro foi elaborado para alcangar os objetivos do projeto de pesquisa.

1.
2.

13.

Qual a sua percepgdo das limitagdes do processo produtivo sem o uso do MRP?

Quais as principais dificuldades em realizar o Planejamento das Necessidades de
Matérias?

Conhece a ferramenta MRP? O que vocé entende por essa ferramenta?

Quais os principais produtos da industria?

Como ¢ elaborada a lista de materiais necessarios para a producdo dos principais
produtos?

Quais as partes que compdem cada um dos principais produtos da industria?

Quais sdo os principais fornecedores da matéria prima, e onde estao localizados?

De quanto em quanto tempo ocorre a reposicao dos suprimentos (matéria-prima)?

Quanto tempo leva para chegar a matéria-prima na industria, ap6s o pedido?

. Quais as etapas do processo produtivo dos principais produtos?
. Quanto tempo leva para a produg@o dos principais produtos?

.Qual a capacidade produtiva da industria para realizar a produgdo dos principais

produtos?

Que materiais sdo estocados na industria? Qual a quantidade?
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APENDICE B — Termo de consentimento livre e esclarecido (TCLE)
Comité de Etica em Pesquisa - CEP/UFFS

O SISTEMA MRP EM UMA INDUSTRIA DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Prezado participante:

Vocé esta sendo convidado (a) a participar da pesquisa que tem como titulo: O
Sistema MRP em uma Industria de Maquinas ¢ Equipamentos. Desenvolvida por Leonardo
Zimmermann de Matos, discente de Graduag¢do em Administra¢do da Universidade Federal da
Fronteira Sul (UFFS), Campus de Cerro Largo, sob orientacdo do Professor Carlos Eduardo
Ruschel Anes. O objetivo central do estudo é: Analisar como o sistema MRP pode auxiliar
uma Industria de Maquinas e Equipamentos, a partir dos problemas identificados em sua

gestao produtiva.

Para a empresa esse estudo ¢ de suma importincia, pela precisdo em realizar o
Planejamento das Necessidades de Materiais, sendo possivel identificar quais as matérias-
primas que necessitam de maior atengdo, € quais os materiais, ¢ as quantidades que devem ser
mantidas em estoque, assim como o ponto em que o estoque deve ser reconstituido. E
possivel observar também que esse tema ¢ muito significativo, pois os resultados obtidos
podem auxiliar a empresa na obtencdo de melhores resultados, assim como evidenciar
provaveis problemas até entdo ndo observados. Poderdo também ocorrer melhoras na

performance da empresa perante os clientes e consequentemente em sua lucratividade.

Cabe esclarecer que apenas o gestor da empresa sera entrevistado, desta maneira ha
risco de identificagdo do participante. O convite para a participagdo do mesmo deve-se as
atividades desempenhadas na organizagdo, referente ao processo de Planejamento das

Necessidades de Materiais, e de fabricagdo dos produtos.

A participacdo do entrevistado incide em responder, para o pesquisador, perguntas
contidas em um roteiro de entrevista semiestruturada. O tempo estimado da entrevista ¢ por
volta de uma hora. A entrevista serd gravada e os contetidos serdo, posteriormente, transcritos.

Depois das transcri¢des as gravacdes serdo apagadas e seus conteudos estardo inacessiveis.
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Sua cooperag@o ndo ¢ imposta e desta forma vocé possui liberdade para determinar, se
deseja ou ndo colaborar, caso optar em participar sinta-se a vontade para desistir no instante
que preferir sem nenhuma consequéncia nem necessidades de esclarecimentos. Se decidir nao
participar, voc€ ndo sofrerd nenhuma penalidade. No entanto, sua colaboracdo sera de grande

relevancia para a obten¢@o de informagdes para a realizagdo do estudo.

Sua participagdo ¢ voluntaria e vocé ndo recebera remuneragdo e nenhuma
recompensa. Contudo, os dados obtidos através da entrevista e da observacao serdo mantidos
de forma sigilosa, sendo apenas manuseados pelo pesquisador e pelo orientador. Os dados da
pesquisa, assim como a entrevista e as constatacdes da observagdo poderdo ser requisitados

em qualquer momento por meio dos contatos que constam nesse Termo.

A participag@o na pesquisa pode ocasionar riscos de constrangimento ou desconforto.
Entretanto, os riscos de constrangimento ou o desconforto, quando ocorrer, ao responder uma
pergunta de cunho pessoal ou relativa a empresa, o respondente podera solicitar ao
pesquisador que lhe forneca uma folha de papel para que escreva a sua resposta, sem a
presenga do pesquisador em ato de entrevista, podendo colocar essa folha de respostas em um
envelope e lacra-lo para posterior averiguagdo, por parte do pesquisador, ou, ainda, podera
deixar em branco, questdes se lhe bem entender, ou ainda, escolher local reservado para

responder as questdes a fim de minimizar riscos e desconfortos.

A observag@o também pode ocasionar constrangimentos, em fun¢do do pesquisador
estar observando as atividades da empresa, caso isso ocorra, o procedimento do pesquisador
sera afastar-se do contexto observado. Esses encaminhamentos serdo realizados para reduzir
os efeitos, dos riscos e constrangimentos, e consistem em preservar o diagnostico da pesquisa

¢ manter a integridade do participante.

As conclusdes obtidas serdo divulgadas em eventos sem a divulgagdo do nome da
empresa ¢ do entrevistado. Contudo, os conhecimentos obtidos através das informagdes
poderdo auxiliar na Administracdo da Producdo da empresa, bem como embasar possiveis

estudos na empresa em relacdo a area analisada.

Assim, apo6s a conclusdo da pesquisa a empresa receberd o retorno a respeito dos

resultados encontrados.

Caso concorde em participar, uma via deste termo ficard em seu poder e a outra sera

entregue ao pesquisador.

Desde ja agradecemos sua participacgao!
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, de de 2017.

Assinatura do pesquisador responsavel

Telefone (55— 3359-3950) /e-mail: carlos.anes@uffs.edu.br / Endereco para correspondéncia: Universidade
Federal da Fronteira Sul / UFFS — Campus de Cerro Largo, Rua Major Antdnio Cardoso, 590, Cerro Largo — RS
— CEP: 97900-000.

Na qualidade de entrevistado e sobre a gravacao e uso da minha voz:

() Autorizo gravagdo e uso da voz () Néo autorizo gravacdo e uso da voz

Declaro que entendi os objetivos e condi¢cdes de minha participagdo na pesquisa e

concordo em participar.

Nome completo do participante:

Assinatura:

Em caso de duvida quanto a condugdo ética do estudo, entre em contato com o Comité de Etica em Pesquisa da
UFFS: Tel. e Fax: (0XX) 49-2049-3745 — E-mail: cep.uffs@uffs.edu.br (Universidade Federal da Fronteira Sul /
UFFS — Comité de Etica em Pesquisa da UFFS, Rua General Osorio, 413 D-CEP: 89802 — 210 — Caixa Posta
1181 — Centro — Chapeco - Santa Catarina— Brasil)
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APENDICE C - Pontos para observacao

UNIVERSIDADE FEDERAL DA FRONTEIRA SUL - UFFS
CURSO DE ADMINISTRACAO
CAMPUS DE CERRO LARGO

Estes pontos serdo observados durante as visitas a industria de maquinas e
equipamentos. Tem por objetivo sanar duvidas que possam vir a existir na coleta de

dados, através da entrevista.

v’ Listas de componentes dos principais produtos;

Quantidades de matérias-primas estocadas;

v
v' Ambiente de manufatura, onde ocorre a produgdo dos produtos;
v Maquinas e equipamentos utilizados para a produgéo;

v

Alocacao dos recursos produtivos dentro da industria.
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