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RESUMO

O presente estudo, realizado em uma unidade fabrii de uma empresa de
Acumuladores Elétricos, situada no Agreste pernambucano, tem como objetivo
compreender como o setor de Planejamento e Controle de Producéo utiliza o MRP na
realizagdo das atividades do setor. Para tanto, foi realizada a coleta de dados,
utilizando como técnicas a entrevista semiestruturada com os colaboradores do setor
e observacédo participante, além das anotacGes em diario de campo. Foi utilizada a
técnica analise de conteudo. Como resultados principais da pesquisa, foi possivel
identificar as atividades realizadas pelo Planejamento e Controle de Producéo, a
utilizacdo do MRP para o calculo das necessidades dos materiais de um produto, e,
por fim, observar as vantagens e limitacdo do uso do MRP. Ressalta-se que 0 uso
correto do sistema MRP na empresa contribuiu para alguns benéficos, como reducéo
de custos, ganho de produtividade, melhora na gestao dos estoques e abastecimento.
Todavia, existem desafios que precisam ser superados para que 0 Seu uUso seja de

maneira satisfatoria.

Palavras-chave: Planejamento; Controle; Producédo; MRP.



ABSTRACT

The present study, carried out in a manufacturing unit of an Electric Accumulators
company, located in the Agreste region of Pernambuco, aims to understand how the
Planning and Production Control sector uses MRP in carrying out the activities of the
sector. To this end, data collection was carried out, using semi-structured interviews
with sector employees and participant observation as techniques, in addition to field
diary notes. The technigue uses was content analysis. As main results of the research,
it was possible to identify the activities carried out by Production Planning and Control,
the use of MRP to calculate the material needs of a product, and, finally, to observe
the advantages and limitations of the use of MRP. It is noteworthy that the correct use
of the MRP system in the company contributed to some benefits, such as cost
reduction, productivity gain, improvement in inventory management and supply.

However, there are challenges that need to be overcome for its use to be satisfactory.

Keywords: Planning; Production; Control; MRP.
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1 INTRODUCAO

A globalizagédo, fendbmeno que se intensificou nas ultimas décadas, trouxe
facilidades e complexidades aos negOcios nunca vistos antes. As interacdes
passaram a ser a nivel global, de modo que fornecedores, consumidores, matéria-
prima, etc. ndo estdo concentrados em uma regido, eles podem estar em qualquer
lugar do mundo.

E nesse contexto que o avanco tecnoldgico é cada vez mais importante, pois
as empresas precisam gerenciar melhor as suas atividades e seus recursos materiais.
Os avancos tecnoldgicos nado influenciaram apenas o ambiente externo as
organizagfes, mas também impulsionou mudancas importantes no ambiente interno,
oferecendo ferramentas que auxiliam a gestdo da producdo, que, se usadas da
maneira correta, resultam em ganhos positivos para o desempenho eficiente do
sistema produtivo.

Para dar inicio a producéo de qualquer produto é preciso primeiro entender o
que deve ser produzido. E ndo para por ai, é preciso saber quando deve ser iniciada,
0 quanto de determinado produto deve ser feito, observar se as maquinas estao
disponiveis e operantes e verificar a disponibilidade de insumos e méao de obra. Tais
atividades fazem parte do planejamento do sistema produtivo, o qual pode ser
realizado em trés niveis, sdo eles: estratégico, tatico e operacional.

Segundo Moreira (2012), esses niveis sdo classificados de acordo com a
abrangéncia que terdo dentro da empresa. A nivel estratégico as decisdes que sdo
tomadas estdo circunscritas na cupula da organizacdo e possuem um horizonte de
tempo mais longo e maiores graus de incertezas e riscos. O nivel tatico abrange um
escopo menor em relacdo ao estratégico e tem suas atividades realizadas pelas
geréncias médias da organizacao. O nivel operacional esta mais voltado as atividades
rotineiras das operacdes produtivas, com um curto horizonte de tempo e onde sao
tomadas decisGes operacionais.

De acordo com Tubino (2009), € no nivel estratégico que € definido o Plano de
Producéo, elaborado com base nas previsdes de vendas a longo prazo. Com esse
plano estruturado segue-se para a criacdo do Plano Mestre de Producdo que é
considerado tatico, por ser necessario analises para executar o sistema produtivo
disponivel. Ja em curto prazo, proprio do nivel operacional, € realizada a Programacao

da Producdo.
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Um departamento de apoio, por sua vez, é responsavel por gerir da melhor
maneira possivel os recursos produtivos, com o proposito de cumprir os planos

estratégicos, taticos e operacionais de uma organizacao.

Esse setor é conhecido, no ambiente industrial, pela sigla PCP [Planejamento
e Controle da Producéo] e existe para dar apoio a producao, normalmente
subordinado a geréncia industrial. Como departamento de apoio, o PCP é
responsavel pela coordenacéo e aplicacao dos recursos produtivos de forma
a atender, da melhor maneira possivel, os planos estabelecidos (PEINADO;
GRAEML, 2007, p. 417).

Castro (2018) ressalta o incentivo que as empresas vém fazendo em busca de
melhorar os sistemas de gestdo de producdo, tal qual o PCP, a fim de oferecer
produtos com maior qualidade, agilidade e com custos menores em comparacao ao
dos concorrentes. Para tal desempenho, informagdes como a quantidade de itens em
estoques, pedidos em carteira, quantidade de matéria-prima disponivel, dentre outras,
sao essenciais para um eficiente planejamento da produc¢ao. Administrar tudo isso nédo
€ uma tarefa tdo simples, principalmente, quando falamos na producéo de um grande
mix de produtos.

Corroborando, Martins e Laugeni (2015) afirmam que é facilmente perceptivel
o tamanho da dificuldade que seria controlar todos os componentes de todos o0s
produtos finais e/ou montados, seria um problema grande. Levando em consideracao
ainda, os estoques disponiveis, as compras em solicitacdo, os prazos de entrega e as
possibilidades de atraso. Além do mais, a maioria das fabricas produzem mais de um
tipo de produto.

Desse modo, o sistema Material Requirements Planning — MRP ou, traduzindo,
Planejamento das Necessidades Materiais, é implantado nas empresas para auxiliar
na gestao dos materiais que serdo necessarios. O MRP surgiu da necessidade de se
planejar o atendimento da demanda dependente que é gerada a partir da demanda
por produtos acabados (MARTINS; LAUGENI, 2015). Para Peinado e Graeml (2007)

[...] o MRP é uma técnica que permite determinar as necessidades dos
materiais que serdo utilizados na fabricacdo de um produto. A producdo em
larga escala exigia o controle de um nimero muito grande de informacdes
sobre os materiais necessarios a producao, envolvendo a determinagéo, com
precisdo, das quantidades e das datas de entrega dos materiais necessarios
para a producéo (PEINADO; GRAEML, 2007, p. 417).

O MRP é um sistema logico de célculo. Sua légica ndo € muito complexa, mas

€ importante entender quais os parametros sdo utilizados para esses calculos. A partir
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do MRP é possivel identificar “todos os componentes de um determinado produto e o
tempo de obtencdo de cada um deles, podemos calcular o quanto e quando se deve
obter de cada item, de forma que ndo haja falta e nem sobra de estoque” (COSTA,
2016, p. 128).

Assim, é notavel que a partir do uso do MRP, o conjunto dessas informacdes
reunidas dentro de um uUnico sistema facilita, de maneira notavel, o planejamento e
controle de producédo realizado continuamente, contribuindo assim, para o melhor
funcionamento de todo o sistema produtivo.

Buscando entender melhor como o PCP utiliza o MRP, foi realizado um estudo
em uma das unidades fabris de uma empresa de acumuladores elétricos localizada
no Agreste pernambucano. A empresa possui forte atuacdo no setor automotivo e
fornece baterias para outros tipos de mercados como o nautico, ferroviario e o de
telecomunicacdes. Possui algumas plantas industriais, a sede principal esta localizada
no interior do estado de Pernambuco e possui fabrica em Sdo Paulo e na Argentina
(GEBRIM, 2021).

As unidades fabris estdo reunidas em um grande complexo industrial,
localizado em uma zona afastada do centro urbano. Todas as unidades estédo
relacionadas entre si e trabalham para um mesmo fim, que é a producdo de baterias.
Também faz parte desse complexo um Centro de Distribuicdo (CD) da empresa.

Para uma andlise mais aprofundada, foi selecionada uma das unidades para
realizar o presente estudo. A unidade selecionada para o estudo foi a oito, a qual tem
como principais produtos as baterias de moto, baterias tracionarias e estacionarias,
além de ser a unidade responsavel pelo lancamento de novos produtos. Esta unidade
foi selecionada por trabalhar com linhas de diferentes produtos e atender a demanda
no que diz respeito ao desenvolvimento de novos produtos, e ainda, pelo facil acesso
a informacao, pois € o local de trabalho da autora.

Com base neste contexto, a pesquisa tem como foco responder a seguinte
guestao de pesquisa: Como o Planejamento e Controle de Producédo (PCP) de
umaempresade acumuladores elétricos utiliza o sistema MRP narealizag&o das

atividades do setor?

1.1 Objetivo Geral
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Compreender a utilizacdo do sistema MRP pelo PCP de uma empresa de

acumuladores elétricos.

1.2 Objetivos Especificos

a) Descrever as atividades realizadas pelo PCP da empresa;

b) ldentificar a utilizacdo do MRP pelo setor;

c) Descrever a programacgao de um produto com o sistema MRP utilizado pela
empresa,

d) ldentificar as principais vantagens e limitacdes do sistema MRP.

1.3 Relevancia e contribui¢cdes da pesquisa

O tema escolhido justifica-se pelo papel fundamental que o setor do PCP tem
para a realizagdo do planejamento de curto, médio e longo prazo de uma fabrica e
pela importancia de se observar como o uso de ferramentas podem auxiliar na gestéo
eficiente do sistema produtivo de modo a garantir a satisfacdo do cliente final,
entregando um produto de qualidade no prazo estimado.

Diante isso, torna-se um tema relevante para estudo e espera-se, como
contribuicdo tedrica, que a pesquisa realizada em uma empresa de grande porte
possa servir de fonte importante de dados para outras empresas, além do
desenvolvimento de novas pesquisas na area. No tocante a contribuicdo pratica,
espera-se gue a pesquisa contribua com dados sobre como o MRP esta sendo
utilizado na unidade estuda. Essa informacédo pode ajudar a tomada de decisdes
futuras a respeito da gestéo da producéo. Com base neste trabalho, a empresa pode
fazer uso dos resultados para melhorar seus processos. Em termos praticos, poderao
surgir agdes que ajudardao no ganho de produtividade, reducao de estoque, reducao

de custos e ganho de espaco.
1.4 Estrutura do trabalho
O trabalho de pesquisa esta estruturado em cinco secoes. Além desta secao

introdutoria, a segunda secao € composta pela revisdo da literatura, apresentando e

discutindo os conceitos importantes acerca do tema estudado. Em seguida, a terceira
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secdo, expde a metodologia utilizada para a realizacdo da pesquisa. Na secao
seguinte sdo apresentadas as analises e resultados da pesquisa. Por fim, seguem as

consideracoes finais.
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2 SISTEMAS PRODUTIVOS: CONCEITOS PRINCIPAIS

Nas rotinas fabris, varios insumos séo transformados, resultando em um
produto ou servigco. Para isso, € necessario um conjunto de processos, maquinas,
pessoas, espaco fisico e informacdes. A juncao de todos estes elementos forma o que
se chama de sistemas produtivos. Estes foram sendo aperfeicoados ao longo do
tempo a partir da Revolucéo Industrial, periodo em que os produtos deixam de serem
feitos de maneira artesanal e passam a ser fabricados em larga escala. “A origem do
desenvolvimento dos sistemas de producdo ocorreu nessa transicdo do sistema
artesanal para o sistema de producédo em massa” (GUERRINI; AZZOLINI; BELHOT,
2014, p. 10).

Moreira (2012, p. 07) define os “sistemas de produgcdo como conjunto de
atividades e operacfes inter-relacionadas envolvidas na producdo de bens ou
servigos”. Um sistema de producéo recebe insumos que irdo passar por um processo
de transformacéo que posteriormente resultard em produto ou servico. “Esse processo
de transformacédo é o coracdo daquilo que chamamos producdo, e é a atividade
predominante de um sistema de producao” (GAITHER; FRAZIER, 2002, p. 5)

Slack, Jones e Johnston (2018) afirmam que a base de todas as operacdes é
0 processo de transformacao dos insumos que entram no sistema (input) até serem
transformados e liberados pelo sistema (output). Para Gaither e Frazier (2002, p. 14)
os insumos podem ser “na forma de materiais, pessoal, capital, servicos publicos e
informacé&o. Esses insumos sdo modificados num subsistema de transformacao, para
os produtos e servigos desejados [...]". A Figura 1 apresenta um modelo genérico de

um sistema de producao.



Figura 1 - Modelo de Sistema de Producéo
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Fonte: Gaither e Fraizer (2002, p.15).

Como podemos observar na Figura 1, teremos como resultado direto do
processo de transformagc&o produtos ou servicos. E pertinente chamar atencéo que
ao longo do trabalho daremos uma maior atencao no que se trata de manufatura, ou
seja, 0 que esta relacionado a producao de produtos e nao de servigos.

Tubino (2009) explica que quando um produto é tangivel, que pode ser visto e
tocado, como exemplo, um carro, uma geladeira, uma bola, diz-se que o sistema de
producdo € uma manufatura de bens. Ja quando um produto € intangivel, que pode
ser apenas sentido, como uma consulta médica ou um filme, diz-se que o sistema de
producado € um prestador de servicos.

Entendido a diferenca entre produto tangivel e intangivel, subentende-se que
entre 0s sistemas produtivos de produtos tangiveis (manufatura) e sistemas
produtivos de produtos intangiveis (servicos) possuem similaridades e diferencas. O
input de um hospital, o paciente, € o proprio recurso que sera transformado. O
resultado é o proéprio cliente. Portanto, houve uma prestacdo de servico. Diferente do
que acontece em uma producdo de um automovel, por exemplo (SLACK; JONES;
JOHNSTON, 2018).

E pertinente chamar atencéo que a forma como o processo é realizado sera
diferente, mas sempre sera constituido desses elementos: entrada — transformacéo —

saida. Assim, os sistemas produtivos manufatureiros podem ser divididos em quatro,
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sendo eles: sistemas continuos, sistemas em massa, sistemas em lotes e sistemas
sob encomenda. Para Tubino (2009), a classificacdo dos sistemas produtivos tem
como objetivo tornar mais simples a compreensao das caracteristicas que fazem parte
de cada sistema de producéo e a sua ligacdo com a complexidade das atividades de
planejamento e controle de producéo.

Os sistemas continuos sdo marcados por uma alta uniformidade de producao
e demanda de bens e servigcos, com iSso 0s produtos e processos produtivos tornam-
se totalmente independentes, facilitando a sua automatizacéo. No entanto, apesar de
ter como caracteristica alta produtividade, possuiu baixa flexibilidade. Atuando nesse
tipo de sistema, o foco principal do PCP recai em como administrar a logistica de
abastecimento das matérias primas das quais ja teve seu volume dimensionado via
calculo das necessidades, e a de distribuicao de produto acabado (MOREIRA, 2012;
TUBINO, 2009).

Muito semelhante ao sistema continuo, o sistema produtivo em massa produz
em larga escala produtos com alto nivel de padronizacao. Porém, ndo séo passiveis
de automatizacdo e faz-se necessario mao-de-obra especializada. O foco aqui do
PCP segue com a administracdo das matérias-primas e distribuicdo dos produtos
acabados (TUBINO, 2009).

O sistema em lotes, como o préprio nome sugere, a producao é realizada em
lotes, como também pode ser chamado por sistema intermitente. O lote se trata de
uma quantidade padrdo de um mesmo material. A quantidade do lote pode variar
podendo ser de pequenas unidades ou até mesmo milhares. As maquinas que fazem
parte desse sistema geralmente conseguem produzir mais de um modelo de produto.
Nesse caso, a producdo passa a ser mais flexivel, com equipamento menos
especializado e uma mao-de-obra mais polivalente, com atividades semelhantes
agrupadas em centros de trabalho. Porém, o lead time e o custo é maior do que o da
producdo em massa. Para esse modelo, o PCP preocupa-se em reduzir estoques e
leads times produtivos (MOREIRA, 2012; TUBINO, 2009).

Existem casos de produtos que serao “unicos”. Ou seja, sdo aqueles produtos
gue sao feitos sob encomenda. Neste caso, um projeto serd desenvolvido junto ao
cliente que informara as suas necessidades, sdo produtos altamente customizados.
Para esses casos, chamamos de sistema de producao intermitente sob encomenda,
podendo ser produzidos em lotes ou ter como resultado uma unidade de produto
(MOREIRA, 2012).
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Desse modo, a programacdo pode ser realizada de forma empurrada ou de
forma puxada. No caso da programacédo de producdo empurrada, cada centro de
trabalho recebe as suas ordens de produgao e apds a sua conclusio ele “empurra”
para o centro seguinte. J& na programacao puxada, sé existe producdo quando surgir
uma demanda do cliente. O controle pode ser feito via MRP, que € utilizado para
dimensionar estoques, também chamados de supermercados, que ficardo a
disposicdo do cliente. Quando 0s centros que esses supermercados atendem
necessita de um item, ao puxar esse lote, automaticamente ele dispara uma ordem
de producéo para os seus centros de trabalho fornecedores (TUBINO, 2009).

Um aspecto interessante para mencionar é que uma mesma empresa pode ter
mais de um tipo de sistema produtivo, tendo como critério mais significativo para essa
classificagdo o grau de padronizacdo dos produtos e o consequente volume de
producdo demandado pelo mercado (TUBINO, 2009).

Para todos os modelos de sistema produtivo, € preciso que exista um
alinhamento entre os niveis hierarquico da organizacdo. Os processos que fazem
parte do operacional precisam saber quais as metas precisam ser alcangadas. Nesse
contexto, um setor em especifico € essencial para que a producdo possa ser
executada a fim de cumprir as demandas dos clientes. Esse setor € 0 de Planejamento

e Controle de Producéo, o qual sera abordado com mais detalhes na préxima secao.

2.1 Planejamento e Controle da Producéo (PCP)

Para organizar os dados e tomar decisdes relacionados as atividades ligadas a
producdo em um espaco de tempo é criado um setor ou departamento de apoio,
chamado de Planejamento e Controle da Producéo (PCP), geralmente ligado a
Diretoria Industrial. Anteriormente, entendemos o que significa sistemas produtivos e
as suas particularidades. E vimos, também, como o PCP se relaciona com cada um
deles. Portanto, o foco dessa secéo é tratar sobre suas fungdes e como ele funciona.

Martins e Laugeni (2015) conceitua PPCP como um sistema:

[...] que corresponde a uma funcdo da administracdo, que vai desde o
planejamento até o gerenciamento e controle do suprimento de materiais e
atividades de processo de uma empresa, a fim de que produtos sejam
produzidos por métodos especificos para atender o programa de vendas
preestabelecido (MARTINS; LAUGENI, 2015, p. 213).



20

Para Costa (2016), o PCP tem a responsabilidade de planejar, coordenar e
aplicar os recursos humanos, os recursos fisicos, o capital e a matéria-prima na
producédo de bens e servi¢os. O autor ainda destaca o papel fundamental do PCP na
disponibilizacio dos recursos adequados no tempo certo. E importante mencionar que
o setor tenta conciliar as demandas dos mercados com os recursos disponiveis para
atendé-las. Para tanto, faz-se necessario o planejamento eficiente, que € aquilo que
se espera que aconteca em um tempo futuro. Porém, o cliente pode desistir da
compra, uma maquina pode quebrar, o fornecedor pode atrasar a entrega de um
insumo, entre outros aspectos. O controle esta justamente para lidar com tais
mudancas ao longo do processo (SLACK; JONES; JOHNSTON, 2018).

Para atingir seus os objetivos, o PCP precisa administrar dados que podem vir
das mais diversas areas da organizacdo. De forma direta ou indireta € necessario a
interacdo com a engenharia de produto, engenharia de processo, marketing,
manutencdo, compras, recursos humanos, financas, entre outros. E um sistema de
transformacdo de materiais em bens, que envolve, além de bens fisicos, as
informagdes (MARTINS; LAUGENI, 2015; TUBINO, 2009). Na Figura 2 visualiza-se o

PCP e o fluxo de informacdes que envolve as atividades.



Figura 2: PCP e o fluxo de informacdes
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Fonte: Guerrini, Azzolini e Belhot (2019).

Na Figura 2, podemos observar como pode ser complexo coordenar todos 0s
fluxos e informacdes a fim de garantir que os produtos sejam produzidos da maneira
certa e no tempo certo para atender o cliente. E como a falha em uma das atividades
pode prejudicar o sistema como um todo. Cabe ao PCP organizar a producao de
maneira que siga o planejado e ainda diminua os atrasos, caso aconteca algum
imprevisto.

No tocante as fun¢des do PCP, Tubino (2009) destaca quatro principais, quais
sejam: Planejamento Estratégico da Producédo, Planejamento Mestre da Producao
(PMP), Programacéo da Producdo e o Acompanhamento e Controle de Producéao,
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funcbes essas que se relacionam com a dimensdo tempo e apresentam focos
diferentes.

O planejamento estratégico da producdo ndo é uma tarefa simples e “é
necessario que se tenha algum tipo de ‘visdo’ a respeito do futuro para que hoje se
possa tomar a(s) decisdo(des) adequada(s) que tenha(m) o(s) efeito(s) desejado(s)
no futuro” (CORREA, 2007, p. 486). Corréa chama de horizonte de planejamento “o
periodo do tempo futuro sobre o qual se tenha interesse em desenvolver uma visdo”
(CORREA, 2007, p. 486). As inércias das decisdes e o horizonte de planejamento,
segundo ele, tém que estarem de acordo. Inércias decisorias longas, ou seja, decisdes
gue vao levar longos periodos para tomar efeito, precisam ser pensadas em um
horizonte de planejamento longo. Seguindo essa ideia, as inércias decisorias mais
curtas, logo, terdo que ser pensadas em horizontes de planejamentos mais curtos.

Portanto, o planejamento da capacidade é um planejamento de longo prazo.
Com decisbes tomadas a nivel estratégico, que “incluem a intencdo da ampliacédo da
planta atual, a construgdo de novas plantas industriais, a aquisicdo e modernizacao
de maquinas e a expanséao da linha de produtos com novos langamentos” (PEINADO;
GRAEML, 2007, p. 377). Por isso, a capacidade produtiva da fabrica assume um
carater mais linear, enquanto demanda se apresenta com um carater sazonal. O
planejamento agregado ajuda a definir o que sera feito para atender essa demanda
que enfrenta oscilagbes durante o ano. Para isso, podem ser tomadas algumas
medidas como admissdo e demissdo de pessoal, utilizacdo de horas extras,
subcontratacdo de producado, formar estoques reguladores, alteracdo de precos e
promocdes de venda, antecipacdo da entrega (PEINADO; GRAEML, 2007).

Na Figura 3, podemos observar as dimensdes que envolvem cada horizonte de
tempo, e como, a depender do horizonte de tempo, as atuagcdes se dividem em

hierarquias diferentes.
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Figura 3: Planejamento da Producao na Manufatura
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Fonte: Gaither e Fraizer (2002).

Quanto mais coerentes forem as medidas tomadas entres os niveis, melhor
serd para a organizagdo, assim como, quanto mais assertivo for o planejamento da
capacidade e o planejamento agregado, melhor sera para a producdo conseguir
atender o planejado sem maiores prejuizos. O processo de planejamento € continuo,
assim, faz-se necessario analisar, acompanhar e revisar os planos ja pré-
estabelecidos para verificar se tudo estd acontecendo conforme o que foi pensado
(GAITHER; FRAIZER, 2001).

A transicdo do médio para o curto prazo é feita no PCP através do plano de
producdo. Os recursos ja estao disponiveis e nessa fase é importante o PCP verificar
a capacidade da fabrica e como esses recursos serao utilizados. Com o planejamento
mestre de producéo seré possivel analisar a necessidade ou ndo de estoque. E é com
ele que o que deve ser produzido a nivel operacional torna-se mais perceptivel
(GUERRINI; AZZOLINI; BELHOT, 2014). Com base nisso, no préximo tépico sera

apresentado do que se trata o planejamento mestre de producao.

2.1.1 Planejamento Mestre de Produgéo

Apbés as definicbes estratégicas, € preciso garantir que 0s objetivos
operacionais de médio e curto prazo sejam cumpridos no dia a dia do chao da fabrica,
a fim de alcangcar o que foi discutido pelos gerentes nos niveis mais altos. O
planejamento mestre de producdo é o que irA conduzir as programacdes que

acontecerao em um horizonte de tempo mais curto.
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Como afirma Siqueira (2017), é no nivel tatico que o planejamento mestre de
producdo comeca a ser elaborado pelo PCP. Analisando as capacidades produtivas,
0S estoques e a previsdo de demanda sdo estabelecidos o que deve ser fabricado.
Corréa (2007) apresenta o planejamento mestre de operacdes divididos em dois
niveis hierarquicos, quais sejam: a) planejamento de vendas e operacdes - PVO, (ou
Sales & Operations Planning - S&OP) e b) planejamento mestre de producéo - PMP,
(ou Master Production Sheduling - MPS).

O planejamento mestre de producgéo define a quantidade e quais itens devem
ser produzidos. Esses itens podem ser produtos acabados ou semiacabados, nos
quais serdo liberados para serem entregues aos clientes, no caso do produto
acabado, ou podem ser direcionados para permanecer no estoque. O planejamento
mestre de producdo néo € estatico, com frequéncia € revisado 0s niveis de estoque,
os pedidos em carteira, previsdes de vendas, informacdes sobre a capacidade, prazos
para a chegada de matéria-prima. Tudo isso pode sofrer variacdes ao longo dos dias
0 que torna importante o acompanhamento do desenrolar do plano mestre de
producgdo. “O planejamento mestre de produgdo, coordena a demanda do mercado
com 0s recursos internos da empresa de forma a programar taxas adequadas de
producdo de produtos finais, principalmente aqueles que tém sua demanda
independente” (CORREA, 2007, p. 502).

Gaither e Frazier (2002) citam dois objetivos principais para o planejamento
mestre de producdo, que séo: i) Programar os produtos finais para atendimento ao
cliente no prazo; ii) Usar a capacidade da fabrica eficientemente, sem gerar
sobrecargas e/ou ociosidade.

Para Corréa (2007), o planejamento de vendas é um processo de planejamento
gue tem como foco revisar mensalmente as oscila¢cdes na demanda e fazer ajustes
necessarios, observando sempre a disponibilidade dos recursos internos e o
suprimento dos recursos externos. Dando suporte ao planejamento estratégico,
garantindo planos alcancaveis, gerenciando estoques e pedidos em carteira,
avaliando os desempenhos, e lidando de forma inteligente e pragmatica com as
mudancas, assim sendo, € coerente dizer que o planejamento de vendas e operacdes
esta desempenhando a sua fungdo como deve ser.

Segundo os autores Guerrini, Azzolini e Belhot (2014), o planejamento de
vendas e operacdes enxerga os produtos agregados em familias, ja o planejamento

mestre de producéo vai destrinchar essa demanda e desenvolver planos, de semanas,
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por exemplo, considerada as datas e as quantidades de itens que devem ser
acabados. E crucial que o planejamento mestre de producéo funcione perfeitamente,
caso contrario pode colocar a perder o trabalho do planejamento de vendas e
operacoes, e vice-versa. Assim, o planejamento mestre de producdo se encontra em
um nivel mais tético e transmite para o operacional o que deve ser feito. Quando bem
gerenciado, o planejamento mestre de producéo colabora com:

[...] a melhora do processo de promessa de datas e quantidade de produtos
para clientes, com uma melhor gestao de estoques dos produtos acabados,
melhor uso e gestéo da capacidade produtiva e melhor integracao na tomada
de deciséo entre fun¢des, permitindo que as decisdes multifuncionais, muitas
vezes envolvendo interesses conflitantes entre funcfes, possam ser tomadas
com base objetiva, suportada por dados e nd@o por opinides nao
fundamentadas, ou como isso é chamado em muitas organizagdes, apenas
por feeling (intuicdo) (CORREA, 2007, p. 502).

O planejamento mestre de producéo pode ser gerado a partir da desagregacao
do plano agregado, das previsbes de vendas, que se trata das expectativas dos
pedidos que ainda estdo no aguardo da confirmacéo dos clientes, e da carteira de
pedidos que sao os pedidos que ja foram confirmados pelos clientes e que podem dar
inicio a sua producdo de imediato. Em resumo, ele € desenvolvido para renovar
estoques de itens acabados ou para atender pedidos de clientes (FERNANDES;
GODINHO, 2010; GAITHER; FRAZIER, 2002; PEINADO; GRAEML, 2007).

Apés a desagregacao da demanda prevista mais a soma dos pedidos em
carteira, tem-se entdo a demanda independente. Ela € aquela que se espera que
ocorra, e que é formada por itens que sao vendidos diretamente para os clientes, por
isso, é dificil determina-la com precisdo absoluta. As informacdes das demandas
independentes sdo as que serao utilizadas para alimentar o planejamento mestre de
producdo. Se um item for considerado um item independente, ele deve ser
considerado para o célculo do planejamento mestre de producdo (CORREA, 2007;
PEINADO; GRAEML, 2007).

JA4 a demanda dependente, pode ser calculada a partir da demanda
independente, uma vez que ela é formada pelos itens que serdo utilizados para o
atendimento da demanda independente. A demanda dependente sdo as partes
utilizadas para a producdes de itens finais, que estdo relacionadas com a
programacao de itens de um nivel superior. Se a sua quantidade esta relacionada com

a gquantidade de um produto acabado, seja ele para atender a um pedido de cliente
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ou para estoque, trata-se de um item dependente. Essa parte que pode ser calculada
com o uso do sistema MRP (PEINADO; GRAEML, 2007).

A demanda total, entdo, sera formada pela combinacdo da demanda prevista e
os pedidos confirmados em carteira. Se a quantidade da carteira de pedidos for maior
do que o que foi previsto, considera-se o de maior valor, pois é pretendido atender a
todos os pedidos (FERNANDES; GODINHO, 2010).

E importante entender como funciona a légica do planejamento mestre de
producdo e quais os parametros podem influencia-lo, dessa forma sera possivel
gerencia-lo trazendo os ganhos esperados para a organizacdo. Para Fernandes e
Godinho (2010), os principais parametros que afetam o planejamento mestre de
producédo sao: tamanho do lote de producao, estoque de seguranca e o time fence. O
lote econdmico é definido de forma a evitar custos e é mais necessario para maquinas
gue precisam de uma quantidade minima especifica para produzir. A sua definicdo &
importante para o planejamento mestre de producédo porque a quantidade considerada
sempre serd multipla desse lote minimo pré-estabelecido.

Quanto maior a incerteza em relacdo a demanda e ao abastecimento de
insumos, maior sera o estoque de seguranca. Por isso, ele se torna um parametro
importante que influencia no calculo do planejamento mestre da producéo. “O estoque
de seguranca € uma forma de o PCP se proteger de possiveis flutuagcdes na demanda
e no fornecimento de itens” (FERNANDES; GODINHO, 2010, p. 81).

Dada a complexidade de gerir insumos, produtos e informacdes, destaca-se a
importancia do auxilio de tecnologias que podem contribuir com uma gestao mais
eficiente dos sistemas produtivos. Portanto, discute-se, a seguir, 0os sistemas MRP,
MRPII e ERP.

2.2 Material Requirement Plannig (MRP)

As siglas MRP, MRP Il e ERP fazem parte do dia a dia de colaboradores que
lidam como os processos produtivos industriais, pois sao sistemas informatizados que
auxiliam na gestdo produtiva. O termo MRP tem sua origem da lingua inglesa que
significa, Material Requirement Plannig, traduzido como planejamento das
necessidades de materiais. Ele “é usado cada vez mais, quando os fabricantes lutam
para reduzir estoques, aumentar a capacidade de producdo e aumentar os lucros”
(GAITHER; FRAZIER, 2002, p. 309). De acordo com Guerrini, Azzolini e Belhot (2014,
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p. 18), o sistema MRP “foi o primeiro sistema de planejamento e controle de produgao
adotado pela industria”, que tinha como diferencial dos demais sistemas existentes a
reprogramacao do estoque a partir da estrutura do produto.

No inicio do seu uso, em meados dos anos 1960, esses sistemas rodavam em
grandes computadores e levavam horas e mais horas para fazer os céalculos dos
materiais, podendo levar até um final de semana inteiro até serem finalizados. Porém,
com os rapidos avancos relacionados ao processamento de dados e com a chegada
dos microcomputadores, o conceito de MRP foi sendo consolidado (PEINADO;
GRAEML, 2007).

A medida que os computadores foram sendo desenvolvidos, foram adicionados
outros dados para analise, como mao de obra, capacidade das maquinas, espacgos
para estocagem, entre outros. Com isso, surgiu o conceito do MRP II, Manufacturing
Resources Planning, ou em portugués, planejamento dos recursos de manufatura. O
MRP Il surge como uma expansdo do MRP. Isso aconteceu na década de 80,
momento em que o MRP Il passar a ter mais informagdes para serem consideradas.
Ele incorpora o planejamento de vendas e operagbes, a capacidade produtiva e
demanda (MARTINS; LAUGENI, 2015; PEINADO; GRAEML, 2007).

Ao passo que a evolucao desses sistemas temos o ERP (Enterprise Resources
Planning), que pode ser compreendido como um sistema que engloba informacdes de
varios setores de uma organizag&o, ndo apenas do produtivo. E um sistema de ambito
corporativo que integra informacéo de inimeras fun¢des que influenciam na producéao.
E um sistema de gestdo que contém informacdes importantes de toda a empresa
(SLACK; JONES; JONHSON, 2018).

Como o foco do estudo é sobre o uso do MRP, ser4 dado énfase a ele. Gaither
e Frazier (2002) conceituam MRP como sendo:

[...] um sistema computadorizado que toma o MPS como um dado; ele
explode o planejamento mestre de producdo na quantidade exigida de
matérias-primas, pecas, submontagens e montagens necessdarias em cada
semana do horizonte de planejamento; reduz essas necessidades de
materiais para considerar 0os materiais que estdo em estoque ou sob
encomenda; e desenvolve um programa de pedidos de materiais comprados
e pecas produzidas durante o horizonte de planejamento (GAITHER,;
FRAZIER, 2002, p. 310).

Segundo Gaither e Frazier (2002), depois da implementacéo do sistema MRP,
pode-se observar beneficios comuns para as fabricas que o utilizava como ferramenta

de planejamento, sdo eles: aumentos giros de estoque, mais promessas de entregas
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cumpridas, e reducédo no numero de expedidores, na divisdo de pedidos e diminui¢ao
do lead times.

Fernandes e Godinho (2010), por sua vez, afrmam que o MRP: i) permite um
maior controle das operagdes fabris; ii) facilita a avaliagdo de viabilidade dos
programas mestres de producéo; iii) facilita na definicdo de prazos mais realistas e no
cumprimento desses prazos; iv) gera orcamentos de compras; v) pode identificar faltas
ou excesso de estoque; vi) é importante para lidar com itens que possuem estruturas
complexas.

Tais informacdes sdo provenientes do sistema, porém € necessaria uma
analise por parte dos(as) gestores(as), pois o “MRP ¢é, essencialmente, um ‘um
mecanismo de calculo’ para o planejamento das necessidades de materiais para a
produgao” (PEINADO; GRAEML, 2007, p. 434). Gaither e Frazier (2002) citam trés
principais objetivos que o(a)s gestores(as) de operacdes esperam atingir ao fazer o
uso do MRP, sédo eles: melhorar o servico ao cliente, reduzir investimentos em
estoques e melhorar a eficiéncia operacional da féabrica. Ter clientes satisfeitos
significa cumprir com a entrega dos produtos nas datas prometidas. O uso do MRP
ajuda, portanto, com o fornecimento de informacdes que seréo usadas para estimular
uma data de entrega, essas datas estdo vinculadas ao sistema e a partir delas sera
orientada toda a producao.

A logica para calculo do MRP néo é de dificil compreenséo e se assemelha
com a légica utilizada para calculo do planejamento mestre de producao. Para isso,
sdo utilizados alguns dados basicos que servirdo como base para esses calculos. Sdo
trés informacfes necessarias para o sistema MRP, segundo Sipper e Bulfin (1997): i)
O planejamento mestre da producdo; ii) estoques disponiveis; iii) o BOM (bill of
materials = lista de materiais) ou a estrutura do produto.

Na Figura 4, os inputs mais importantes para o funcionamento do MRP séo
mostrados. E como output tém a ordem de producédo, ordem de compra e planos de

materiais, ou a lista de materiais.
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Figura 4 — Esquema das entradas e saidas do MRP
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Fonte: Slack, Jones e Jonhson (2018).

O sistema considera as quantidades dos produtos acabados definidos pelo
planejamento mestre de producédo e faz a explosdo de todos 0s componentes até o
ultimo nivel de detalhe. O resultado disso sera uma lista de materiais. “A lista de
materiais € bastante conhecida no ambiente industrial com a sigla BOM (iniciais de
Bill of materials). Cada produto acabado tem sua propria lista de materiais” (PEINADO;
GRAEML, 2007, p. 427). Essa lista de materiais pode ser organizada como um
diagrama que representara a estrutura do produto, no qual mostra a sequéncia que
as matérias-primas, 0s componentes e as submontagens que sédo produzidos para
formar o produto final (FERNANDES; GODINHO, 2010).

E importante reforgar que a lista de materiais deve se manter sempre
atualizada, ser revisada e ajustada a medida que os produtos sdo reprojetados. Os
calculos das necessidades de cada item que vao compor o produto final s6 estardo
corretos se os dados cadastrados no sistema relacionados a lista de materiais
estiverem atualizados, condizentes com os materiais, de fato, utilizados no processo
produtivo (FERNANDES; GODINHO, 2010; GAITHER; FRAZIER, 2002).

Caso aconteca da lista ndo esta atualizada, corre o risco de serem produzidos
itens que ndo deveriam ser considerados; ou seja, serao gastos materiais que nao
serdo utilizados e faltara o material que deveria ter sido produzido. Ou ainda, pode
gerar pedidos de compras errados. “A precisao da lista de materiais € um grande
obstaculo que deve ser superado na maioria das aplicagbes do MRP” (GAITHER,;
FRAZIER, 2002, p. 314).
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Os dados dos estogues que serdo considerados para os calculos das
necessidades também devem estar corretos. Caso contrario, todas as ordens
recomendadas estardo usando uma base de célculo que ndo esta de acordo com real,
e consequentemente, ndo sera efetivo. “Os registros de estoques devem refletir a
guantidade exata de cada item em estoque ao levar em conta cada transacao de
estoque” (FERNANDES; GODINHO, 2010, p. 134).

Ao finalizar a produgéo de cada produto, € dada uma entrada no estoque do
item acabado e uma baixa no estoque das matérias-primas e/ou componentes
utilizados na fabricacdo, de acordo com os dados cadastrados nas estruturas dos
produtos. Essa operagdao € comumente chamada de “reporte da producado”. Essa
informacao de entrada e saida é feita de maneira automatica a partir do momento em
que é reportada a producado do produto acabado. O sistema entende essa transacao
e ao rodar o MRP passa a considerar um novo nimero, mais atualizado para os saldos
de estoque (PEINADO; GRAEML, 2007).

E preciso mencionar que alguns parametros podem influenciar o MRP. O
tamanho do lote € um parametro fundamental. Existem varios métodos citados na
literatura, por exemplo o de lote econdmico, que ajuda a chegar no tamanho do lote
ideal, de forma que todas as andlises para tal determinacdo serdo guiadas para a
reducao de custos (FERNANDES; GODINHO, 2010).

O estoque de seguranca e o lead time também estdo presentes na lista de
aspectos importantes que exercem influéncia no sistema MRP. “Lead time é o tempo
decorrente entre a liberacdo de uma ordem e o0 material correspondente estar pronto
e disponivel para uso” (FERNANDES; GODINHO, 2010, p. 136). Em outras palavras,
€ 0 tempo necessario para concluir todos 0s processos que tera como fim um produto
Ou Servigo.

A partir da compreensdo das principais entradas de informacbes e o0s
parametros que tém impacto no MRP, é fundamental entender a l6gica de célculo
utilizada. Conforme Gaither e Frazier (2002), primeiro o planejamento mestre de
producado determina os itens finais para cada periodo de tempo. Em seguida, as pecas
de reposicao que nao foram consideradas pelo planejamento mestre da producéao séo
incluidas como itens finais. O planejamento mestre de producdo e os pedidos de
reposicao sao explodidos, gerando a necessidade bruta de materiais de acordo com
a lista de materiais de cada produto. A quantidade da necessidade bruta é a somatoria

dos pedidos em carteira e a quantidade definida anteriormente pelo planejamento



31

mestre da producdo. Ja a necessidade liquida é gerada pelas necessidades brutas
diminuindo a quantidade em estoque disponivel, de seguranca e estoque alocado para

outros usos, conforme férmula da Figura 5.

Figura 5 - Célculo das necessidades liquidas

Necessidades .. Necessidades Estoque Estoque de Estoque
liquidas ~ brutas disponivel = seguranca " alocado para
outros usos

Fonte: Gaither e Fraizer (2002, p. 315).

Se as necessidades liquidas tiverem como resultado maior que zero, devera
ser gerada a ordem de producdo ou a ordem de compra, caso o material seja fornecido
por um terceiro. Apoés isso, os pedidos sao distribuidos em periodos de tempo mais
antecipados levando em consideracao os leads times de producéo e os leads times
dos fornecedores. Séo, entdo, registradas saidas do MRP, que podem ser principais
ou secundarias, sendo as principais a programacdo de pedidos e mudancas nos
pedidos, e secundarias os relatdrios de excecdes, relatorio de desempenho e relatério
de planejamento (GAITHER; FRAIZER, 2002).

Segundo Peinado e Graeml (2007), a forma como o MRP funciona colabora
para um sistema empurrado de producdo, no qual, o centro de trabalho anterior
empurra a sua producdo para o centro de trabalho seguinte, sem levar muito em
consideracdo a sobrecarga ou a ociosidade dos processos seguintes. As principais
vantagens do MRP para esse tipo de sistema de producdo deveriam ser a
previsibilidade de programacédo de producdo e a certeza de que a programacao foi
feita de acordo com a capacidade das maquinas.

Porém, isso € muito dificil de acontecer. Na pratica, as coisas nao saem
exatamente conforme o planejado. “Uma limitacdo do MRP é que a maioria dos
pacotes considera que os leads times s&o fixos. Essa € uma suposi¢ao invalida”
(FERNANDES; GODINHO, 2010, p. 142). Os leads times podem sofrer alteracdes,
como por exemplo, atraso na entrega de matéria-prima, uma maquina pode quebrar,
um operador pode faltar, tornando o lead time bem variavel quando olhamos para a
realidade, o sistema MRP tem dificuldades para lidar com essas variagoes.

Para suavizar as diferencgas entre o que foi planejado e executado, é preciso a

empresa ter estoques, de modo que o cliente ndo deixe de ser atendido. O MRP busca
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manter 0s estoques necessarios para que a producdo nao pare. Para isso, os dados
relacionados as estruturas dos produtos, registro de estoque, pedidos lan¢cados, leads
times, entre outros, precisam estar organizados e serem precisos (PEINADO;
GRAEML, 2007).

Além das dificuldades em relacédo a estrutura dos produtos e as variacdes dos
leads times que podem vir a acontecer, outro fator importante que interfere na
utilizagdo do sistema MRP é o registro de inventario. E comum na contagem do
inventario o fisico ndo bater com o que esti no sistema, isso faz com que sejam
geradas requisicoes falsas (PEINADO; GRAEML, 2007).

Contudo, ha vantagens em utilizar o MRP, devendo ser usado como
instrumento de planejamento de compras, contratacdo ou demissédo de pessoal,
necessidade de maquinas e demais insumos, para simulacéo de varios cenarios e ter
seus efeitos analisados, além de auxiliar com os calculos referentes a custos, ja que
0 MRP gera a explosao dos produtos (MARTINS; LAUGENI, 2015).

Apds 0 embasamento sobres 0s principais conceitos para o tema, base tedrica
importante para a realizacdo da pesquisa empirica, a seguir sera explicado os

procedimentos metodoldgicos da pesquisa.
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3 METODOLOGIA

O método em uma pesquisa € como um percurso que deve ser seguido para
chegar a um determinado fim. Quanto ao método cientifico pode ser definido como “o
conjunto de procedimentos intelectuais e técnicos adotados para se atingir o
conhecimento” (GIL, 2008, p. 8). Portanto, a pesquisa cientifica faz uso do
pensamento reflexivo e € um meio para conhecer realidades e desenvolver novos
conhecimentos.

Nesta secdo, sdo apresentadas a classificacdo da pesquisa, quanto a sua
natureza, a abordagem e os procedimentos técnicos utilizados para a coleta e andlise
dos dados.

A pesquisa desenvolvida pode ser considerada como de natureza aplicada,
pois ela buscou entender um problema e propor solu¢des praticas por meio de
conhecimentos cientificos (GIL, 2008). Além disso, é uma pesquisa de abordagem
qualitativa, a qual “pode ter como objetivo oferecer uma descri¢cdo ou avaliagéo, ou 0

desenvolvimento de uma teoria” (FLICK, 2013, p. 93).

3.1 Instrumentos de Coleta de Dados e Sujeitos Pesquisados

A pesquisa foi desenvolvida em uma das plantas fabris da empresa estudada,
a qual estd localizada no Agreste Pernambucano, especificamente no setor do
Planejamento e Controle de Producdo da unidade 08. A unidade é responséavel pela
fabricacdo de baterias de moto, baterias industriais e lancamentos de novos produtos.

Para a realizacdo da coleta de dados, foram utilizadas duas técnicas, quais
sejam: a entrevista semiestruturada e a observacdo participante. Segundo Flick
(2013), para a entrevista semiestrutura sdo preparadas algumas perguntas
relacionadas ao tema que servirdo como um guia para o(a) entrevistador(a). O(A)
entrevistado(a) deve se sentir livre para responder e caso as repostas ndo sejam
suficientes, o(a) entrevistador(a) deve se aprofundar mais um pouco, a fim de coletar
uma visao rica do(a) entrevistado(a) acerca do tema.

As entrevistas foram realizadas de maneira individual de modo que os
participantes puderam expor sua compreensdo sobre o tema da pesquisa a vontade
e sem interferéncias. Com duracdo média entre 15 e 20 minutos, todas elas foram

gravadas com a autorizacdo de cada participante para posteriormente serem
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transcritas e analisadas. Além disso, durante as entrevistas também foram tomadas
algumas anotacdes no diario de campo. As entrevistas foram realizadas entre agosto
e setembro de 2022.

Os sujeitos selecionados para participacdo da pesquisa foram de acordo com
sua funcéo no setor estudado. O setor € composto, além do supervisor, por quatro
programadores, dois estagiarios e dois lideres de logistica que sdo responsaveis pelas
movimentagdes internas. Desses, seis sujeitos participaram da pesquisa e as
entrevistas foram guiadas conforme o instrumento de coleta de dados (APENDICE A)
elaborado a partir do referencial teérico. O Quadro 1 apresenta 0s sujeitos

participantes da pesquisa.

Quadro 1: Sujeitos participantes da pesquisa

ENTREVISTA | FORMACAO ACADEMICA | FUNCAO

Entrevistado A | Ciéncias contabeis Programador PCP

Entrevistado B | Administracio Programador PCP

Entrevistado C | Biologia Programador PCP

Entrevistado D | Cursando Administracao Estagiario

Entrevistado E | Cursando Administracao Estagiario

Entrevistado F | Administracdo Analista de gestdo — atende as demandas

relacionadas ao sistema ERP

Fonte: Elaborado pela autora (2022).

No tocante a observacdo participante, segundo Gil (2008), neste tipo de
observacédo, o(a) entrevistador(a) participa, interage com o grupo ou situacao que
observa, essa observacdo participante pode ser de maneira natural ou artificial.
Natural, quando o observador faz parte do grupo que investiga e artificial quando o
pesquisador se insere no grupo, durante um periodo, para coletar as informacdes
pertinentes a investigacdo. A autora da pesquisa trabalha no setor estudado e faz
parte da equipe analisada, por essa razéo tratou-se de uma observacéo participante
natural.

E pertinente mencionar que, a partir do momento em que o0s objetivos

especificos foram definidos, a autora passou a anotar no diario de campo informacdes
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e comentarios pertinentes para aprofundamento do tema escolhido. Esses registros

sao dos ultimos trés meses e serviram como dados para a pesquisa.

3.2 Sistematizacdo e Analise dos Dados

Apoés a coleta de dados, foi necessario organiza-los para que pudessem ser
analisados e interpretados. De acordo com Gil (2008), a analise tem como finalidade
organizar os dados coletados de maneira que respondam o problema proposto na
pesquisa, e que a interpretacdo desses dados deve acontecer em um sentido mais
amplo, ligando essas respostas com conhecimentos adquiridos anteriormente.

As entrevistas gravadas foram posteriormente transcritas, para isso, o software
utilizado foi o Microsoft Word, que auxiliou na compilacdo das respostas. Apds a
transcricdo de todas as entrevistas, foram feitas varias leituras detalhadas observando
cada aspecto das falas dos entrevistados. E em seguida foram classificadas algumas
palavras chaves, PCP, planejamento, controle, MRP e ERP, que foram usadas para
mostrar de maneira mais clara o que tinha de incomum nas respostas dadas.

Para tanto, foi utilizada a técnica analise de conteddo que, como explicado por
Bardin (2016, p. 44), aparece como “um conjunto de técnicas de analise das
comunicacdes que utiliza procedimentos sistémicos e objetivos de descricdo do
conteudo das mensagens.” Foi escolhido esse procedimento por ser o mais adequado
para analise dos dados coletados de forma objetiva.

AplOs essas etapas, foi possivel proceder algumas analises que seréo

apresentadas no topico seguinte.
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4 O AMBIENTE DA PESQUISA: CARACTERISTICAS GERAIS DA EMPRESA E DO
SETOR ESTUDADO

Antes da apresentacdo e analise dos resultados € pertinente apresentar
algumas caracteristicas da empresa e da unidade estudada para um melhor
entendimento dos resultados da pesquisa. A empresa estudada foi fundada no ano de
1957, cuja atividade principal é a producao de baterias de chumbo acido. Possui cerca
de 6 mil colaboradores e atualmente é lider de mercado na América do Sul, fabricando
cerca de 10 milhdes de baterias por ano. A bateria automotiva € um dos produtos que
foram desenvolvidos logo no inicio da empresa, tornando-a bastante consolidada no
mercado. Com o passar do tempo e com 0s avancos tecnoldgicos, foram sendo
desenvolvidas outras linhas de produto para atender as demandas e oportunidades
que foram surgindo. Passando a fornecer, também, baterias industriais e de moto
(GEBRIM, 2021).

Como ja mencionado brevemente na introducdo, a empresa possui varias
unidades fabris e um Centro de Distribuicdo (CD). Cada unidade possui suas
particularidades e produzem um tipo de produto. Em algumas, esses produtos sao
entregues prontos para serem distribuidos aos clientes, e em outras sédo produzidos
insumos que serao utilizadas por outras unidades nos seus processos produtivos.

Explicando melhor, a unidade 01, foi a primeira planta industrial construida e
esta localizada no centro da cidade, tem como principal produto as baterias
automotivas. Ja as unidades 04 e 05, respectivamente, sdo responsaveis pelo
processamento do chumbo e reciclagem das baterias inserviveis que retornam do
mercado, e producdo dos componentes plasticos utilizados nas baterias. A unidade
10, a planta mais nova e moderna, produz baterias de caminh&o e baterias de litios.

O objeto de estudo da pesquisa é a unidade 8, por isso, sera mais detalhada
no decorrer dos proximos topicos. O setor estudado auxilia a producéo direcionando
e controlando os insumos utilizados para a realizacdo dos pedidos feitos pelos
clientes, de modo organizado busca tomar decisdes que contribuam para uma
producédo de qualidade com o menor custo possivel.

A unidade 8 produz baterias de moto e baterias industriais. Possui cerca de 410
colaboradores, incluindo supervisores, coordenadores, lideres de manufatura,

técnicos, engenheiros e operadores.
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Para que todo esse sistema funcione, é de grande importancia o suporte que a
tecnologia da informacdo pode oferecer. Todos os dias, a todo momento, é gerada
uma grande quantidade de dados. Para que esses dados sejam utilizados, eles
precisam estar organizados em um local que possam ser consultados pelas partes a
guem interessa, de modo que, eles sdo usados para gerar informacdes Uteis para
tomada de decisdo. Existem softwares que ajudam no armazenamento e
gerenciamentos desses dados, € o caso do ERP. A empresa estudada possui um
sistema desse tipo, o qual sera apresentado no proximo tépico.

4.1 Sistema integrado da empresa: consideracdes sobre o uso do ERP

O ERP utilizado pela a empresa € o SAP. Trata-se de um software de gestéo
que capta e armazena dados de todos os setores de uma empresa. E um sistema
integrado de gestéo utilizado pelos colaboradores para salvar e buscar informacfes
importantes para o negoécio. Com as informagfes organizadas e acessivel, as
tomadas de decisdes podem ser mais ageis e eficientes (MENDES, 2022).

O sistema SAP se trata de um sistema bem completo e amplo, em que o MRP
e MRP Il fazem parte, especificamente como ferramentas utilizadas no maodulo
producdo. O sistema SAP foi implantado na empresa no ano de 2019. Todo o
projeto de migracéo e treinamento do pessoal durou cerca de um ano. De acordo com
os relatos do pessoal que participaram desse momento de transicao, foi um periodo
de muito aprendizado em que todos estiveram envolvidos. Existia um usuario chave
para cada setor, ele participava das reunides com a equipe responsavel pela
implantacdo do sistema. Esse usuario chave, como era chamado, tinha como
atribuicdo compartilhar com colaboradores do setor as especificacdes dos processos
da unidade e da area em que trabalhava.

E importante mencionar que o projeto de implantac&o do sistema MRP através
do SAP foi divido em fases. “Foi um projeto muito embrionario naquele momento, no
inicio dentro da empresa, mas que hoje ja esta bem mais robusto” (TRECHO DO
ENTREVISTADO F).

A primeira etapa tinha como principal objetivo a migragcdo do sistema antigo
para 0 novo e corrigir 0s erros que ja existiam, essa primeira etapa foi realizada por
uma equipa mais reduzida, apenas com o pessoal responsavel por essa implantagao.

Jé a segunda teve a integracdo com mais setores, tais como, controladoria, PCP e o
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setor comercial, foram realizados mapeamentos e fechadas acdes para correcdo dos
erros. O projeto atualmente esta na 3° e ultima etapa, que tem como foco a otimizacao
e padronizagéo do uso do MRP dentro do SAP para todos os usuéarios do modulo de
producao.

O sistema SAP é divido por mddulos. Cada um deles foi elaborado para atender
as demandas especificas de cada setor. Ao observar a lista de algum desses modulos,
pode-se ter uma nocao da abrangéncia do software em relacéo aos processos de uma
organizagdo (FONTES, 2021). Os 10 principais médulos séo:

e SAP MM (Material Management - Gestado de Materiais);

e SAP EWM (Extended Warehouse Management - Gerenciamento Estendido
de Depdbsito);

e SAP SD (Sales and Distribution - Compras e Distribuicao);

e SAP FI (Financial Accounting - Contabilidade Financeira);

e SAP PP (Production Planning and Control - Planejamento e Controle da
Producéo);

e SAP HR (Human Resource - Recursos Humanos);

e SAP CO (Controlling - Controladoria);

e SAP QM (Quality Management - Gestao da Qualidade);

e SAP PM (Plant Maintenance - Manutencao de Planta);

e SAP RE (Real Estate Management - Gestao Imobiliaria).

Por essa pesquisa esta relacionada ao planejamento da producéo, o foco de
analise foi o médulo SAP PP (Production Planning and Control). Ele tem como
propdsito o planejamento e gerenciamento da producdo, e possui integracdo com
vendas e distribuicdo. Contém informagcBes a respeito dos custos dos produtos,
estoque e movimentacdo de materiais entre deposito. O sistema para calculo das
necessidades de materiais (MRP) e MRP Il estdo inseridos dentro desse modulo. Com
ele é possivel fazer as liberagbes das ordens de producéo e consultar a lista técnicas
dos produtos.

Os operadores nédo tém acesso ao SAP, quando a ordem € liberada no sistema
ela fica disponivel para apontamento em outro software de gestdo. Esse sistema é

chamado de MES (Manufacturing Execution System, ou Sistema de Controle de
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Producao), todas as ordens liberadas aparecem na tela para que as producdes sejam
reportadas, assim como, paradas, emissao de etiquetas e contabilizacdo do OEE
(Overall Equipment Effectiveness, ou Eficiéncia Global do Equipamento). O MES é
ligado ao SAP e tudo que é inserido nele € compartilhado com o SAP. Nas areas
produtivas tem computadores e impressoras para 0S operadores reportarem as

producdes diarias.

4.2 Atividades de Planejamento e Controle da Produgc&o na empresa estudada

A unidade 8 estd dividida em cinco UGBs (Unidades de Gerenciamento
Basica), na qual cada uma engloba uma série de processos que serdo necessarios
para a fabricacdo (ver a Figura 6). De maneira resumida, o processo da producéo de
baterias pode ser dividido em quatro etapas: quais sejam: empastamento da placa,
montagem, formacéo e acabamento. Sendo assim, cada UGB é responsavel por uma
dessas etapas e possui um Coordenador de éarea, lideres de manufatura e os
operadores. Cabe um destaque para a UGB 5, ou UGB caixa de ac¢o, que produz as
caixas de agos que serdo utilizadas no acabamento das baterias tracionarias® e as
estantes que serdo utilizadas no acabamento das baterias estacionarias?.

As caixas de acos sdo necessarias, pois acomodam os elementos de 2 volts
(V) que juntos formardo uma bateria com mais capacidade de acordo com o0s
parametros de cada modelo. E as estantes sdo importantes para as baterias
estacionarias, pois, elas servem de suporte para que ela funcione. A UGB 5 néo esta
ligada diretamente a producédo das baterias em si, mas sem ela a unidade né&o
consegue atender de maneira satisfatéria a entrega das baterias acabadas de acordo

com a necessidade de cada cliente.

1 Baterias tracionarias, como o préprio nome sugere, ela é utilizada quando é preciso de tracdo, ou
seja, forca. Sao baterias de ciclo profundo e aguentam mais carga em um periodo de tempo maior.
Podem ser utilizadas em: empilhadeiras, paleteiras, carrinhos de golfe, plataformas elevatérias elétricas
e em lavadoras de piso (MOURA, 2022).

2 Baterias estacionarias foram desenvolvidas para equipamentos que ficam parados. Exemplo:
nobreaks, sistemas de telecomunicacéo, alarmes, iluminagéo, entre outros (MOURA,2022).
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Figura 6: UGBs que comp8&em a unidade 8

- Produco de UGB 5
caixas de acgo e Caixa de
estantes
aco
UGB 1 UGB 2 UGB 3 UGB 4
Produto
Placas |~ | Montagem | —” | Formagdo | ” | Acabamento | % final
- Fundicéo de - Solda e selagem - Formacgé&o dos - Acabamento das
grades dos elementos elementos baterias

- Fundicéo de

pequenas pecas
- Empastamento e
acabamento de
placas

Fonte: Elaborado pela autora (2022).

E observado na Figura 6 as principais atividades realizadas em cada UGB e o
fluxo entre elas. Elas precisam estar alinhadas para que todos sigam a mesma
estratégia, ou seja, estejam todas em busca de atender os objetivos que séo
importantes para o negocio como um todo. Vale ressaltar que cada UGB esta ligada
a outra e para que a entrega do produto acabado seja realizada satisfatoriamente,
todas elas precisam atender os seus clientes internos e externos no prazo, com
produtos dentro das especificacdes e liberados pelo controle de qualidade. Se essas
interacOes entre elas ndo estiverem sendo realizadas da maneira adequada, o fluxo
pode ser comprometido e implicar atrasos no prazo de entrega.

As baterias tracionarias apos serem finalizadas seguem para o Centro de
Distribuicdo de onde serdo enviadas para os clientes que fizeram seus pedidos sob
encomenda ou para as montadoras. Assim como as tracionarias, as baterias de moto
seguem para o Centro de Distribuicdo, porém, sdo fabricadas para abastecer o
estoque e a medida que vao sendo vendidas nas lojas, vao sendo feitos novos pedidos
de transferéncia para as lojas abastecerem seus estoques locais. Ja as baterias
estacionarias sdo desenvolvidas junto aos clientes, sendo customizadas para atender

as demandas solicitadas. Por possuir um alto grau de customizagéo, muitas vezes sao
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desenvolvidos projetos que serdo utilizados para atender apenas um unico cliente.
Alguns desses clientes exige inspecdo em fabrica para verificar a bateria em pleno
funcionamento. Sendo assim, a bateria estacionaria permanece na unidade 8 até ter
sua viagem agendada pela equipe de atendimento ao cliente, conforme data
previamente estabelecida nos contratos de venda. Essa entrega s6 € programada
apos liberacdo da bateria sinalizada pelo PCP.

Quanto aos fornecedores da unidade 8, sdo desenvolvidos pela engenharia e
apos a chegada do material em fabrica ele é inspecionado pelo Controle de Qualidade,
s6 depois da liberacdo do setor de qualidade € que os insumos podem ser utilizados
pela producdo. Uma parte dos fornecedores estéo localizados em outros paises e uma
outra parte estdo espalhados pelo territério nacional. Muito dos insumos vém do
exterior. Durante a pandemia de COVID 19 teve o abastecimento de alguns insumos
prejudicado, o0 que ocasionou em atrasos. Dentro do proprio grupo estdo 0s
fornecedores de matérias prima importantes. A unidade 04 do grupo fornece o chumbo
e a unidade 05 os componentes plasticos. Em caso de atraso ou de um consumo fora
do planejado, os PCPs das unidades conversam e alinham novos prazo para entrega.
Quanto aos insumos que sdo comprados fora da organizacdo em caso de atraso na
entrega, o pessoal do compras informa ao almoxarifado, que esse, informara ao PCP
a possivel falta do insumo.

E importante lembrar de uma caracteristica diferencial da unidade 8, é que ela
também possui o0 objetivo de lan¢ar novos produtos. Com isso, é forte a atuacao da
engenharia para instalacdo de novas maquinas e testes nas linhas ja instaladas para
homologacdo dos novos produtos. Se faz necesséario pensar nas possiblidades de
espacos disponiveis para armazenamento para analise se existe a necessidade de
expansoes fisicas a medida que esses novos produtos vdo sendo lancados. Para
essas decisdes o setor de PCP tem uma participacao relevante, ja que possui dados
gue podem conduzir as acdes definidas nos projetos de langcamentos.

E importante ressaltar a peculiaridade de cada fabrica, o seu grau de
complexidade e que cada uma deve usar as melhores praticas que se encaixam nos
seus processos para um bom desempenho geral. Na empresa estudada, cada
unidade possui a sua equipe que é responsavel pelo Planejamento e Controle de
Producdo. Na unidade 8 o setor € ligado a Unidade de Gestédo e Planejamento que,

por sua vez, esta ligada ao gerente industrial. E tem a sua equipe formada da seguinte
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maneira: quatro programadores PCP, dois estagiarios e dois lideres de logistica que
sao responsaveis pelas movimentacoes internas.

Cada programador fica responsavel pelo planejamento e controle de producao
de uma UGB diferente. Um detalhe sobre a UGB — Acabamento é que ela possui uma
subdivisdo, um acabamento para linha tracionaria e uma acabamento para linha
estacionaria, tendo um programador para cada segmento. E, por fim, os dois
estagiarios também assumem a responsabilidade de programar uma UGB. De acordo
com o supervisor do setor, cada programador tem autonomia para conduzir da
maneira que julga melhor cada UGB, a Unica exigéncia € que as entregas semanais
sejam atendidas dentro do prazo especificado.

Portanto, a entrega dos produtos no prazo € um dos requisitos principais do
PCP, além de que, “um dos principais objetivos do PCP é transformar uma
necessidade de venda em producéo. Isso deve acontecer em um tempo habil, para
gue o pedido seja atendido, de tal forma, que gere a satisfacéo do cliente” (TRECHO
DO ENTREVISTADO F).

Para tanto, é fundamental ter uma previsdo do que espera de venda para 0s
préximos meses. Por isso, mensalmente o Departamento de Planejamento Integrado
envia a producdo estimada para 0 més, ja que esse departamento € responsavel por
alinhar as expectativas do setor comercial com as entregas da fabrica. Ele acompanha
os pedidos que estdo em carteira, informa ao comercial a capacidade produtiva da
fabrica, estuda a demanda, compila as informacdes sobre as previsdes de vendas e
passa para a fabrica para que ela possa se organizar para atender os pedidos futuros.

Essa demanda para o més é passada na unidade de medida Ampere e
semanalmente com a chegada das carteiras de pedidos essa demanda vai sendo
destrinchada até chegar ao cddigo unico de cada produto. Todo o desempenho da
fabrica é calculado em AH (ampere®), cujo medida vai variando de acordo com o
modelo de bateria. Como relatado pelo entrevistado A, “recebemos a demanda do
setor de planejamento, ja com as metas que devem ser atingidas no més. Com esses
dados fazemos todas as programagées.”

O entrevistado A afirma “que uma das principais fungbes do PCP ¢é fazer com

que a fabrica consiga alcancar a meta estabelecida pelo planejamento. Para isso, é

8 “Ampere é a unidade de medida de corrente elétrica padronizada pelo Sistema Internacional de
Medidas. Mede a quantidade de elétrons que formam uma corrente por segundo” (GOLDENERGY,
2022).
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necessario ter os insumos em fabrica no momento certo.” Cada produto possui a sua
lista técnica com 0s componentes necessarios para a sua fabricacdo. Com o
recebimento da carteira cada programador realiza a explosdo dos materiais e
determina a quantidade que deve ser produzida.

Com base na previsdo de demanda, o Departamento de Planejamento
Integrado envia para o almoxarifado das fabricas a quantidade dos componentes que
devem ser utilizados pela producdo naquele més. O almoxarifado verifica em seus
controles internos os estoques e verifica se existe a necessidade de compra ou nao
de mais insumos. Caso seja necessario a compra de insumos, ele emite a solicitacao
de compras. Também com base nessa previsao o supervisor do PCP envia a previsédo
de consumo de chumbo para a unidade fornecedora. Caso o supervisor nao envie ou
envie com os dados incorretos, corre o0 risco de ter ruptura do abastecimento de
chumbo e faltar para a producéo, podendo causar varios atrasos.

Tendo em vista as funcionalidades do sistema MRP, essa explosdo e
sugestdes de compras deveriam acontecer de maneira automatica. Verifica-se que o
sistema ERP da empresa pode disponibilizar essas informacdes para os usuarios que
estdo ligados a isso. Porém, ainda existe a utilizacdo de planilhas que sdo enviadas
por e-mail sinalizando a necessidades de materiais.

As explosdes de materiais sio realizadas por meio de planilhas do Excel. E
feita a conferéncia com o que tem em estoque na unidade e em seguida é feita a
liberacdo da ordem de producéo ou €é sinalizado para o setor de compras o que precisa
ser comprado. Ou ainda, em alguns casos, € solicitado a transferéncia do material que
estd armazenado no Centro de Distribuicao.

Em paralelo, ao receber o planejamento de producdo para o més, o PCP
comeca a se organizar para que o que foi solicitado seja atendido dentro do esperado.
Para cada linha de baterias existe um prazo ja pré-estabelecido para a entrega do
produto acabado. Esse tempo é levado em consideracdo para a programacao da
producéo e entrega dos componentes necessarios para a fabricacdo. Com base nos
prazos, cada processo deve ser iniciado de acordo com o lead time de cada processo,
de modo que n&o aconteca atrasos na entrega para os clientes e nem um alto estoque
de semiacabados.

Dessa forma, a partir do momento em que o pessoal de vendas implanta a
ordem de venda dentro do sistema, a fabrica tem um prazo de 30 dias para entregar

as baterias tracionarias que s&do customizadas e 7 dias para a entrega das baterias
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gue séo do estoque alvo. Em relacdo as baterias estacionarias o prazo sao de 50 dias
para a liberacédo por parte da fabrica. Ja a entrega até o cliente € de acordo com a
data prevista estabelecida no contrato, respeitando o prazo minimo de 50 dias.

No caso das baterias de moto, a producdo segue para atender a quantidade
que foi definida no inicio do més no planejamento da producdo. A quantidade de
baterias de moto que deve ser produzida dentro do més é definida a partir das analises
dos estoques de baterias acabadas e tem como limitante a capacidade produtiva da
fabrica. Por isso, é tao critica os estudos sobre o historico de demandas e a definicdo
dos estoques de seguranca para ndo ter grandes problemas com oscilacbes na
demanda. Isso ndo apenas para um mercado especifico, mas para todo os tipos de
segmentos que sdo atendidos. Cada qual com suas caracteristicas, mas de grande
importancia para o sucesso do negécio como um todo. Essas analises séo realizadas
pelo departamento de Planejamento Integrado com apoio do PCP que fornece
informacdes sobre a fabrica para que estejam alinhadas com as expectativas do setor
comercial.

Conforme mostrado nas Figuras 7 e 8 existe um horizonte de tempo para cada
parte que ird compor a bateria. E fun¢do do pessoal do PCP entender esse fluxo e
monitorar as entregas, observando sempre o0s estoques de produtos semiacabados e

0 estoque de insumos.

Figura 7: Lead time da producéo das baterias tracionarias

Bateria tracionaria (30 dias)
Fabricagdo Caixa de Ago (14 dias)
Entrega da placa
(7 dias)
Montagem do Expedigao(2 dias)
1 elemento (7 dias)
I Formacéo do
elemento (7 dias) Montagem
da bateria
(7 dias)
Semana0 Semana 1 Semana?2 Semana 3 Semana 4

Fonte: Elaborado pela autora (2022).
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Figura 8: Lead time da producéo das baterias estacionarias

Bateria estacionaria (50 dias)
Fabricagdo da estantes (21 dias)
Entrega da
placa
(7 dias) Montagem do
elemento (7 dias) Expedicéc (2 dias)
Formacgéo do ]
elemento Ciclagem+
(7 dias) inspecéo
(20 dias) Montagem
da bateria
(7 dias)
Semana0  Semana1 Semana? Semana3 Semana4,5e 6 Semana7

Fonte: Elaborado pela autora (2022).

Os programadores falaram na entrevista sobre o controle e 0o acompanhamento
diario do cumprimento das ordens de producao liberadas por eles. Sendo essas
atividades indispensaveis e rotineiras que caracterizam o setor.

De acordo com o entrevistado D, ‘“fodas as tercas-feiras o programador do
acabamento da linha estacionaria recebe os pedidos que estdo confirmado, ou seja,
a carteira de pedidos.” Ele realiza a explosdo dos materiais que serdo necessarios
para a producdo da bateria, explode o elemento e envia para o programador da
montagem. Em seguida, ele envia os elementos para o programador da UGB placas.
E assim cada programador realiza as explosdes dos itens que ele programa. Para a
linha, esse processo é semelhante ao mercado de estacionaria. Porém, com um prazo
menor.

Cada programador é responsavel por fazer as liberagdes das ordens e informar
semanalmente ao lider de manufatura da area o que deve ser produzido cada dia da
semana. O sistema sugere o que deve ser produzido e quando deve ser iniciada a
producdo. As ordens de produgéo informam qual o item e a quantidade. Ao serem
liberadas, os operadores devem registrar o que foi produzido no seu turno. As
entradas que sado reportadas pelos operadores, de maneira automatica vao sendo
contabilizadas nos estoques.

Chama-se atencéo para a necessidade de um fluxo de comunicacao eficiente
para que nao haja duvidas sobre o que deve ser feito, como por exemplo, qual o setup
deve ser realizado, em qual maquina esta programado uma manutencao preventiva,

quais sdo as prioridades, quais turnos as maquinas devem rodar, entre outros. Para
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facilitar o alcance conforme o planejado, segundo os programadores entrevistados,
toda programacao é feita em planilhas de Excel seguindo o modelo gantt.

De acordo com Slack, Jones e Jonhson (2018), o gantt é o método de
programacao mais simples e mais usado. Uma das suas vantagens € a representacao
visual do que devia ter acontecido e 0 que aconteceu ha producéo. Isso ajuda a manter
o controle. O gantt determina o dia e o turno que cada produto deve ser produzido,
assim como a quantidade (ver a Figura 9). Eles sé&o utilizados para acompanhamento
da producdo e para facilitar o entendimento por parte dos lideres e operados sobre o
que tem que ser feito. No gantt também esta presente a numeracdo da ordem de
producdo liberada no sistema. E na ordem informada que devem ser confirmadas as

producdes e gerar a etiqueta de identificacao de cada lote.

Figura 9: Gantt do processo de fundi¢céo de grades

PCP Un08 - Ferramenta Gantt

Planejamento da Fundigio de Grade - MT & OPZs

Semana 39

DAT, 26/09/2022 Inventario - 1 tumo
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Fonte: Pesquisa de campo (2022).

As ordens de producao séo liberadas dentro do sistema SAP e em torno de 15
minutos elas estardo disponiveis lancar no sistema MES o que foi produzido. Cada
operador tem sua matricula cadastrada no sistema MES e devem inserir a matricula
assim que dar inicio ao seu turno. Todas as UGBs possuem varias cabines com telas
nas areas produtivas para que esses apontamentos possam ser realizados em tempo
real. Dentro da sala do PCP possui uma tela com o sistema MES instalado, e nela é

possivel acompanhar o ritmo da producéo, ou encerrar uma ordem que nao precisara
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mais ser atendida. E importante mencionar que é de exclusividade do PCP a liberacéo
e exclusao de qualquer tipo de ordem de producao.

Segundo o entrevistado B “os programadores diariamente verificam se 0s
prazos estdo sendo cumpridos de acordo com o que foi planejado no gantt. Buscam
entender o porqué que a meta do dia ndo foi alcancada.” Caso ndo esteja saindo
conforme o planejado € necessario entender o motivo e planejar uma estratégia para
que o pedido ndo sofra nenhum atraso ainda maior. Conforme relatado pelo o
entrevistado A, “verifico os gargalos que aconteceram no dia anterior, dai vao sair
algumas acfes para tirar 0os atrasos ou continuar da forma que t4 quando estiver
atingindo a meta’.

Com as entrevistas e com as observagfes realizadas no setor foi possivel
chegar a concluséo que o sistema MRP, por parte do PCP da empresa estudada, ndo
estd sendo usado de maneira plena. De maneira geral, ele € muito utilizado apenas
para conferéncia de saldos, liberacdo e encerramento de ordens de producdo. Boa
parte dos controles de planejamento das necessidades de materiais é feito, ainda,
através de planilhas no Excel. Sendo assim, foi acompanhado na préatica como é
realizado o calculo das necessidades de um produto. O resultado sera presentado a

sequir.

4.3Programacéo de um Produto com o uso do MRP

Para entender melhor como € realizado o célculo das necessidades foi
escolhido um produto para demonstrar como o setor estudado esta usando na pratica

o sistema MRP.

4.3.1 Selecédo do produto

O produto escolhido para a demonstrar da utilizacao do sistema MRP pelo setor
estudado foi a caixa de agco 0238 na cor laranja (ver Figura 10). Ela é fabricada pela
UGB 05 e foi escolhido, porque trata-se de um dos modelos de caixa que possui maior
demanda. Uma parte das caixas de aco sao produzidas por encomenda, ou seja, €
planejada para atender a um Unico modelo de bateria, que sera feita de acordo com o
desejo do cliente. Porém, o modelo escolhido faz parte do projeto de uma bateria que

€ muito comercializada, por isso possui um alto giro no setor.
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Figura 10: Caixa de a¢o modelo 0238

Fonte: Pesquisa de campo (2022).

4.3.2 ldentificacdo da demanda

O modelo de caixa escolhido esta dentro do grupo de caixas que sdo mais
produzidas. Verificando a demanda total de caixas de ago dos ultimos 6 meses, 0

modelo em questéo representou cerca de 30% das caixas produzidas.

4.3.3 Lista de materiais

Quanto a lista de materiais, ndo possui uma lista extensa. Tem como principal
matéria-prima a chapa de aco e mais outros componentes para o acabamento, além
da tinta para o exterior e interior da caixa. Além disso, faz parte de sua estrutura um
palete de madeira que é utilizado como base para a caixa de ago ser armazenada e
transportada. A bateria depois de pronta segue com o palete de madeira até o cliente.
No total, o produto possui seis componentes na sua estrutura, conforme pode ser
visualizado na Figura 11.
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Figura 11: Lista dos materiais da caixa
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Fonte: Pesquisa de campo (2022).

Para cada modelo de caixa existe um palete de madeira que sera compativel
com as dimensdes da caixa. Eles sdo confeccionados por uma empresa da regido que
fornece esses tipos de materiais feitos de madeira, como é o caso dos paletes e alguns
outros caixotes. Quando a ordem de producédo da caixa é gerada, automaticamente o
sistema MRP capta a informacdo de estoque do palete e, se necessario, sugere a
necessidade de compra. O programador responsavel pela UGB verifica o saldo do
palete e faz o pedido de compra dentro do sistema SAP, caso o saldo seja ineficiente.

Ao realizar o pedido no sistema, envia por e-mail a solicitacdo de compra e
aguarda a confirmacédo do prazo para entrega. Esse tempo médio de aquisicdo dura
em torno de uma semana. Porém, em alguns casos, pode acontecer atrasos por parte
da aprovacdo de compras e entrega do fornecedor, o que pode gerar atrasos na
entrega da bateria. Enquanto aguardam a chegada do palete, caso ndo o tenha em
estoque, a caixa de a¢o vai sendo produzida, chegando ao final do seu ciclo produtivo
guando estiver devidamente colocada no palete.

Em relacdo aos outros insumos, tinta e chapa de aco, tem o seu estoque e
abastecimento controlado pela equipe do almoxarifado, e seguem o abastecimento de
acordo com o que foi previsto em relacdo ao consumo, de acordo com demanda
passada pelo Departamento de Planejamento Integrado. (TRECHO DO
ENTREVISTADO D)

4.3.4 Estrutura do produto
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Como visto no tépico anterior, a caixa de ago ndo possui muitos componentes.
Porém, tem alguns pontos que precisam de bastante atencdo quando se trata da
estrutura desse produto. E importante que todos os componentes estejam com o
codigo e o consumo correto cadastrado em sua estrutura para evitar de ser produzido
ou solicitado componentes sem a devida necessidade.

Tao importante quanto a estrutura do produto € o desenho da caixa, ou seja, 0
projeto que contém todas as informagdes sobre o modelo que deve ser feito. Pode
acontecer variacdes quanto a cor, altura, largura, comprimento, com tampa ou sem
tampa, quantidade de furos, entre outras. Por isso, s6 sera dado inicio a producéo
apos aprovacao do desenho da caixa pela engenharia.

No caso da caixa 0238, por ser uma caixa de alto giro, a producéo dela
geralmente ocorre sem muitas interferéncias. O desenho ja est4 aprovado e é
provavel ja ter o palete em fabrica pronto para ser usado. Isso faz com que o seu lead
time seja um pouco menor em comparagcao com as caixas de aco das baterias mais

personalizadas.

4.3.5 Estoque dos produtos

Para o calculo do MRP ser exato, o estoque do item exato € um dos requisitos
basicos para o sistema funcionar corretamente. No caso abordado, tanto os
parametros relacionados as baterias quanto aos das caixas de a¢o que influenciam
no estoque precisam estar condizentes com a realidade fisica, ou seja, o saldo
sistémico deve ser igual ao saldo fisico encontrado em area.

Mesmo se tratando de um produto que possui alta rotatividade, o sistema MRP,
a caixa de aco nao configura como um item que possui estoque de seguranca. Para
o0 modelo da bateria que utiliza esse modelo de caixa é determinado uma quantidade
para ser o estoque de seguranca. E quando o saldo desse estoque vai sendo
subtraido, gera-se a necessidade de repor como uma nova bateria, fazendo com que
surja a demanda por uma nova caixa de ago.

Para os demais componentes presentes na estrutura, busca-se ter um estoque
enxuto, mas que sempre atenda as necessidades geradas dos pedidos. Destaca-se
gue para armazenar as chapas de a¢o deve existir um local apropriado para evitar a
oxidacdo da chapa. Em relacdo aos paletes de madeira, também, devem ser

armazenados em um local protegido da chuva. Além disso, sdo materiais que ocupam
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grande um grande espaco (ver Figura 12). Por essas razdes, o uso do MRP pode ser

considerado um diferencial e auxiliar na gestdo desses estoques.

Figura 12: Armazenamento dos paletes de madeira para as caixas de ago

Fonte: Pesquisa de campo (2022).

4.3.6 Calculo das necessidades de materiais

Para a realizacdo dos célculos das necessidades de materiais é importante
entender o lead time do processo e 0 prazo para o abastecimento das matérias-
primas. Considerando que o almoxarifado ja se preparou com o0 abastecimento das
matérias-primas seguindo a curva de demanda sinalizada pelo planejamento, o fluxo
deve seguir normal sem tantas interferéncias de acordo com o lead time de cada
processo de producao da caixa.

Quando um pedido € implantado dentro do sistema, automaticamente ele vai
verificar a quantidade da caixa de aco que serd usada para atender a esse pedido.
Apés a verificacdo do saldo, ele automaticamente identifica se ha ou ndo a
necessidade de ser produzida a caixa de aco.

Vejamos a seguir uma simulacdo de como seria isso na pratica. Os dados
utilizados para os calculos seguintes sao ficticios, mas segue uma logica que se
aproxima da realidade (Quadro 2).
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Quadro 2: Demanda de caixa de aco

Semana Semana Semana Semana Semana Semana

1 2 3 4 5 6
Previsdao de demanda independente 85 90 120 100 90 130
Pedidos em carteira 78 90 122 103 - -
Demanda 78 90 122 103 - -
Estoque atual disponivel 0 15 0 2 - -
Estoque de seguranca - - - - - -
Necessidade de produgdo 78 75 122 101

Fonte: Autora (2022).

No caso das caixas de a¢o ndo héa estoques, s6 se da inicio a producao com a
confirmacédo do pedido em carteira, mesmo que a previsdo de vendas seja maior, sé
sera produzido o que de fato ja foi vendido. Com base no Quadro 2, observamos que
na semana 1 estava previsto a necessidade de se produzir 85 caixas, porém, so entrou
em carteira pedido para 78 caixas. Entdo, ao verificar que o saldo em estoque estava
zerado automaticamente surge a necessidade de producdo de 78 caixas para a
semana 1.

Na semana 2 a demanda atingiu 90 caixas, porém, diferente da semana
anterior, existia um saldo de caixa em estoque. Esse saldo surgiu devido ao
cancelamento de um pedido por parte do cliente. Dessa forma, subtrai a quantidade
de caixa que ja esta pronta da quantidade da demanda, tendo como resultado 75
caixas. Essas necessidades de producdo irdo aparecer nos sistemas como ordens
planejadas, que sdo as sugestdes que o MRP fornece, sinalizando que devem ser
produzidas 75 caixas na semana 2.

O programador verifica se tem ordens planejadas e as converte em ordens de
producdo de acordo com as capacidades produtivas das maquinas e a
disponibilidades de insumo. Ele monta o gantt e direciona o pessoal da producéo.
Apos isso, como ja mencionado anteriormente, ele faz a solicitagdo do pedido dos
paletes de madeira de acordo com a quantidade de caixa.

Além de gerar ordens planejadas para a fabricacdo da caixa, o sistema MRP
vai gerar as necessidades de insumo. Levando em consideracdo a quantidade de
insumo e com o calculo das necessidades realizadas pelo o sistema, € possivel saber

a quantidade exata de materiais que serdo necessarios para atender o pedido.
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Seguindo com o exemplo, para atender a demanda da semana 2 sera preciso
exatamente da quantidade de materiais que esta em destaque na cor amarela como
mostrado no Quadro 3. Para chegar a esses numeros foi feito a explosédo de materiais
de acordo com o0 que esta cadastrado na estrutura do produto (ver Quadro 4).

Quadro 3: Quantidade de insumos para produzir setenta e cinco caixas

Unidade
Unidade Demanda Necessidade de
Componentes Qtde. demedida de caixa total medida
Chapa de ago 150 KG 75 11.250 KG
Arame 1 KG 75 75 KG
Tinta 3 KG 75 225 KG
Pasta para polimento 1 0,9 L 75 67,5 L
Pasta para polimento 2 0,5 L 75 37,5 L
Palete de madeira 1 PEC 75 75 PEC

Fonte: autora (2022).

Quadro 4: Quantidade de insumos para fabricacdo de uma caixa

Unidade
Componentes Qtde.  de medida

Chapa de aco 150 KG
Arame 1 KG
Tinta 3 KG
Pasta para polimento 1 0,9 L

Pasta para polimento 2 0,5 L

Palete de madeira 1 PEC

Fonte: autora (2022).

Apbs verificacdo da necessidade de producéo e disponibilidade dos insumos,
chega o momento de liberacdo da ordem de producdo. Ao passo gue ela é finalizada
e apontada no sistema, o pessoal responséavel pela movimentacéo verifica o gantt do
acabamento das baterias tracionarias. A partir disso, confirma a data que a caixa sera
usada e ja direciona a caixa para area do acabamento.

Ao acompanhar o célculo das necessidades de materiais da caixa mencionada
no exemplo, é possivel notar que existem alguns processos que precisam ou
poderiam ser melhorados usando mais o sistema MRP. Como € o caso da compra

dos paletes de madeira.
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Com isso, é importante entender as razdes pelas quais ainda existe resisténcia
para o uso do sistema MRP. Identificar os motivos que fazem o sistema n&o funcionar
como deveria é o primeiro passo para buscar as melhorias. Esclarecer as vantagens
que advém do seu uso podem impulsionar a busca por um melhor desempenho,

conforme discutirei a seguir.

4.4Principais vantagens e limitagdes do MRP

Desde o referencial teérico podemos notar que varias vezes sao citados
beneficios que o uso do MRP pode trazer para o negécio. Entao, na pesquisa buscou-
se averiguar e comprovar esses ganhos que o MRP pode fornecer ao PCP. O
entrevistado C respondeu que o sistema MRP ajuda a mostrar de uma forma mais
rapida o que deve ser produzido. Ou seja, ele mostra de maneira objetiva o que de
fato deve ser iniciado nos processos produtivos, diminuindo as chances de erros.
Como por exemplo, produgdo de um item obsoleto ou até mesmo um erro por falta de
atencdo no momento de andlise da carteira de pedidos.

Ao realizar o célculo das necessidades de materiais e concentrar cédigos e
quantidades precisas, sem excessos e sem faltas, em um sé sistema, facilita o
gerenciamento e controle dos materiais. Isso contribui para a reducéo de rupturas na
linha por falta de materiais. Ao comprar somente 0 necessario e no momento certo,
favorece a politica de reducdo de estoques. No entanto, Slack, Jones e Jonhson
(2018) reforgca que no caso de sistemas com producdo empurrada, o0s itens
processados sdo empurrados para o estagio seguinte. Se tiver atraso ou algum
problema no estagio seguinte tera como resultado um acumulo de itens, ou seja, a
geracdo de estoque.

Logo, o uso do MRP por si s6 ndo impediria a geracdo de estoques
desnecessario, porém, € de grande utilidade quando se trata de estoque. “O MRP
realiza a gestao do estoque apoiado no ponto de reencomenda, em que, a partir de
dados do plano mestre de producéo, uma lista de materiais € gerada e o planejamento
das necessidades é feito” (GUERRINI; AZZOLINI; BELHOT, 2014, p. 161).

Sendo assim, isso faz bastante sentido quando o entrevistado F afirma:

Ha
grande vantagem do MRP ¢ a otimizagdo dos estoques”, pois a partir do momento
que o estoque esta alinhado com a producdo a sua reducdo, consequentemente,

diminui os custos para a manutencdo dos estoques. Contudo, o entrevistado F é
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categoérico ao mencionar que nao adianta ter o sistema por ter, é preciso ter uma boa
utilizacdo. “N&o adianta nada ter o sistema, mas néo utilizar’.

Todos os entrevistados concordaram que o uso do MRP pode ser considerado
COmo uma vantagem competitiva. 1sso, pois, com os inputs corretos o MRP, ao realizar
o calculo das necessidades de acordo com os pedidos, auxilia na reducdo dos
estoques, otimiza os processos logisticos e previne falhas nos abastecimentos de
matérias-primas. Todavia, para isso, existem outras variaveis que precisam ser
consideradas, ja que o sistema MRP sozinho ndo faz muita coisa, é preciso que todos
0S processos estejam sincronizados para os ganhos serem efetivados.

Portanto, a empresa reconhece a importancia do MRP, assim como a
necessidade de atualizacdo e o uso das tecnologias para otimizagao da producao, e
busca a melhoria continua nesse sentido. Tais resultados estdo em consonancia com
a literatura da area que afirma que quanto maior o comprometimento das geréncias
mais altas e colaboradores do setor, maiores sdo as chances da implantacdo do
sistema MRP dar certo (ANDRADE; LONGHINI, 2020).

Todavia, é importante reforcar que o sistema sozinho ndo faz nada. Sao os
colaboradores que fardo o software funcionar ou ndo da forma que ele foi projetado e
desenvolvido. Por exemplo, para que o calculo das necessidades aponte para 0s
resultados corretos € preciso que os dados inseridos dentro do sistema estejam
corretos. Sem essa premissa a empresa pode comprar a licenca do software mais
cara e a melhor que existe, porém, ndo funcionara da maneira esperada.

Foi relatado pelos entrevistados que um dos motivos que fazem eles duvidarem
e ter uma certa resisténcia acerca das informacdes do MRP, esta relacionado aos
erros encontrados nas estruturas dos produtos e nos cadastros dos novos itens. I1Sso,
de fato, pode gerar erros. O cadastro de novos itens e atualizacdes nas estruturas sao
realizados pelos colaboradores da engenharia de produto. Ao verificar que existe um
erro, que muitas vezes sao percebidos ao liberar as ordens de producéo, é enviado
um e-mail informando e solicitando a verificacdo. “Acontecendo algum problema no
software acaba dando problema em tudo. Ou se a lista de materiais estiver errada a
explosdo de materiais vai dar errado” (TRECHO DO ENTREVISTADO C).

Outro dado importante para o funcionamento do MRP, como ja visto antes, € o
saldo do estoque. Todos 0s meses é reservado um dia para a contagem de inventario.
E um dia em que toda a producg&o do primeiro turno para e os operadores realizam as

contagens dos materiais que estdo alocados em sua area. Foi percebido que o0s
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ajustes referentes a contagem dos inventarios estavam muito altos. Ou seja, o saldo
sistémico estava diferente do saldo disponivel em area. Quanto maior forem esses
ajustes, menores a chance do sistema MRP acertar na quantidade que deve ser
produzida, pois, o saldo do estoque ndo confere com o real.

Um exemplo disso €, os saldos dos insumos que sao recebidos do CD, de
outras unidades ou de terceiros sO estara disponivel apenas quando for dado baixa
nas notas fiscais e entradas, ou quando for realizado a transferéncia entre depositos.
Essa baixa no sistema é realizada pelo pessoal do recebimento fiscal. O ideal que
sejam dadas baixas na nota o quanto antes. Essa entrada no sistema deve acontecer
guase que simultaneamente a entrada do material em fabrica fisicamente. Caso a
baixa das notas ndo seja dada isso pode interferir nos célculos das necessidades.

Os erros ou atraso dos apontamentos por parte da operacao, foi um outro ponto
levantado, que caso acontecam com frequéncia podem dificultar o MRP. “As vezes
acontece de ter um apontamento errado ou esquecem de apontar o que foi produzido
no turno” (TRECHO DO ENTREVISTADO B), isso faz com que os saldos dos produtos
ndo sejam atualizados de maneira correta dentro do sistema. Além, disso o MES que
esta ligado ao SAP algumas vezes aconteceu de falhar. As informacfes apareciam
divergentes entres os sistemas. Isso faz com que os programadores para manter o
controle do que é produzido ainda mantém as planilhas de controles a parte.

Ao serem questionado a respeito do conhecimento e uso do sistema SAP, os
programadores falaram que ndo estdo utilizando de maneira plena e que, de certa
forma, ndo possuem um conhecimento muito aprofundado sobre o sistema. Contudo,
foi mostrado interesse em participar de mais treinamentos e atualizar o que ja sabem.
Como relatado pelo entrevistado D, “o sistema néo é utilizado de maneira plena, mas
todos os dias aprendo algo que néo sabia e é importante isso”. E pelo entrevistado C,
‘vendo adquirindo muito conhecimento ao longo desses 3 anos, mas ainda ndo uso
da forma como deveria.”

A empresa, por sua vez, reconhece que existe um longo desafio pela frente
para minimizar esses problemas. Por isso, desde o inicio desse ano foi investido em
treinamentos especializados e um mapeamento mais detalhado sobre as causas que
interferem no uso da ferramenta.

Assim, € um trabalho realizado em conjunto, visto que, como o ERP é um
sistema integrado, todos os setores precisam estar comprometidos na busca pelos

melhores resultados.
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QUADRO 5: Sinopse dos resultados da pesquisa

SINOPSE DOS PRINCIPAIS RESULTADOS DA PESQUISA

PCP - PCP visto como um setor de apoio a producdo e que busca atender os
pedidos em carteira no tempo adequado e com o menor custo possivel;
- O PCP recebe os pedidos em carteira, realiza a explosdo de materiais e
libera as ordens de producéao;
- O setor acompanha diariamente o que esta sendo produzido e verifica se
ocorreu tudo conforme o planejado.

MRP - O Sistema MRP faz parte do sistema ERP e o0 uso correto dessas

ferramentas pode se tornar uma vantagem competitiva para a empresa;

- Para o MRP funcionar de maneira plena precisa-se superar alguns desafios,
tais como: erros nas contagens de inventario, lista técnica dos produtos
desatualizada e falhas nos apontamentos de producgéo;

- A empresa estudada reconhece a importancia do uso correto do sistema

MRP e investe em suas melhorias.

Fonte: Elaborado pela propria autora (2022).

No quadro 5, pode ser visto o que foi encontrado e considerado como

resultados importantes referentes a pesquisa realizada. Por fim, na Ultima se¢éo sera

apresentada as conclusbes que foi possivel chegar, as limitacbes do estudo e

sugestdes para proximas pesquisas.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O Planejamento e Controle de Producdo de uma fabrica possui um papel
fundamental para o bom desempenho do negécio. Os avancos tecnoldgicos tém
contribuido, nas dltimas décadas, na gestdo do negocio como um todo. O
desenvolvimento de softwares que ajudam no gerenciamento da rotina da fabrica
passar a ser um diferencial que pode ser usado como uma vantagem competitiva. E
notdvel como o uso das tecnologias estd presente na vida das pessoas. Para 0s
negocios isso nao seria diferente, por isso as empresas devem cada vez mais buscar
o digital e pessoas que saibam utilizar o que tem de novo para melhorar ainda mais
0s resultados da organizagao.

Para o estudo, destacou-se o uso do sistema MRP, que esta inserido dentro de
um sistema ERP, um software maior que abrange varias areas da empresa. O calculo
das necessidades de materiais € um processo que deve ser executado com erros
minimos para que assim o fluxo produtivo funcione de maneira adequada. Buscar o
equilibrio, sem excessos e nem falta de materiais.

Como o objetivo geral do trabalho tratou-se de entender como o MRP € utilizado
pelo setor de PCP de uma fabrica de acumuladores elétricos, acredita-se que 0s
materiais lidos para o levantamento tedrico, as entrevistas e observacoes, foram
suficientes para atender o objetivo proposto. Os objetivos especificos foram atingidos,
auxiliando na resposta e entendimento do problema investigado.

Foi possivel identificar como o MRP estd sendo utilizado no dia a dia no
Planejamento e Controle de Producdo da unidade estudada. Verificou-se que a
empresa dispbe de um dos melhores softwares do momento, quando se trata de
sistema ERP. Todos da equipe possuem acesso ao sistema, porém, o MRP ainda nédo
€ utilizado plenamente dentro do sistema ERP. Existem algumas dificuldades que
impedem o uso da ferramenta como deveria ser, por exemplo, erros na contagem de
inventario, cadastro de novos itens feito de maneira incorreta, erros nas estruturas dos
produtos, parametros desatualizados e baixo dominio técnico no uso do software por
parte das pessoas. Esses fatores contribuem para a geragdo de uma certa resisténcia
em abandonar controles paralelos feitos em planilhas de Excel e confiar totalmente no
gue o sistema mostra.

A empresa reconhece a importancia de investir em tecnologia. Acredita que o

uso do ERP, MRP e MRP Il podem contribuir fortemente para o melhor desempenho
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da organizacdo. Para isso, ja possui projetos voltados para o treinamento e
desenvolvimento das pessoas que utilizam o sistema. Todos os setores de PCPs
estdo envolvidos no projeto do MRP que tem como foco fazer com que o sistema
funcione adequadamente em todas as unidades. Em paralelo, os lideres de
manufatura durante todo o ano realizaram melhorias para reduzir os erros nas
contagens de inventario. Isso reflete positivamente no célculo das necessidades de
materiais.

As respostas obtidas a partir da coleta de dados foram bem completas e ajudou
a atingir as metas propostas nos objetivos especificos. Porém, como o tempo da
pesquisa ndo foi tdo longo nédo foi possivel observar se existia alguma variacdo em
um determinado periodo do ano. Se existe alguma alteracéo no ritmo de atividades, e
consequentemente, no uso do MRP, durante a alta ou baixa da demanda.

Como sugestdes para pesquisa futuras, sugere-se fazer uma analise referente
ao uso do MRP II. Verificar se existem empecilhos para 0 seu uso e as vantagens para
a gestdo da producédo que o pode se derivar do uso do MRP Il. Além disso, estudar
como o sistema ERP esta sendo utilizado pela organizacdo como um todo e ndo
apenas focado na producdo. Esses estudos poderdo ser realizados em outras
unidades do grupo ou até mesmo estudar todas as unidades do grupo. Ao fazer isso,
poderia fazer uma comparacéo entre elas e listar as boas préticas de cada unidade

que influenciam no uso dos sistemas ERP, MRP e MRP II.
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APENDICE A

INSTRUMENTO DE COLETA DE DADOS

Roteiro utilizado na entrevista semiestruturada para obtencdo de dados e

informagdes relevantes para a realizagdo da pesquisa. Essas perguntas foram

elaboradas com base no referencial tedrico a fim de atingir os objetivos de pesquisa.

TEMATICAS OBJETIVOS QUESTOES
ESPECIFICOS
PCP - Entender as principais | 1. O que é e 0 que faz o setor de Planejamento e
o Controle de Producdo na Moura?
atividades do setor e
como elas sdo | 2. Qual a importancia do setor para 0 hegocio?
realizadas. 3. Quais sdo as principais atividades que vocé
realiza no setor?

4. Existe interacdo do PCP com outros setores da

empresa? Se sim, quais e com qual finalidade?
MRP - Entender como o setor | 1. Vocé sabe o que é ERP, MRP | e MRP 11? E qual
' 2
do Planejamento e a diferenca entre cada um deles”
Controle de Producgéo | 2. Qual principal finalidade do sistema MRP? De
gue maneira ele ajuda no planejamento e
da empresa estudada ~
controle da produgéo?
utiliza o sistema MRP.
. ... | 3. Como se deu a implantacdo do sistema MRP na
- Identificar as principais
empresa?
vantagens e limitagGes

4. Quais sdo as vantagens e as limitacdes do

do MRP MRP?

5. Na sua opinido os sistemas usados pela
organizacgao atendem as necessidades exigidas
pelo mercado?

6. Vocé acredita que o sistema MRP pode ser
usado como um diferencial competitivo para a
empresa? Se sim, explique.

7. Vocé julga ter um conhecimento amplo sobre o

sistema utilizado e o usa de maneira plena?

Descrever a
programacao de um

produto com 0

i) escolha do produto; ii) identificagdo da demanda;
i) lista de materiais; iv) construcdo da estrutura
(arvore) do produto; v) analise do estoque de
produtos; vi) calculo das necessidades de materiais;
e vii) emissdo das ordens de compras e de
producao.
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sistema
utilizado

empresa.

MRP

pela




