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Proposta de implementac¢ao de MRP I:
estudo de caso em uma empresa de
implementos rodoviarios

Este trabalho é resultado de um estudo desenvolvido em uma empresa do setor industrial
de implementos rodovidrios e visa a implementagdao de um sistema de administragao da
producdo, iniciando pela implementagdo do MRP | (Planejamento dos Recursos Materiais)
para o controle de estoques de produgdo que funciona sob encomenda. Para o estudo
foram selecionados os trés produtos mais vendidos, onde se elaborou suas estruturas e
listas de materiais para exemplificar como seria o resultado de um sistema ERP
(Planejamento dos Recursos Materiais) no setor de Implementos Rodoviarios. O estudo se
classifica como sendo estudo de caso, na qual um assunto é estudado em profundidade, o
objetivo da pesquisa é descritivo e tem natureza qualitativa-quantitativa. A coleta de
dados foi feita por meio de observagdo direta, pesquisa documental. Apds o estudo pode-
se confirmar o que diversos autores dizem a respeito dos sistemas de administracdo da
producdo, sendo um recurso que integra os setores da organizagdo e organiza as
informacdes, agilizando o processo produtivo com informagGes mais rapidas e precisas, se
tornando um diferencial as organizagdes que o aderem.

Planejamento e Controle da Produgdo. MRP I. ERP.
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As mudancgas que vieram apds a revolugdo industrial exigem das empresas
uma nova postura de atuagdo frente aos seus clientes, concorrentes,
fornecedores e em relagdo a sua administracdo interna. Diante desse contexto, as
empresas tém feito altos investimentos em certificagdes ISO (International
Standart Organization), processos de reengenharia, sistemas de gestdo
empresarial integrado, producdo enxuta, entre outras para aprimorar seus
processos produtivos.

O Planejamento e Controle de Producdo (PCP), é um conjunto de
atividades inter-relacionadas que visa proporcionar informacdes a todo o
processo produtivo, alinhando o fluxo de informacdes provenientes das mais
diferentes areas da empresa, como vendas, financas, estoques, a empresa com
um todo, sendo tracados parametros de funcionalidade entre diversos setores
(BURBRIDGE, 1988; RUSSOMANO, 1995; PLOSSL, 1993; SLACK et al, 2002;
CHIAVENATO, 2011; COSTA, 2010; CORREA et al., 2007).

Os resultados alcangcados com o PCP s3o muitos: altos indices de
produtividade e qualidade, menor quantidade de falhas e erros e,
consequentemente, menores custos de producdo, facilidade em atingir metas e
objetivos tracados; maior assertividade nas decisGes, melhor gerenciamento dos
recursos disponiveis; melhoria do fluxo de informagdes e compatibilizacdo dos
diversos setores da empresa, e o mais importante, aumento da satisfacdo dos
clientes. Em suma, o Planejamento e Controle da Producdo leva a empresa a
produzir com maior perfeicdo rapidez e menor custo, obtendo assim, maior
lucratividade (LOPES; MICHELE, 2007, p.3).

Para isso, sdo implementados os métodos MRP | e Il. O MRP | (Materials
Requirements Planning) objetiva verificar todos os componentes necessarios para
a produc¢do dos pedidos dos clientes nos prazos estabelecidos, de modo que se
calcule o que serd produzido, quantidade de material necessario e o momento
em que serdo utilizados (CORREA et al., 2000). J4 o MRP Il (Manufacturing
Resources Planning) é um plano global para o planejamento e monitoramento de
todos os recursos de uma empresa de manufatura (SLACK, 2009).

Com as implicagdes, devido ao tempo de resposta e a crescente importancia
do prazo de entrega ao cliente, surgiu também o ERP (Enterprise Resources
Planning) que funciona como um sistema para tomada de decisdes na empresa.
Todos estes sistemas fomentaram uma grande revolugdo no Planejamento e
Controle da Producdo, forcando as empresas a reformularem os seus sistemas
produtivos.

Segundo estudos de Oliveira e Hatakeyama (2012), os indices apds a
implementagdo do PCP tem uma representatividade de 70% de melhor
integracdo dos processos, 20% a 37% melhores praticas de negdcio; 37%
racionalizacdo/flexibilidade e competitividade; 30% melhor gestdo da cadeia de
suprimentos e 23% a 30% apoio nas estratégias de negécios.

Os fatores relacionados a implantacdo do PCP ndo se ddo, apenas, das
dificuldades tecnoldgicas, mas incluem também a sensibilidade e receptividade
com que sdo tratadas as mudangas trazidas pelo sistema, os problemas de falta
de comprometimento e as falhas na comunicagao entre as pessoas envolvidas
(AVISON; MALAURENT, 2007).
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Um dos principais e mais evidentes obstaculos é a mudancga cultural na
implementacdo. A falta de apoio e o comprometimento da alta dire¢do, torna-se
invidvel qualquer projeto de implementacdo. Um ponto relevante é a cultura
empresarial e como ela pode influenciar na implantacdo de sistemas MRP.

Devido a sua complexidade, altos custos de investimento, barreiras de
implantagdo e imposicdo de mudangas radicais na organizagao, esses sistemas
tém apresentado significativas falhas (LAW; NGAI, 2007). Um aspecto trivial para
gue o ERP alcance os objetivos organizacionais é o amadurecimento e preparagao
da empresa para as transformacgdes, definindo claramente as necessidades e
compatibilizando-as aos objetivos do negdcio (ALOINI; DULMIN; MININNO, 2007;
SAMMON; ADAM, 2010; LAW; NGAI, 2007).

Segundo Bento, Tambosi e Prus (2013), no setor automobilistico, o MRP
permite maior flexibilidade, melhores resultados no planejamento de producao e
de compras, também é importante para melhorar a qualidade das informacdes
com fornecedores e clientes, reduzindo tempo de analise e decisdo. Bento,
Tambosi e Martin (2012) e Souza (2000) complementam que a tecnologia do
MRP permite que as empresas trabalhem de maneira mais organizada e enxuta,
obtendo, assim, mdaxima produtividade, alavancando os resultados e atenuando
0s custos.

Schuster e Tondolo (2014), Bragalia e Petroni (1999) e Ribeiro et al. (2015),
afirmam que os resultados com a implantacdo do MRP sdo varios, tal como baixo
tempo de processamento das informagbes, automatizacdo do calculo das
necessidades de materiais, rapidez na reprogramacdo, melhoria do
gerenciamento de estoques, reducdo dos desperdicios, atendimento dos prazos
de entrega, diminui¢do do lead time (tempo de espera) do produto e geracdo de
relatérios, tendo em vista a correta tomada de decisdo. Isso tudo reflete
diretamente, na melhoria de competitividade e ganho de qualidade em produto.

A proposta de pesquisa é a implantagdo do MRP | em uma industria de
implementos rodovidrios. E como ela pode ajudar os administradores na tomada
de decisdo e planejamento.

Essa industria desenvolve componentes complementares ao caminhdo
como: reboques, semi-reboques e carrocerias, responsaveis pela fungdo
especifica de transporte de cargas. A versatilidade do setor permite que sejam
obtidos os mais variados tipos de produtos, de acordo com a necessidade do
transportador (GOLDENSTEIN, 2006).

Segundo a Confederacdo Nacional do transporte (Logistica, 2019), o modal
rodovidrio representa cerca de 60% da matriz de transporte brasileira. Por atuar
em um contexto em que o modal rodovidrio é amplamente dominante e os
transportadores de carga, os operadores logisticos esforcam-se para aumentar
sua eficiéncia, os fabricantes de veiculos de carga devem ser mais inovadores e
apresentar produtos cada vez mais especializados e customizados
(GOLDENSTEIN, 2006).

Nesse contexto, propGe-se a industria de implementos rodovidrios,
localizada na cidade de Governador Valadares-MG, a utilizagdo do sistema MRP,
para melhor gestdo de estoques e produg¢do, bem como proporcionar melhor
integracdo entre os setores produtivos da empresa e auxiliar a tomada de
decisdo.
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Portanto, esse estudo tem como objetivo a implantacdo de um MRP em uma
industria de implementos rodoviarios. Assim, o problema de pesquisa é: Como o
MRP | pode auxiliar na gestdo produtiva em uma empresa de implementos
rodovidrios?.

Assim, este trabalho tem como objetivo a aplicacgo do MRP em uma
industria de implementos rodovidrios, situada na cidade de governador Valadares
— MG. Para isso serdo utilizadas como ferramentas metodoldgicas a pesquisa
descritiva, de natureza qualitativa-quantitativa, como objeto de estudo - estudo
de caso, quanto a técnica de coleta de dados, observacdo direta, documental e
pesquisa-acao. Espera-se melhor planejamento e controle da producdao da
empresa.

Neste capitulo sera definido o referencial do trabalho, onde serd
apresentado sobre Planejamento e Controle da Producdo (PCP), sistemas de
controle da producdo (SAP) e sua evolugdo, e por fim sobre o Planejamento das
Necessidades Materiais (MRP ).

Segundo Erdmann (1994), o Planejamento e Controle da Producdo (PCP) é a
area da administracdo da producdo que planeja, programa e controla as
operacdes da producdo. E isso vai desde o gerenciamento da matéria prima até a
fabricacdo do produto.

Chiavenato (2005) afirma que o PCP é um processo que canaliza e absorve
informagdes, com propdsito de permitir a tomada de decisGes sobre o que fazer,
quando e quanto fazer em termos de produ¢do. Tornando possivel planejar
maquinas e equipamentos, materiais e pessoas para o processo produtivo.

Ja para Slack, Chambers e Jhonston (2009), o planejamento e controle é uma
ligagdo entre as necessidades do mercado e o que as operagdes podem fornecer.
O PCP é responsavel pelo fornecimento de sistemas, procedimentos e decisdes
que visam conciliar as diferentes ofertas e demandas do mercado.

Paralelamente, Martins e Laugeni (2005) afirmam que se trata de um sistema
que faz a transformacdo das informacdes da organizacdo, pois recebe dados
sobre a quantidade de estoque, a previsao de vendas, a forma de producdo dos
produtos e a capacidade produtiva. O PCP tem o objetivo de transformar as
informacdes recebidas em ordens de producao.

A longo prazo, os gestores da producdo fazem planos referentes ao que eles
pretendem fazer, quais os recursos eles precisam e os objetivos que esperam
atingir. O foco estd mais no planejamento do que no controle, porque ainda
existe pouco a ser controlado. Eles vdo usar previsdes da demanda provavel,
descritas em termos agregados (SLACK et al., 2002).

O planejamento e controle de médio prazo estdao preocupados com planejar
em mais detalhes (e replanejar, se necessario). Eles olham para frente para
avaliar a demanda global que a operagdo deve atingir de forma parcialmente
desagregada (SLACK et al., 2002). J4 no planejamento e no controle a curto prazo,
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muitos dos recursos terao sido definidos e serd dificil fazer mudancas de grande
escala no uso dos recursos. Todavia, intervengdes a curto prazo sdo possiveis se
as coisas ndo correm conforme os planos. Nesse estagio, a demanda serd
avaliada de forma totalmente desagregada (SLACK, CHAMBERS, JOHNSTON,
2009).

J& Chiavenato (2005) afirma que o PCP trabalha monitorando o processo
produtivo e divide-se em quatro fases. Sdo elas: (i) projeto de producdo que visa
estabelecer o que serda produzido e quando serd produzida; (ii) coleta de
informacdes sobre todos os setores de uma indUstria para que tenha o
desempenho necessario durante a producdo; (iii) planejamento e controle da
producdo que busca informacgdes a respeito da linha producdo, estoques; (iv)
mao de obra disponivel, para que seja possivel produzir tudo o que foi projetado.

Sistemas de Administracdo da Producdo (SAP) é o nome genérico que se da
aos sistemas de informacdo, que servem de apoio a tomada de decisGes taticas e
operacgles, referentes as seguintes questdes bdsicas: o que produzir, quanto
produzir, quando produzir e com que recurso produzir. O proposito dessas
decisdes é atingir os objetivos estratégicos das organizacdes (CORREA et al.,
2000) e (BALLOU, 2010). O sistema SAP centraliza e integra todos os sistemas da
empresa (vendas, estoque, compras, operacgdes, finangas, dentre outros) sendo
possivel realizar buscas detalhadas de dados completos e atualizados, atendendo
as necessidades dos clientes com mais rapidez.

Os sistemas SAP sdo flexiveis e ajustaveis para atender as necessidades da
organizagao, auxiliando diretamente na tomada de decisdo ao excluir
redundancia na entrada de dados, erros e custos. O que proporciona um melhor
aproveitamento a partir de obtencdo de resultados mais sélidos (RIBEIRO, 2016).

O ponto chave nesta definicdo é a necessidade gerencial de usar as
informacdes para tomar decisGes inteligentes. Segundo Cristopher (1997), de
nada vale simplesmente automatizar os processos manuais, por processos
computadorizados, sem que se auxilie a tomada de decisdo, pois estariamos
automatizando a ineficiéncia da informacao.

O SAP ndo é responsavel pela tomada de decisGes, nem mesmo pelo
gerenciamento de sistemas. Este é um papel que cabe aos administradores, que
tém no SAP o suporte para executar suas funcdes de forma adequada. De acordo
com Tubino (2000), apesar da informatiza¢do, o acompanhamento dos processos
por pessoas qualificadas é fundamental para a identificacdo de gargalos, e na
organizacdo de planos de producdo consistentes e confiaveis.

Nos anos 1950 (1950-1959), os sistemas de informacdo eram usados para
manutencdo de registros, processamento de transa¢des, contabilidade e alguns
aplicativos simples de processamento eletronico de dados (Eletronic Data
Processing- EDP) (LUTOSA et al., 2008).
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Na década de 1960 surgiu um novo conceito de sistema de informacdo
gerencial (SIG), com capacidade para gerar relatdrios gerenciais predefinidos,
com a finalidade de auxiliar o grupo gerencial no processo de tomada de
decisdes. Nessa época, os sistemas de manufatura eram solugGes personalizadas
e desenvolvidas dentro de cada empresa, e tinham o foco no controle de estoque
(LUTOSA et al., 2008).

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2001), na década de 70 foi iniciada a
evolucao de softwares, sendo assim a base para o surgimento dos sistemas ERP.
Estes passaram a conter mais modulos e funcionalidades, tornando-se
ferramentas fundamentais para o acompanhamento e adequacado da organizacao
ao mercado, auxiliando as tomadas de decisGes sob aspectos organizacionais.

Paralelamente, nessa época, surgia o MRP (Material Requirements Planning),
gue exerceu papel basico para o Planejamento e Controle da Producdo. Os
sistemas MRP dessa época ainda ndao tinham integracdo com outras areas da
empresa e eram exclusivamente para cdlculos das necessidades de matérias-
primas e intermedidrios (instante e quantidade a serem repostos), a partir das
quantidades de produtos finais que se desejava produzir, sem analisar a
capacidade disponivel existente (LUTOSA et al., 2008). Para Norman (1983,
pag.213), "a esséncia do MRP | é que se trabalha atrds da demanda (o cliente)
para determinar os materiais e outras exigéncias”.

Na década de 1980, intensificou-se o uso dos microcomputadores pelos
usudrios finais, devido a evolucdo acelerada da capacidade de processamento
dos aparelhos e ao surgimento de softwares de redes de comunicacges, além da
baixa dos pregos de hardwares. Com isso, os usudrios finais deixaram de
depender excepcionalmente dos departamentos de tecnologia de informacado das
empresas para terem suas necessidades de trabalho atendidas. Paralelamente, o
sistema de suporte a decisdo (Decision Support System- DSS) evolui para sistema
de informagdo executiva (do inglés Executive Information System- EIS), que
apresentava um novo modo de gerar informagdes criticas de modo simplificado
no instante e formato estabelecidos pelo usudrio (LUTOSA et al., 2008).

A partir da década de 1980, comegaram a surgir diferentes formas de
automacgdo industrial que foram amplamente utilizadas para aumentar a
eficiéncia da manufatura. As ferramentas Computer Aided Design (CAD) /
Computer Aided Engeneering (CAE), sdo consideradas como formas de
automacdo de projeto e engenharia. Nesse momento as técnicas de inteligéncia
artificial (1A), bem como os sistemas especialistas (Expert Systems - ES)
comecaram a ser difundidos (LUTOSA et al., 2008). Houve a evolugcdo do MRP
para o planejamento dos recursos de manufatura (do inglés Manufacturing
Resources Planning - MRP 1).

O MRP Il representou o primeiro passo para a integracdo entre as areas
funcionais das empresas, que ocorreu no fim da década de 1980 para 1990, com
0 aparecimento dos sistemas integrados de gestdo empresarial (ERP). O MRP I
permitia a conexao da base de dados criada e mantida pelo MRP com o sistema
financeiro da organizacdo para a gerac¢do de relatdrios e para permitir que outras
areas testassem provaveis cendrios de decisGes, tais como: projetar valores
futuros de recebimento, de custo de produtos, de alocacdo de mao-de-obra, de
pedidos em carteira e de lucro entre outros (CORREA; GIANESI ,1994).
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Essas informacOes eram utilizadas, por exemplo, pelas areas de producao,
compras, marketing, finangas e de engenharia para desenvolver e monitorar o
planejamento estratégico, determinar os objetivos de vendas, as competéncias
de producdo, bem como as restricbes de fluxo de caixa. A partir de entdo, os
sistemas de informacdo comecam a exercer um papel estratégico nas
organizagdes, passando a contribuir com a melhoria dos processos, produtos e
servigos, atuando como facilitador na obtengdao de vantagens competitivas
(LUTOSA et al., 2008).

Na década de 1990, a juncado do MRP Il e os demais sistemas especialistas em
uma base de dados Unica “explodiram”, dando origem aos sistemas integrados de
gestdo empresarial ERP (Enterprise Resource Planning). Esses sistemas
representaram uma revolugdo para o tratamento dos processos internos das
empresas, pois, além de abolirem com a redundancia de informag¢des mantidas
por diversas areas, que muitas vezes eram divergentes (CORREA et al., 2001).

Por ndo estar armazenado em um banco de dados unificado, esse sistema
permitiu que as informacdes fossem transacionadas em tempo real, entre as
areas afins da organizacdo, que resultou em um melhor entendimento de seus
proprios negdcios, sendo possivel a adoc¢do e reunido das melhores praticas de
gestdo, utilizadas no mercado para elaboracdo dos sistemas de ERP.

Segundo Corréa e Gianesi (1994), o Planejamento das Necessidades de
Materiais (MRP |) é baseado em registros que demonstra a posicdo e os planos
gue dizem respeito a producdo de estoque de cada item da organizacdo, seja ele
matéria-prima, semiacabado ou acabado. Pode-se considerar o MRP um Sistema
de Administracdo de Producgdo (SAP) de grande valor, o mais implantado nas
organizagdes ao redor do mundo, desde os anos 1970.

Para Guerra, Silva e Tondolo (2014), quanto a funcionalidade do MRP, pode-
se perceber que a ferramenta propicia melhor percepg¢do da estrutura do
produto; lista de materiais agrupadas por itens que permite um melhor
gerenciamento; identificagao do lead time dos produtos; controle informatizado
dos estoques; informagdo em tempo real; uniformidade da informagdo com
todos os setores de produgdo; agilidade na emissdo das ordens de compras e de
producdo; agilidade natomada de decisdo; e facilidade para programacao e
controle de producdo.

Fernandes e Godinho (2007) afirmam que o MRP permite a determinacdo do
qgue, quanto e quando produzir e comprar os diversos itens semiacabados,
componentes e matérias-primas, levando em consideracdo a producdo dos
produtos finais. Por isso, para o desenvolvimento de um MPR |, sugere-se
integrar informacGes sobre estoque existente, pedidos em carteira, previsdo de
vendas estrutura de produto entre outas como pode ser observado na Figura 1.
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Figura 1: visdo geral do programa MRP
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Fonte: Peinado e Graeml (2007)

As informacdes necessdrias para processar o MRP, segundo Slack et al.
(2009), assim como alguns de seus resultados, sdo:

Carteira de pedidos: também denominado pedidos em carteira, sdo pedidos
para os quais ja existe uma confirmacao do cliente. Na linguagem empresarial sdo
conhecidos como “pedidos firmes”. Refere-se a pedidos firmes programados para
algum momento no futuro, seu gerenciamento é funcdo do departamento de
vendas. A carteira de pedidos contém informacdes sobre cada pedido de cada
cliente, para o MRP é de grande importancia os registros do que cada cliente
pediu, sua quantidade e o momento. Contudo, a probabilidade de varias
mudancas nos pedidos dos clientes, fica evidente que a gestdo da carteira de
pedidos é um processo dinamico e complexo.

Previsdo de vendas: trata-se da expectativa de possiveis pedidos de vendas,
gue ainda nao estao aprovados. Por mais aprimorado que seja o processo de
previsdo de uma organizacdo, prever futuras tendéncias, ciclos ou sazonalidades
é sempre uma tarefa muito complicada. Embora seja desejavel que a producdo
reduza ou elimine sua dependéncia de previsdes, muitas empresas ndao tém
alternativas, pois seus sistemas de planejamento e controle dependem
fortemente da precisdo das previsdes. E, devido a concorréncia oferecer prazos
de entrega cada vez menores, as demais empresas sao forgadas a oferecerem
também prazos menores para manterem competitivas.

Programa mestre de produgdo (MPS): E a fase mais importante do
planejamento e controle de uma organiza¢do, constituindo-se como principal
informacdo para o MRP. Para Martins e Laugeni (2005), o MPS retrata a demanda
a ser atendida, ou seja, aquilo que realmente sera produzido, contudo, por ser
uma previsao, o MPS contém incertezas quanto ao futuro. Em seguida, o MRP
verifica as possibilidades de alteragdo nas demandas previstas, fazendo seus
calculos diariamente.

Lista de materiais: E considerada a parte mais complicada do projeto pois
todos os produtos a serem produzidos sdo “explodidos” em todos seus
componentes, subcomponentes e pecas. O ideal é que toda organizacdo obtenha
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uma lista de materiais unificada devido as mudancas tecnoldgicas e exigéncias do
mercado essas listas sofrem alteragcdes constantemente. A complexa tarefa de
manté-las atualizadas é de responsabilidade do departamento de engenharia.
(MARTINS; LAUGENI, 2005).

Um aspecto importante para compreender o sistema MRP é saber
diferenciar o tipo da demanda, que pode ser dependente ou independente. “O
entendimento sobre ambas facilitara a programacdo de fornecedores e da
fabricacado, principalmente quando se tratar de itens criticos, com longo lead time
(tempo de reposicdo) de fabricacdo” (SOLON; FINOTTI, 2010, p.6).

Segundo Corréa e Gianesi (1994), a diferenca bdasica entre os itens de
demanda independente e dependente, é que a demanda independente deve ser
prevista com base nas caracteristicas do mercado consumidor. Por outro lado, a
demanda dependente ndo necessita ser prevista, pois pode apenas ser calculada
a partir da demanda independente. De acordo com Guerra, Silva e Tondolo
(2014), o sistema MRP ajuda os planejadores a identificar qual o melhor
momento para comprarem ou produzir, com a finalidade de acabar com possiveis
problemas causados por falta de insumos nas linhas de producao.

Resumidamente, Slack et al. (2009) e Dias (2005) afirmam que o processo de
calculo do MRP “explode” as necessidades dos itens de nivel mais alto, através
das listas de materiais, considerando os estoques e lead time (tempo de espera)
de cada nivel. Posteriormente, o MRP faz a programacdo para tras, gerando os
planos, as ordens de producgdo e as ordens de compras.

Segundo Slack et al. (2009) para realizacdo dos cdlculos de quantidade e
tempo descritos, os sistemas de MRP exigem que as empresas alimentem certos
dados em arquivos de computador, quando o programa é rodado, esses dados
sdo verificados e atualizados.

Este capitulo tem objetivo de apresentar a metodologia, que é um conjunto
de procedimentos utilizados para chegar aos objetivos (GONSALVES, 2007). Serd
apresentada a classificagdo da pesquisa quanto aos objetivos da pesquisa, a
natureza da pesquisa, escolha do objeto de estudo, além das técnicas de coleta
de dados, e o plano de andlise dos dados.

Com relacdo aos objetivos do estudo, a pesquisa se classifica como
descritiva, que tem como objetivo principal descrever as caracteristicas do que
estd sendo pesquisado ou estudado (GIL, 2010). Logo, esta pesquisa visa
descrever as caracteristicas de um sistema MRP, que sera implantado em uma
indUstria de implementos rodoviarios.

Quanto a natureza, a pesquisa se classifica em qualitativa-quantitativa
(mista). Segundo Gerhardt e Silveira (2009), a pesquisa qualitativa ndo se
preocupa com dados numéricos, mas, sim, com o aprofundamento da
compreensdo no que estd sendo estudado. Ja Fonseca (2002, p. 20) cita que,
diferentemente da pesquisa qualitativa, os resultados da pesquisa quantitativa
podem ser quantificados. A combina¢do destes dois tipos de pesquisa "pode
ocorrer em diversos estagios: coleta, andlise e/ou interpretacdo dos dados"
(CRESWELL, 2010, p. 243).
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Fonseca (2002, p. 20) também afirma que “a utilizagdo conjunta da pesquisa
qualitativa e quantitativa permite recolher mais informages do que se poderia
conseguir isoladamente”. Por isso, o estudo se classifica como qualitativo devido
ao aprofundamento do estudo do MRP, e do processo de producdo da empresa
gue se deseja implementar o MRP, e quantitativo pois foi feito um levantamento
dos implementos mais vendidos para o inicio da implantagao do sistema MRP
assim como os calculos das necessidades de matérias.

Quanto ao objeto, classifica-se como um estudo de caso. Conforme Gil
(2010), este se caracteriza pelo estudo profundo e exaustivo, de um ou diversos
componentes, permitindo conhecimento amplo e detalhado sobre o mesmo. Ou
seja, ele permite conhecer em profundidade o como e o porqué de uma
determinada situagdo que se supde ser Unica em diversos aspectos, buscando
descobrir o que hd nela de mais essencial e caracteristico (GIL, 2010, p. 54).
Ressalta-se que o trabalho, analisa uma situacdo de uma empresa de
implementos rodovidrios especificamente no setor de planejamento da
producdo, onde se deseja melhores resultados.

A coleta de dados ocorreu por meio de observacdo direta, pesquisa
documental e pesquisa-acdo. Por observacdo direta entende-se como sendo uma
técnica que ocorre através do uso dos sentidos. Assim, nesta pesquisa a
observagdo ocorreu através de visitas técnicas para conhecer a empresa na qual
se realizou o trabalho. A observacdao pode ocorrer de trés modos diferentes:
observacdo simples, participante e sistematica. Nesta pesquisa realizou-se a
observacdo simples do processo produtivo da empresa, onde o pesquisador
apenas observou de maneira espontanea os fatos la ocorridos, sem interferir no
processo (GIL, 2010).

A pesquisa documental é similar a bibliografica (desenvolvida com base em
material, como livros e artigos cientificos). A diferenca estd na natureza das
informacdes, pois estas ainda ndo receberam um tratamento analitico, ou que
ainda podem ser manipulados de acordo com os objetos da pesquisa, além de
analisar os documentos de arquivos, etc. Existem também aqueles dados que ja
foram modificados, mas podem receber outras interpretagdes, como relatdrios
de empresas, tabelas etc. (GIL, 2010). Na pesquisa serd analisado os contratos de
vendas, para escolha dos equipamentos com maior indice de vendas para serem
estudados, e os respectivos projetos dos mesmos, para a criacdo de listas de
materiais a partir de seus projetos estruturais.

A pesquisa-acdo é uma pesquisa com base empirica que é concebida e
realizada em estreita associacdo com uma ag¢do ou com a resolucdo de um
problema coletivo, no qual os pesquisadores e os participantes que representam
a situacdo ou problema estdao envolvidos de modo a cooperar ou participar
(THIOLLENT, 2008). Ao mesmo tempo em que o pesquisador trabalhava na
empresa, ele também planejava o estudo e o executava com foco em obter
melhorias com a implantacdo do MRP. Ainda, pela pesquisa-acdo é possivel
estudar de modo dindmico os problemas, decisdes, acbes, negociacdes, conflitos
e tomadas de decisdo que ocorrem entre o grupo durante o processo de
transformacdo da situagdo (THIOLLENT, 2008).

Quanto as técnicas de andlise de dados, fez-se a triangulacdo que, segundo
Glnther (2006), utiliza- se de diferentes abordagens metodolégicas do estudo
afim de prevenir possiveis distor¢des relativas tanto a aplicagdo de um Unico
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método quanto a uma Unica teoria ou um pesquisador. Denzin e Lincoln (2006),
alegam que o “uso de multiplos métodos, ou da triangulacdo, reflete uma
tentativa de assegurar uma compreensdo em profundidade do fenébmeno em
questdo” (2006, p. 19). Para eles, a triangulacdo e uma forma de validar o estudo.
Como foram analisados diferentes autores para a formulacdo desse trabalho a
analise de dados se deu por triangulacdo, o quadro 1 mostra o resumo dos

processos metodoldgicos utilizados nesse trabalho.

Quadro 1 - Resumo processos metodolégicos

ClassificagOes Caracterizagdo Autores
Objetivos de | Descritiva- Descrever as caracteristicas do que esta Gil (2010)
pesquisa sendo pesquisado ou estudado.
Natureza da | Qualitativa-quantitativa (mista) - é a utilizagdo dos | Gerhardte
pesquisa métodos qualitativo e quantitativo sendo possivel ndo sé Silveira
compreensao do estudo, mas também a anadlise dos (2009),
dados. Fonseca
(2002)
Objeto de Estudo de caso - permite conhecer em profundidade o | (Gil (2010)
estudo como e o porqué de uma determinada situacdo que se

supbe ser UuUnica em diversos aspectos, buscando
descobrir o que hada nela de mais essencial e
caracteristico.

Técnica de Observagao direta- técnica que ocorre através do uso | Gil (2010),
coleta de dos sentidos, ou seja, o pesquisador apenas observa os Thiollent
dados fatos. (2008)
Pesquisa documental - desenvolvida com informag&es

que ainda ndo receberam um tratamento analitico.
Pesquisa-a¢ao - A pesquisa-acdo é uma pesquisa com
base empirica que é realizada em associagdo com uma
agcao ou com a resolugdo de um problema.

Analise de Triangulagdo - é a utilizacdo de diferentes abordagens Glnther
dados metodoldgicas do estudo afim de prevenir possiveis (2006)
distor¢Bes relativas tanto a aplicagdo de um Unico

método quanto a uma Unica teoria ou um pesquisador.

Fonte: Autoria propria.

Para a elaboragdo deste trabalho foi realizada uma visita a empresa para
propor alguma melhoria, forma relatados pelos funcionarios problemas no
estoque e também falta de controle de matéria prima na produgao. Sendo assim,
foi proposto a implementagdo do MRP |, a partir da selegdo dos implementos
com maior representatividade de vendas conforme consta no registro de vendas
da empresa nos ultimos 12 meses. Com isso, foi elaborada a estrutura (listas de
materiais) dos implementos, com auxilio de software CAD®, para posterior
cadastro de todos os itens que compdem esses implementos no sistema de ERP
MAXIPROD®.

A empresa, objeto de estudo, esta localizada na cidade de Governador
Valadares-MG, presente no mercado ha mais de sessenta anos, atualmente no
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segmento de implementos rodovidrios e prestacao de servicos, conta com uma
ampla linha de produtos e servigos. E classificada como empresa de pequeno
porte (de 20 a 99 empregados), no qual conta com 30 colaboradores, e possui
producdo puxada (demanda gerada pelo cliente). Destacam-se como matérias-
primas o aco e seus derivados, borracha e plastico.

O mercado de implementos rodoviarios é bastante amplo e possui diversas
fabricas espalhadas pelo Brasil. As principais produtoras localizam no sul e
sudeste do pais (FIGURA 2), e essas empresas tendem a se concentrar proximas
aos maiores mercados. As grandes montadoras de caminhdes como Mercedes-
Benz, Iveco, Ford, Scania e Volvo, por exemplo localizam-se nessas regides. Estar
proximo ao mercado consumidor representa economia de custos logisticos e
propicia melhor relagdo com os clientes.

Figura 2: Quantidade de fabricas de implementos rodoviarios no brasil
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Fonte: ANFIR (2018)

A empresa em questdao conta com uma vasta linha de implementos, que
atende diversos segmentos de transporte e varias regides do Brasil; todos os seus
produtos sdo fabricados sob encomenda, sendo os principais: carroceria
metdlica, poli guindaste, bascula truck, bascula toco, bascula abertura lateral,
furgdo corrugado, carroceria de madeira, carroceria florestal, cabine
suplementar, carroceria sobre-grade, carroceria em duraluminio, carroceria
metdlica de distribuicdo de gds e agua, plataforma auto socorro, prancha carrega
tudo, linha viva, torre de escada giratéria, instalacbes de guindastes,
alongamentos de entre-eixos e modificacdo de carrocerias. Martins e Laugeni
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(2005) definem que manufatura sob encomenda é o processo onde o produto e
as suas partes sdao produzidas a partir do momento que o cliente realiza o pedido.

Para exemplificar a implementacdo do MRP escolheu-se trés produtos de
maior demanda da empresa, através de seus relatdrios de vendas dos ultimos 12
meses, sendo esses o furgdo corrugado, a cabine suplementar, e a plataforma
auto socorro. Maiores detalhes sobre esses produtos sao dados a seguir.

Furgdo corrugado série 1000: Fabricado principalmente em aluminio
(FIGURA 3), caracteriza-se pela versatilidade de aplicacdo, sendo utilizado no
transporte de carga seca em geral (mercadorias paletizadas ou encaixotadas,
pecas, sacarios, tonéis, engradados e outros) e diversas cargas secas que
precisam ser protegidas do sol e calor ambiente. Possui carroceria Unica,
composta por compartimento de carga separado do habitaculo dos ocupantes
por um painel divisério sendo o acesso ao compartimento de carga feito por
porta lateral e/ou traseira.

Figura 3: furgdo corrugado série 1000

Fonte: Imagem cedida pela empresa.

Cabine suplementar para 4 pessoas: equipamento veicular destinado ao
transporte de passageiros, separada da cabine do veiculo sua ocupacdo, incluindo
a lotacdo do veiculo original, e de até nove ocupantes, conforme ilustrado na
Figura 4.

Figura 4: cabine suplementar

Fonte: Imagem cedida pela empresa.
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Plataforma auto socorro: A plataforma auto socorro é um implemento onde
os automoéveis sao colocados, ela movimenta de maneira especifica para formar
uma rampa, que possibilita aos veiculos de subir na plataforma, e é considerada
um componente de alta capacidade de transporte de veiculos. Seu sistema
hidraulico de alto desempenho possibilita o transporte de veiculos de maneira
pratica e segura, agilizando os procedimentos de remocdo e racionalizando a
totalidade do processo de socorro a automaéveis danificados, conforme ilustrado
na Figura 5.

Figura 5: plataforma auto socorro

o S

Fonte: Imagem cedida pela empresa.

Atualmente a empresa ndo conta com um sistema que integra suas
informacbes, também ndo possui um responsavel que esteja envolvido
unicamente com o gerenciamento de informacGes referentes ao PCP, o
planejamento e feito de forma intuitiva e sem nenhum registro do que deve ser
produzido ou comprado, se ja existe matéria prima em estoque ou nao, portanto
alguns itens sdo percebidos sua falta na montagem final para entrega ao cliente,
0 que muitas vezes pode atrasar a entrega.

A lucratividade da empresa também e feita por estimativa uma vez que nao
ha registros de custo de produgao e matéria prima bem definidos.

Para a implementac¢do do sistema proposto a empresa devera treinar seus
funciondrios de vendas, compras, estoque e gestores e designar um funcionario
para alimentagao dos dados no sistema, para que ele funcione corretamente e
traga os beneficios esperados para a empresa, os projetos estruturais também
devem ser repensados e divididos em subniveis para maior facilidade de controle
e fabrica¢do dos implementos.

A seguir serdo descritas as estruturas dos implementos selecionados, bem
como a lista dos seus materiais e as caracteristicas do sistema de gestdo
implementado, para a realizacao do estudo. Trata-se de um passo importante
para o desenvolvimento do planejamento e controle da produc¢ao dos mesmos.
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A estrutura de um produto é composta pelo produto acabado, conjuntos,
subconjuntos e componentes necessdrios para a producdo do mesmo, sua
estrutura é fundamental para que o MRP funcione, pois é através dela que sdo
geradas as necessidades de producdo (BENTO; TAMBOSI; PRUS, 2013). A seguir
serdo mostradas as estruturas dos principais produtos com seus respectivos
conjuntos, subconjuntos e componentes. As informagdes contidas entre
parénteses que antecede no nome do componente indica o cddigo do produto e
a informacdo entre os parénteses apds o nome do componente apresenta a
quantidade. Ja as cores representam os niveis dos itens (FIGURA 6).

Figura 6 - Identificagdo visual dos niveis considerados para a estrutura do produto

Nivel 1 Nivel2 @ Nivel 3 Nivel 4

Fonte: Autoria propria.

Sugeriu-se que fosse feita a padronizacdo de nomeclaturas dos componentes
para cadastro no sistema. As listas de materiais foram desenvolvidas com auxilio
software CAD®, o que torna a criacdo mais rdpida. O ERP implantado serd o
sistema de gestdo industrial MAXIPROD®.

O sistema de gestdao MAXIPROD® é um ERP completo, que atende as
necessidades de empresas industriais, bem como distribuidores e empresas de
manutencdo e de servicos. Pode ser usado na nuvem (online), instalado em
servidor local, ou ainda em nuvem privativa (MAXIPROD, 2019). Dentre suas
funcionalidades, estdo as definicdes de planejamento e produgao.

e Planejamento: o MRP calcula as necessidades liquidas de compras e
producdo, em funcdo das estruturas de produto, dos pedidos de venda, do
estoque e das solicitacdes de compra e producdo ja efetivas.

e Producdo: ordens de producdo com baixa de insumos orientada pela
estrutura de produto, apontamento de produ¢do e mao de obra.

O sistema apresenta a estrutura multinivel onde cada nivel é representado
por um (+), sendo nivel 1 (+), nivel 2(++), e assim sucessivamente.

A apresentacdo dos resultados primeiramente levard em consideragdo a
estrutura dos produtos furgdo corrugado (série 1000), cabine suplementar e
plataforma auto socorro para posterior registro dos itens no sistema de gestdo
adotado. Em seguida, sera exemplificada e explicada uma situagdo de ordem de
produgdo e, por Uultimo, uma proposta a empresa de como sistematizar a
operagdo para os demais itens que a mesma produz. Ressalta-se que o
desenvolvimento esta focado nos trés itens que registram maiores venda para
servir como base de demonstracdo de como o sistema MAXIPROD® pode ser
implementado aos demais produtos da empresa e os seus beneficios.
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ARVORES, ESTRUTURAS DOS PRODUTOS E REGISTRO NO MAXIPROD®
Furgdo corrugado série 1000

O furgdo corrugado (série 1000) possui como base das suas estruturas os
seguintes itens: (i) pré-painel chapa e 6megas centrais 1250x2380mm; (ii) pré-
painel chapa e 6megas; (iii) painel lateral esquerdo; (iv) conjunto quadro traseira;
(v) teto 6542x2600mm; (vi) porta traseira 2600x2536mm. A arvore do produto
encontra-se apresentada na Figura 7.

Figura 7: estrutura em arvore do implemento furgdo corrugado série 1000
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A Figura 8 mostra, de maneira tridimensional, como deve ficar a montagem
final do produto. A ilustracdo foi cedida pela empresa, que disponibiliza o
conteldo aos responsaveis pela producdao e montagem para facilitar a fabricacao.
No entanto, registra-se que a empresa nao dispde de manual de montagem dos
itens.

Figura 8: Furgao corrugado

Fonte: Adaptado arquivo da empresa, cedido pela empresa em estudo.

Figura 9 - estrutura multinivel do implemento furgdo corrugado série 1000

Estrutura de produto multinivel o x
| Actes = consultar > [&) Exportar para csv | |
— Filtros (clique para configurar: ¥

[#] Exibir os itens-filhos opcionais do grupe do item-pai
€2 [ Ocuttar firos [ @ [ 14 « [1]2 [50 > m Exibindo itens 1 - 50 de 87
| Ttem ‘ T | at | ledl Pmmdénclal Trr o (kg)‘ Peso tot (Iog)l Ind perda‘ Cst un (R$) ‘ Cst tot (R$)
' 001.001-00 FURGAO CORRUGADO .. 1,00 un  Fabricado 0,000 0,000 '] 0,00 0,00 -
(] +001.001-01 +PRE PAINEL CHAPA E 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-02 ++CHAPA, LISA 1,8X24... 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[J | +++CHA.007-00  +++CHAPA 14 1200X3. 61,55782 ko | Comprado 0,000 0,000 1 0,00
[ | ++001.001-03 ++SUBCONJUNTO OME 10,00 PC | Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
[ | ++001.001-04 ++LONGARINA INF FR. 2,00 PC | Comprado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-05 ++LONGARIAN SUPERL . 2,00 PC | Comprade 0,000 s 0,000 1 0,00
[ | +001.001-06 +PRE PAINEL CHAPA E 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-07 ++CHAPA LISA 1.8 x .. 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
(] +++CHA.007-00  +++CHAPA 14 1200X3. 30,77891 kg Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
) ++001.001-03 ++SUBCONIUNTO GME... 11,00 PC | Comprade 0,000 0,000 1 0,00
(] ++001.001-08 ++SUBCONIUNTO Z + 10,00 PC Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
O | +001.001-09 +PAINEL LATERAL ESQ 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-10 ++PRE PAINEL CHAPA 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ +++CHA007-00  +++CHAPA 14 1200X3. 20,60 kg | Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-11 ++LONGARINA SUPERL. . 2,00 PC | Comprade 0,000 s 0,000 1 0,00
[ | ++001.001-12 ++COLUNA DE UNIAO 4,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ | +++CHA.Q08-D0  +++CHAPA 20 1200X3.. 74,5178 kg | Comprado 0,000 0,000 1 0,00
= ++001.001-13 ++LONGARINA INF FR. 2,00 PC Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
O | ++001.001-14 ++COLUNA PORTA 4,00 PC | Comprade 0,000 0,000 1 0,00
= ++001.001-15 ++TRAVESSA PORTA 2,00 PC Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
[ | ++001.001-16 ++PORTA LATERAL DIR 2,00 PC | Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-17 ++CHAPA LISA #1,8X32 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
(] +++CHA.007-00  +++CHAPA 14 1200X3. 24,8217 kg ‘Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-03 ++SUBCONIUNTO OME... 22,00 PC | Comprade 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-08 ++SUBCONIUNTO Z + 20,00 PC | Comprado 0,000 0,000 1 0,00
O | +001.001-18 +COMIJUNTO QUADRO ... 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-19 ++TRAV, SUP. QUADRO. .. 1,00 PC | Compradoe 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-20 ++COLUNA DIREITA D. 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ | +++CHA.001-D1  +++CHAPA 12 1200X3.. 10,20 kg | Comprado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-21 ++CANTO REF. EM (L) 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ | +++PFLO01-01  +++PERFIL L S0X50X3.. 8,00 kg | Comprade 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-22 ++COLUNA ESQ. QUA 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[J | +++CHA.001-01  +++CHAPA 12 1200X3. 5,35 kg | Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
= +4001.001-23 +4+TRAV. INF. QUADRO. 1,00 PC Comprado 0,000 & 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-24 ++REFORCO EM (L) 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ | +++PFLO01-01  +++PERFIL L SOX50X3.. 12,36 kg | Comprade 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-25 ++CHAPA ACAB. INF. D 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ | +++CHA.001-D1  +++CHAPA 12 1200X3.. 16,65 kg | Comprade 0,000 s 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-26 ++CHAPS DE ARREMAT 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00
[ +++CHAQD7-00  +++CHAPA 14 1200X3... 31,80 kg | Comprade 0,000 0,000 1 0,00
(] ++001.001-27 ++CASTANHA TRINCO 8,00 PC Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
[ | ++001.001-28 ++IUNCAD DOBRADIC 8,00 PC | Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
(] +4001.001-2% ++DOBRADIGA DA PO 8,00 PC Comprado 0,000 0,000 1 0,00
= ++001.001-30 ++PINC DA DOBRADIGC. 8,00 PC ‘Comprado 0,000 0,000 1 0,00
[J | ++001.001-31 ++ARRUELA DE NYLON... 8,00 PC | Comprade 0,000 5 0,000 1 0,00
[ ++001.001-32 ++PLUG PLASTICO BR 28,00 PC | Comprado 0,000 0,000 1 0,00
[ | ++001.001-33 ++PORTA TRASEIRA DI... 1,00 PC | Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
= ++001.001-34 ++PORTA TRASEIRA E 1,00  PC Comprado 0,000 s 0,000 1 0,00
O | +001.001-35 +TETO £542X2600 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 ~

Fonte: Sistema MAXIPROD. Autoria propria.
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Ao todo, sdo necessdrias 71 pecas distintas para a producdo do furgdo
corrugado. As principais matérias-primas utilizadas sdo as chapas de aco e
borracha para as vedacgdes.

Para o registro dos itens no sistema, primeiro foram montados os
subconjuntos, para facilitar o cadastro em pacotes menores, com informacdes
mais organizadas — Figura 9. Depois, esses dados foram inseridos manualmente
no sistema — ou por planilhas do software Microsoft office Excel (MS Excel)
fornecidas no préprio sistema MAXIPROD®, ou através do software de projetos
3D. Cabe ao operador identificar a acdo que implique em maior eficiéncia no
cadastro dos itens.

A organizacdo da estrutura do produto apresentada em subniveis propicia
melhor compreensdo por parte dos montadores e também no controle da
producdo, ja que o produto e dividido em pequenas partes.

Figura 10: estrutura em arvore do implemento cabine suplementar 4 pessoas
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Fonte: Autoria propria.

Como a cabine suplementar possui poucos itens, optou-se por ndo subdividi-
la, sendo cadastrados apenas os seus itens: (i) coluna; (ii) moldura inferior ft; (iii)
coluna de; (iv) moldura inferior direito; (v) longarina 1340x130mm; (vi) longarina
2404x75mm; (vii) cantoneira inferior; (viii) trelica; (ix) arrebite rosca; (x) longarina
850x130mm; (xi) longarina 530x75mm:; (xii) longarina 690x75mm;(xii)longarina
620x75; (xiv) cantoneira interna; (xv) cantoneira direita interna; (xvi) longarina
620x130mm; (xvii) travessa porta; (xviii) longarina 904x130mm:; (xix) cantoneira
direita; (xx) cantoneira esquerda; (xxi) travessa piso. Ao todo sdo 21 itens
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distintos com suas respectivas quantidades que pode ser visualizado na arvore do
produto que se encontra representada na Figura 10.

Figura 11: projeto cabine suplementar 4 pessoas

Fonte: Adaptado arquivo da empresa, cedido pela empresa em estudo.

A Figura 11 mostra a cabine suplementar com suas vistas “explodidas”,
demonstrando do que é composto cada lado da cabine. A ilustracdo também foi
cedida pela empresa, que disponibiliza o conteddo aos responsaveis pela
producdo e montagem de modo a facilitar o processo de fabricacao.

Figura 12: Estrutura multinivel do implemento cabine suplementar 4 pessoas

Estrutura de produto multinivel O x
AcBes ~ | Consultar ¥ |8, Exportar para CSV
Filtros (clique para configurar: ¥ )
(#] Exibir os itens-filhos opcionais do grupo do item-pai

€1 | Ocultar filtros | @ 1[50~ Exibinda itens 1 - 42 de 42
Ttem Descrigio qQt Unid | Procedéncia| Peso un (kg) | Peso tot (kg) | Ind perda Cstun (R$) Cst tot (RS)
003.001-00 ‘CABINE SUPLEMENTAR 1,00 wun Fabricado 0,000 0,000 0 0,00 0,00
+003.001-01 +COLUNA 4,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA001-01 | ++CHAPA 12 1200X3000  21,11616 kg  Comprado 0,000 @ 0,000 1 0,00 3 0,00
+003.001-02 +MOLDURA INFERIOR FT 1,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA001-01 | ++CHAPA 12 1200X3000 11,1384 kg  Comprado 0,000 @ 0,000 1 0,00 3 0,00
+003.001-03 +COLUNA DE 4,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA001-01 | ++CHAPA 12 1200X3000  21,11616 kg  Comprado 0,000 @ 0,000 1 0,00 3 0,00
+003.001-04 +MOLDURA INFERIOR ... 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 5,824 | kg Comprado 0,000 ﬁ“ 0,000 i 0,00 \? 0,00
+003.001-05 +LONGARINA 1340 X 1. 7,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.003-00 ++CHAPA 1/4" 1200X3. 60,78709 kg Comprado 0,000 ﬁ“ 0,000 i 0,00 \? 0,00
+003.001-06 +LONGARINA 2404 X 75 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.003-00 ++CHAPA 1/4" 1200X3. 17,97592 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-07 +CANTONEIRA INF 2,00 | PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 5,00032 kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-08 +TRELICA 4,00 PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 2,08 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-09 +LONGARINA 850 X 130 1,00 | PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 2,2984 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-10 +LONGARINA 530 X 75 2,00 | PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 1,6536 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-11 +LONGARINA 650 X 75 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 i 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 2,69818 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-17 +LONGARINA 904 X 130 4,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.001-01 ++CHAPA 12 1200X3000 9,77768 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-18 +CANTONEIRA DE 2,00 | PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.004-01 ++CHAPA 16 1200X3000  2,06136 kg  Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
+003.001-19 +CANTONEIRA FT 2,00 | PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA.004-01 ++CHAPA 16 1200X3000 51,689 | kg Comprado 0,000 * 0,000 i 0,00 * 0,00
+003.001-20 1,00 | PC  Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++CHA,003-00 ++CHAPA 1/4” 1200X3 17,79845 kg  Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
+ARR.001-01 +ARREBITE ROSCA 12,00 wun Comprado 0,000 ﬁ“ 0,000 i 0,00 \? 0,00

Fonte: Sistema MAXIPROD. Autoria propria.

Para o cadastro do implemento
adotados os mesmos procedimentos

cabine suplementar 4 pessoas, foram
utilizados para o cadastro do furgdo
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corrugado, diferenciando apenas os subniveis que este ndo apresenta, como
pode ser observado na Figura 12.

Para produtos que ndo apresentam uma grande variedade de pecas, pode-se
optar por fazer o cadastro sem a necessidade de dividi-lo em partes menores,
ficando a critério do responsdvel pelo cadastro dos itens.

A plataforma auto socorro 4.5t é composta pelos principais itens: (i) chassi
fixo; (ii) chassi basculante; (iii) prancha maével assoalho; (iv) prancha mével. A sua
estrutura do tipo drvore encontra-se na Figura 13.

Figura 13: estrutura em arvore do implemento plataforma auto socorro 4.5t
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Fonte: Autoria propria.

Na Figura 14 encontra-se representada a estrutura de maneira
tridimensional, simbolizando como fica a montagem final da plataforma que sera
inserida sobre o chassi do caminhdo.

Figura 14: Plataforma auto socorro 4.5t

Fonte: Adaptado arquivo da empresa.
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Ao todo, sdo necessdrias 29 modelos diferentes de pecas para a composi¢do
da plataforma. As principais matérias-primas utilizadas sdo as chapas de aco, e
borracha para as vedagdes, como na maior parte dos produtos da empresa.

A Figura 15 mostra a estrutura multinivel do implemento “plataforma auto
socorro”, com as respectivas pecas e quantidades para a fabricacdo do
equipamento além de sua matéria-prima. Essas sdao algumas das informacdes
cadastradas, mas o software também oferece opgdes para que o cadastro possa
ficar mais completo, como cadastro de fornecedores de matéria-prima, se o item
¢é fabricado ou comprado, entre outras.

Figura 15: estrutura multinivel plataforma auto socorro 4.5t

Estrutura de produto multinivel O x
Agdes ~ | Consultar ~ |2, Exportar para C5V
Filtros (cligue para configurar: )
[#) Exibir os itens-filhos opcionais do grupo do item-pai

&1 | Ocultar filtros 6 12 |50 =|» M Exibindo itens 1 - 50 de 52
Item Descricdo at Unid | Procedéncia | Peso un (ka) | Peso tot (kg) | Ind perdal Cstun (R$) Cst tot (R$)
002.001-00 PLATAFORMA AUTO SO. 1,00 un  Fabricado 0,000 0,000 0 0,00 0,00 ~
+002.001-01 +CHASSI FIXO 1,00 un | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-02 | ++CHASSI FIXO TRAV. 4,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.002-00  +++CHAPA 9 1200X30. 18,28 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 @ 0,00
++002.001-03 ++MALHAL 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.002-00 | +++CHAPA 9 1200X30... 13,54 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
++002.001-04 | ++MALHAL ESQ 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.005-00 | +++CHAPA 3/16" 1200 9,80 kg | Comprado = 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-05  ++MALHAL DIR 1,00 FC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.005-00  ++-+CHAPA 3/16" 1200 9,80 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
++002.001-06 ++MALHAL SUP 1,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.001-01 | +++CHAPA 12 1200X3... 852 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 & 0,00
++002.001-07 | ++MALHAL HER 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.001-01 | +++CHAPA 12 1200X3 13,93 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-08 | ++SOBRECHASSI 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++MET.002-00  ++-+METALON 100 X 1 128,08 kg  Comprado 0,000 0,000 1 0,00 @ 0,00
++002.001-09 ++FIX. CILINDRO ELEV. 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200.. 142 kg | Comprado | 0,000 @ 0,000 1 0,00 & 0,00
++CIL.001-01 ++CILINDRO DE ELEV. 1,00 un | Comprado | 0,000 @ 0,000 1 0,00 & 0,00
+002.001-10 +CHASST BASCULANTE 1,00 un | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-11 | ++CHASSI BASCULA 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200.. 121,96 kg | Comprado | 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
++002.001-12 ++MANCAL INTERNO 2,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200.. 75,30 kg | Comprada | 0,000 g 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-13 | ++CHASSI BASCULAN. 4,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200 2,06 kg | Comprado = 0,000 @ 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-14 | ++CHASSI MOVEL FIX 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200 0,56 kg | Comprado = 0,000 g 0,000 1 0,00 @ 000 I
++002.001-15 | ++CHASSI BASCULAN 3,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.005-00  ++-+CHAPA 3/16" 1200 17,52 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
++BRZ.001-00 ++BRONZE 2,00 wun Comprado 0,000 f 0,000 1 0,00 f 0,00
++002.001-16 | ++CHASSI BASCULA R 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200.. 656 kg | Comprado | 0,000 g 0,000 1 0,00 & 0,00
++002.001-17  ++FIX. CILINDRO ELEV. 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.003-00 | +++CHAPA 1/4" 1200 1,42 kg | Comprado | 0,000 g 0,000 1 0,00 0,00
+002.001-18 +PRANCHA MOVEL ASS... 9,00 un | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-1% ++ASSOALHO 1 5,00 PC Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.002-00 | +++CHAPA 5 1200X30... 37647 kg | Comprado | 0,000 g 0,000 1 0,00 & 0,00
++002.001-20 | ++ASSOALHO ENTRADA 18,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.002-00 | +++CHAPA 9 1200X30 687,60 kg | Comprado 0,000 g 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-21 | ++ASSOALHO ENTRAD 9,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.002-00 | +++CHAPA 9 1200X30... 286,92 kg | Comprado | 0,000 g 0,000 1 0,00 g 0,00
+002.001-22 +PRANCHA MOVEL 1,00 wun Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-23 | ++CHASSI BASCULAN. 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.002-00 +++CHAPA 9 1200X30 1,08 kg Comprado 0,000 i‘ 0,000 1 0,00 f 0,00
++002.001-24 | ++CHEDA ACABAMENT. 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.006-00 | +++CHAPA 8 1200X30... 34,80 kg | Comprado | 0,000 g 0,000 1 0,00 & 0,00
++002.001-25  ++CHEDA ACABAMENT... 1,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00
+++CHA.006-00 | +++CHAPA § 1200X30 34,80 kg | Comprado | 0,000 o 0,000 1 0,00 0,00
++002.001-26  ++CHEDA FRENTE 2,00 PC | Fabricado 0,000 0,000 1 0,00 0,00 ~

Fonte: Sistema MAXIPROD (2019)

O préximo tépico traz a exemplificagdo de uma ordem de producdo gerada
pelo sistema ERP MAXIPROD® e uma breve explanagdo a seu respeito.
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Apds o cadastro dos itens, e montadas as estruturas dos produtos, pode
ser gerada ordens de produc¢io como o exemplo a seguir (FIGURA 16). A medida
em que se solicita a producdao de uma dada quantidade de implementos, a cada
pedido, também sdo geradas as quantidades de matérias-primas a serem
baixadas do estoque, bem como de pecas a serem produzidas ou compradas se
essas ndo estiverem em estoque.

Figura 16: Ordem de produgdo da cabine suplementar 4 pessoas gerada pelo sistema
MAXIPROD®

Ordem de produgdo O x

Agdes | Consultar ~ | Consultar insumo ~ | Imprimir/exportar ~ @) ~

Quantidade™ 5,00000] un (¥ Fixar

Necessidade=  [20/01/20 @ Fixar

» Mostrar mais opcBes

» Informar observages

4 Ocultar insumos

s @ 1[50« Exibindo itens 1 - 21 de 21
Oper | Cédigo Descricio Qt sem indice de perdas | fndice de perdas | Qttotsl | Un | Qt baixada Qt a baixar Lote intemo | Lote do fabricante | Estoque disponiv{

10 003.001-01 coLuNA 20,00000 o 2000 Pc 0,00 20,00000] ¢ Sem estoque Sem estoque 0.
10 003.001-02 MOLDURA INFERIOR FT 5,00000 [) 500 PG 0,00 5,00000] & Sem estogue Sem estoque 0,00
10 003.001-03 CoLUNA DE 20,0000 o 20,00 | PC 0,00 20,00000] § Sem estoque Sem estogue 0,00
10 003.001-04 MOLDURA INFERIOR DE 10,0000 o 10,00  PC 0,00 10,0000 & Sem estoque Sem estoque 0,0t
10 003.001-05 LONGARINA 1340 X 130 35,00000 o 3500 | PC 0,00 35,00000] & Sem estogue Sem estoque 0,00
10 003.001-06 LONGARINA 2404 X 75 10,00000 o 10,00 PC 0,00 10,00000] 4 Sem estogue Sem estoque 00
10 003.001-07 CANTONEIRA INF 10,0000 o 10,00 | PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,0
10 003.001-08 TRELICA 20,0000 0 20,00 | PC 0,00 20,00000] & Sem estogue Sem estogue 00
10 | 003.001-09 LONGARINA 850 X 130 5,00000 o 500 | PC 0,00 5,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10 003.001-10 LONGARINA 530 X 75 10,0000 [} 10,00 PG 0,00 10,00000] & Sem estogue Sem estoque 0,0
10 003.001-11 LONGARINA 690 X 75 10,0000 o 10,00 | PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estogue 0,00
10 003.001-12 LONGARINA 620 X 75 10,0000 o 10,00  PC 0,00 10,0000 & Sem estoque Sem estoque 0,0t
10 003.001-13 LONGARINA 690 X 75 10,0000 o 10,00 | PC 0,00 10,00000 % Sem estogue Sem estoque 0,00
10 003.001-14 CANTONEIRA FT INT 15,00000 o 15,00 pC 0,00 15,00000] & Sem estogue Sem estoque 00
10 003.001-15 CANTONEIRA FT INT 5,00000 o 500 PC 0,00 5,00000 & Sem estoque Sem estoque 0,0
10 003.001-16 TRAVESSA FORTA 5,00000 o 5,00 | PC 0,00 5,00000 & Sem estogue Sem estoque 00
10 | 003.001-17 LONGARINA 504 X 130 20,00000 o 20,00 | e 0,00 20,00000] § Sem estoque Sem estoque 0,00

Fonte: Sistema MAXIPROD® (2019)

Na Figura 17 a seguir, observa-se que somente o item arrebite rosca
(ARR.001-01), contém estoque de 100 unidades. Logo, se for dada a baixa de 60
unidades para a produgdo de 5 cabines suplementares, restardao somente 40
unidades, ja os outros itens devem ser comprados ou fabricados.

Figura 17: Ordem de produgdo da cabine suplementar 4 pessoas gerada pelo sistema
MAXIPROD®

[ nove JIEAC) 1[50+ Exbindo itens 1 - 21 de 21

Oper | Cédigo Descricdo Qt sem indice de perdas | indice de perdas | Qt total Un | Qt baixada Qt a baixar Lote intemo | Lote do fabricante | Estogue disponiv(
To vuToUTOs AT - Tora—re 7w 100BG0T e esoaae Senrestoqe a
10| 003.001-05 LONGARINA 1340 X 130 35,00000 o 3500 PC 0,00 35,00000] 4 Sem estoque Sem estoque oo
10/ 003.001-06 LONGARINA 2404 X 75 10,00000 [} 10,00 | PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-07 CANTONEIRA INF 10,00000 o 10,00 PC 0,00 10,00000] & Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-08 TRELICA 20,00000 o 2000 pC 0,00 20,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-09 LONGARINA 850 X 130 5,00000 o 500 | PC 0,00 5,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-10 LONGARINA 530 X 75 10,00000 [ 10,00 | PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-11 LONGARINA 630 X 75 10,00000 o 10,00 PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-12 LONGARINA 620 X 75 10,00000 o 10,00 | PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-13 LONGARINA 630 X 75 10,00000 o 10,00 | PC 0,00 10,00000] Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-14 CANTONEIRA FT INT 15,00000 o 15,00 | PC 0,00 15,00000] Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-15 CANTONEIRA FT INT 5,00000 o 500 | PC 0,00 5,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-16 TRAVESSA FORTA 5,00000 [} 500 PC 0,00 5,00000] & Sem estoque Sem estoque 0,0
10| 003.001-17 LONGARINA 504 X 130 20,00000 o 2000  PC 0,00 20,00000] Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-18 CANTONEIRA DE 10,00000 o 10,00 | PC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10| 003.001-19 CANTONEIRA FT 10,00000 o 10,00 PC 0,00 10,00000] Sem estoque Sem estoque 0,0
10| 003.001-20 TRAVESSA PISO 5,00000 o 5,00 | PC 0,00 5,00000] & Sem estoque Sem estoque
10 ARR.001-01 ARREBITE ROSCA 60,00000 0 60,00 un 0,00 60,0000 4

Fonte: Sistema MAXIPROD (2019)

A Figura 18 mostra a ordem de producdo apds a baixa das 60 unidades de
arrebite rosca. Como exemplificado, em estoque restardo apenas 40 unidades
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desse item, pois as outras 60 unidades serdo consumidas para a fabricacdo da
cabine suplementar.

Figura 18: ordem de producdo apds baixa de estoque do item arrebite rosca

[ nove JEEE) 1[50« Exibindo itens 1 - 21 de 21
Oper | cadigo Desericgo Qt a baixar Lote intemo | Late do fabricante | Estoque disponiv]

w = 10000007 % e eseue Semesesque Tt
35,0000 4 - Sem estoaue Sem estoque 0.0
10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0.0t
10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
20,00000 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
000 100 | e 0,00 500000 4 - Sem estoaue Sem estoque 0,00
10| 003.001-10 LONGARINA 530 X 75 10,0000 o 10,00 pC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0.0t
10| 003.001-11 LONGARINA 630 X 75 10,00000 0 10,00 pC 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
10 003.001-12 LONGARINA 620 X 75 10,0000 o 0,00 10,00000] Sem estoque Sem estoque 0.
10| 003.001-13 LONGARINA 690 X 75 10,00000 0,00 10,00000] 4 Sem estoaue Sem estoque 0,00
10| 003.001-14 CANTONEIRA FT INT 15,0000 o 0,00 15,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0.0t
s CANTONEIRA FT INT 00 o 0,00 5,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 0,0
TRAVESSA P 3 0,00 5,00000] 4 - | Sem estoaue Sem estoque 0.0t
0| 003.001-17 LONGARINA 30 20,00000 0 2 < 0,00 20,00000 4 Sem estoque Sem estoque 0,00
E CANTONEIRA o X 0,00 10,00000] 4 Sem estoque Sem estoque 90
10| 003.001-20 TRAVESSA PISO 5,00000 0 5,00 PC 0,00 5,00000] 4 - | Sem estoaue Sem estoque i
10 ARR.001-01 ARREBITE ROSCA 60,00000 o 60,00 un 60,00 W, 0,0t
5

Fonte: Sistema MAXIPROD (2019)

A seguir serd apresentada a proposta de implementacdo do sistema ERP
MAXPROD® na empresa.

Nos tépicos anteriores se demonstrou a importancia da implementacao do
sistema de MRP | nos itens que registram maior venda em estudo. Isso porque
possuem listas extensas de componentes de montagem e facilitam o
planejamento e ordem de producdo, segundo a disponibilidade e necessidade de
ressuprimento de matérias-primas envolvidas no processo. A Figura 19 mostra o
fluxograma com os passos da implementagdo do MRP | a partir do software
MAXIPROD®.

Figura 7: passos para a implementacao do ERP na empresa

CADASTRO DOS

ADQUIRIR SOFTWARE TREINAMENTO DOS ITENS, PRODUTOS,
ERP FUNCIONARIOS MATERIA PRIMA,

ESTOQUE EM GERAL

|

v

CRIACAO DAS LISTAS MONTAGEM DO
COM AS QUANTIDES PRODUTO DENTRO DO
DOS ITENS QUE N SISTEMA CONTENDO O N O SOFTWARE ESTA
COMPOE O PRODUTO, MAXIMO DE PRONTO PARA USO
E SUA ESTRUTURA DO INFORMACOES
TIPO ARVORE POSSIVEIS

Fonte: Autoria propria.
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Para a implementacdo do sistema MRP na empresa, sera necessario a
aquisicdo do pacote do software MAXIPROD®, e posteriormente oferecido um
treinamento aos funcionarios. Inicialmente deve-se elaborar a lista de materiais
dos produtos com maior nimero de vendas e assim que forem surgindo novos
pedidos de produtos, estes devem ser inseridos no sistema a fim de criar uma
solida base de dados para a empresa. Para a criacdo dessas listas deve ser
analisado item a item, e inseridos no sistema.

Apds a insergdo dos itens no sistema deve ser elaborado a estrutura do
produto, onde deve ser caraterizado os itens e subitens e a matéria-prima que
compde o produto, ou se ele e adquirido pronto para montagem. E nesse
momento, também, que se coloca as quantidades de cada item para a fabricacdo
de um produto, sendo que o software disponibiliza um recurso bem simples para
essa montagem.

Assim, devem ser cadastrados os produtos e matérias-primas em estoque
para que o sistema forneca as saidas necessdrias para um bom controle de
estoques. A partir dai esses produtos também estardo disponiveis para que o
setor de vendas também possa integrar ao sistema e possa gerir corretamente
esses pedidos de vendas.

Este estudo teve o objetivo de propor um modelo de implementacdo de MRP
| em uma industria de implementos rodoviarios, identificando a estrutura dos
principais produtos, sendo elaborado um modelo de MRP desses produtos
selecionados e proposto a implementacdao do MRP | na empresa.

Diante da proposta apresentada neste trabalho, conclui-se que o estudo
atingiu seu objetivo de analisar como o sistema MRP pode auxiliar uma Industria
de implementos rodoviarios, no que tange ao gerenciamento de estoque e
controle de matéria-prima, além de integrar os setores da empresa e a facilitar o
acesso a informagdes de produgdo, compras e vendas. Servindo, assim, como
base para a gestdo da empresa, transmitindo informa¢des em tempo real entre
os diversos setores, com a implantacdo do MRP também garantird uma
reestruturacdo de seus projetos, com maior nivel de detalhamento e
organizacao. Nesse sentido, fica como sugestdo para a industria a implantacdo do
sistema MRP, para realizar o controle do estoque de matéria-prima e o calculo
das necessidades de materiais além de uma integracdo das informacdes de toda
a empresa.

Para implantacio do MRP, deve ser designado um responsavel
especificamente para esta funcdo para que os objetivos sejam alcancados,
também deve haver um empenho da alta direcdo para que o projeto seja
continuado e alcance os objetivos esperados.

As limitacOes para a realizacdo do estudo ocorram principalmente pela falta
de organizagdao e padronizacao dos projetos estruturais e melhor detalhamento
dos implementos, e falta de informagdes sobre as matérias primas utilizadas na
fabricacdo dos produtos, e também na dificuldade de obter informagdes sobre
processos internos e documentos da empresa.
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Para trabalhos futuros recomenda-se um estudo sobre os tempos de
fabricacdo dos implementos, para que possa ser melhor planejado o tempo de
entrega do produto ao cliente uma vez que o produto é feito sob encomenda.
Também pode ser implementado, a filosofia 5S para uma maior padronizacdo e
organizacao do processo produtivo da empresa.

O presente trabalho, entao, abre espaco para que outras empresas dos mais
diversos segmentos e tamanhos comecem a se interessar por estudos de
melhorias em seus processos de gestdo e producdo, tornando mais competitivas
e se consolidando no mercado.
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MRP | implementation proposal: case study
in a road implementation company

This work is the result of a study developed in a company in the industrial sector of road
implements and aims at the implementation of a production management system,
starting with the implementation of MRP | (Material Resources Planning) for the control of
production stocks that works on request. For the study, the three best-selling products
were selected, where their structures and material lists were elaborated to exemplify how
the result of an ERP system (Material Resource Planning) in the Road Implements sector
would be. The study is classified as a case study in which a subject is studied in depth, the
objective of the research is descriptive and has a qualitative-quantitative nature. Data
collection was done through direct observation, documentary research. After the study, it
was possible to confirm what several authors say about production management systems,
being a resource that integrates the sectors of the organization and organizes information,
streamlining the production process with faster and more accurate information, making
organizations a differential that adhere to it.

Planning and production control. MPR I. ERP.
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