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RESUMO

O estudo aborda o conceito, aplicagéo e o célculo de ferramentas implementadas pelo
setor de planejamento e controle da producao, responsaveis por auxiliar na gestao do
processo produtivo, em uma empresa que atua no mercado calcadista. Os
conhecimentos obtidos se deram através de uma revisao bibliografica, juntamente
com uma base de dados cedida pela empresa. A ferramenta previsao de demanda
permite as empresas planejarem o0s seus cenarios de mercado, cenarios esses
podendo ser produtivos, pessoal e financeiro, o que permite a visualizacdo do
comportamento da sua curva de demanda. Ferramenta essa que serve como base para o
método MRP (Material Requirements Planning), também conhecida como
planejamento das necessidades de materiais, buscando justamente a reducao dos
estoques relacionados a entradas e saidas, produtos acabados e compra de matéria
prima, garantindo com que a empresa cumpra com seus prazos de entrega. Os
resultados demostraram que a técnica de previsdo de demanda aplicada mais
adequada a realidade da empresa foi a média mével para um periodo de média a cada
8 semanas durante o ano, bem como a aplicacao da ferramenta MRP que foi realizada
em um escopo mais geral de um modelo representativo de maior demanda entre os
clientes, com base em uma demanda média de 15.000 pares semanais. Para o estudo
inicialmente foi realizado uma revisao bibliogréfica dos assuntos, logo foi coletado os
dados fornecidos pela empresa e com esses dados foi realizado uma analise e
tratamento, sendo possivel assim a aplicacdo das ferramentas para obter o melhor

resultado e conseguindo alcancar os objetivos do trabalho.

Palavras-Chave: Planejamento e controle da producao. Previséo de
demanda. MRP.



ABSTRACT

The study addresses the concept, application and calculation of tools implemented by
the production planning and control sector, responsible for assisting in the
management of the production process, in a company that operates in the footwear
market. The knowledge obtained came from a bibliographic review, along with a
database provided by the company. The demand forecasting tool allows companies to
plan their market scenarios, which can be productive, personal and financial, allowing
the visualization of the behavior of their demand curve. This tool serves as the basis
for the Material Requirements Planning (MRP) method, also known as material
requirements planning, precisely aiming at reducing the stocks related to inputs and
outputs, finished products and purchase of raw materials, ensuring that the company
meet your delivery deadlines. The results showed that the applied demand forecasting
technique best suited to the company's reality was the moving average for an average
period of every 8 weeks during the year, as well as the application of the MRP tool that
was performed in a more general scope. a representative model of higher demand
among customers, based on an average demand of 15,000 pairs per week. For the
study initially a bibliographic review of the subjects was performed, soon the data
provided by the company was collected and with this data was performed an analysis
and treatment, thus being possible to apply the tools to obtain the best result and

achieving the work objectives from work.

Keywords: Production planning and control. Demand forecasting. MRP.
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1. INTRODUCAO
Historicamente o setor calcadista iniciou suas atividades no século XIX no
estado do Rio Grande do Sul, a partir da contribuicao de italianos e aleméaes. De inicio,
suas atividades produtivas eram totalmente artesanais, utilizando couro processado
em curtumes. Com o passar dos anos esse processo, que outrora era delegado a
artesdos passou a se modificar e se automatizar em resposta ao crescimento
populacional e consequentemente as demandas do mercado, gerando, assim, um

grande crescimento no setor.

De acordo com a Associacdo Brasileira das Industrias de Calgados, 0s
polos calcadistas do pais sdo Rio Grande do Sul, Ceard, Sao Paulo, Santa Catarina,
e Minas Gerais, sendo o Brasil, classificado em 4° lugar como maior produtor do
mundo perdendo apenas para China e india. Essa posicéo retrata o cenario do pais
gue em 2017, apresentou um faturamento em torno de mais de 21 bilhées, possuindo

mais de 7 mil indUstrias instaladas em seu territério (ABIC, 2018).

Neste contexto, a adocdo de estratégias inovadoras que permeiam cada
vez mais o crescimento do setor sdo de grande importancia para se manter o atual
ambiente competitivo. Dessa forma, percebe-se a necessidade de aperfeicoar a
utilizacdo das matérias-primas, ndo permitindo desperdicios destas no processo
produtivo. Para que isso ocorra o planejamento e controle da producéo dé total suporte
para empresas através de técnicas e ferramentas que se ajustam ao contexto dos
diferentes tipos de negdcios, das quais pode-se citar a previsdo de demanda e o
abastecimento de insumos (CARVALHO, 2004; LEMOS, 2006).

De acordo com Slacket al (2009), o Planejamento e Controle da Producéo
(PCP), é definido como um sistema de gerenciamento administrativo responsavel por
assegurar que a producédo ocorra da maneira mais eficaz possivel e produza produtos
ou servicos da forma adequada. Portanto, é de fundamental importancia que se tenha
0s recursos produtivos disponiveis na quantidade e momento certo, com o nivel de

gualidade confiavel.

Nesse sentido, o planejamento, controle e programacéo da produc¢ao torna-
se bastante importante para empresas que buscam a adequacao de seus sistemas

para a producdo de novos bens podendo ser produto ou servicos, e a partir do
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planejamento que surge a necessidade do processo de previsdo de demanda
(MAKRIDAKIS; WHEELWRIGHT; HYNDMAN, 1998) e (FIGUEREDO, 2008).

A previsdo de demanda é considerada como sendo o pilar fundamental
para o planejamento da producdo e vendas de qualquer empresa, sendo apontada
como uma de suas principais atividades (FIGUEREDO, 2008). Através da previsédo de
demanda se tem um planejamento da quantidade de recursos a serem utilizados
naguele determinado tempo, dependendo do produto a ser vendido ha épocas de

sazonalidade, ou seja, seu consumo pode variar durante o ano.

Desta forma, a previsdo da demanda é uma importante ferramenta da area
de planejamento e controle da producéo, sendo considerada capaz de influenciar no
sucesso ou fracasso das empresas, jA que a mesma tem como funcdo direcionar
decisbes estratégicas de longo prazo e médio prazo. Para tanto, sdo inUmeras as
técnicas de previsdo sendo elas divididas em qualitativas e quantitativas ou ambas a
integracao dos dois, das mais simples as mais complexas, em que todas tém o mesmo
propdésito de prever o que serda demandado das organiza¢des. Portanto, os modelos
dessa técnica se mostram essenciais para que se possa ter um acompanhamento do
crescimento empresarial e tomar decisdes baseadas em fatos da realidade que a

mesma se encontra atualmente.

E importante ressaltar ainda, que além de técnicas para definir o mix de
produtos, as empresas tém buscado cada vez mais o aperfeicoamento da gestédo de
suas matérias-primas. Nesse sentindo, nota-se a necessidade de administrar
adequadamente a gestao de insumos, confrontando os prazos de entrega do produto,
recebimento de material, processos de manufatura e valores monetarios. Para isso,
tém-se a sistematica de controle dos suprimentos ao processo produtivo, uma
metodologia conhecida como MRP (Material Requirements Planning) que surgiu nos
Estados Unidos em meados do século XX e defende que as empresas possuem em
suas estruturas demanda dependentes, aquelas em que sao os itens que compdem a
estrutura de produto e demanda independentes, sendo o produto ja pronto e vendido
(BATALHA, STHALBERG, 1994; KURBEL, 2013).

Baseado nesse contexto, o presente trabalho se propde a aplicar diferentes

técnicas de previsdo de demanda em uma empresa do setor calcadista, tendo em
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vista apontar a que mais se adequa as necessidades da empresa em estudada. Aliado
a isso a pesquisa também busca constru¢ao do relatério MRP) do produto de forma
generalizada, na qual discrimina as quantidades de insumos demandados para
geracdo de uma unidade do produto. Por fim, preenche-se o relatério MRP, o qual
define as quantidades e momentos de colocacdo de pedidos dos diversos
componentes e submontagens demandados para inicio da fabricacéo.

1.1 Objetivos
1.1.1 Objetivo Geral

O presente trabalho se propbe a realizar um estudo de caso em uma
empresa do setor calcadista, através da analise e aplicacdo de técnicas de previsdo
de demanda como ferramenta para o planejamento de necessidade de materiais
1.1.2 Objetivo Especifico

e Identificar as principais técnicas de previsdo de demanda presentes na
literatura;

e Realizar a coleta de dados histéricos sobre producdo e vendas na
empresa estudada;

e Aplicar algumas das principais técnicas de previsdo de demanda na
empresa estudada;

e Analisar os resultados obtidos com a aplicacao das técnicas;

e Identificar o método de previsdo que mais se adequa as especificidades
da indUstria cal¢adista;

e Construir a Matriz BOM de um produto representativo do contexto de
analise e gerar o relatério MRP, definindo quantidades e pontos de
reposicao dos componentes
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1.2 Justificativa

Para se manter competitivo no mercado atual, as empresas tém buscado,
cada vez mais atender as necessidades dos seus clientes, principalmente no que
relaciona os aspectos de qualidade do produto, tempo de entrega e sua
disponibilidade. Sendo assim, do ponto de vista tedrico, para Moreira (2000) o
Planejamento e Controle da Producéo é considerado o sistema responsavel por todo
0 suporte a producao, objetivando cumprir os objetivos e metas do planejamento e da
programacao dos processos de maneira eficaz, para satisfazer os principais requisitos

produtivos relacionados a tempo, qualidade e quantidades.

Corroborando com isso, Slack, Chambers e Johnston (2008), afirmam que
o planejamento e controle gerenciam as atividades de produc¢éo, de modo a satisfazer
a demanda de seus clientes. Seu carater estratégico deve sempre esta alinhado com
empresa, para que cumpra com suas obrigagées como organizacao, havendo sempre
um acompanhamento da produg¢do com o intuito de identificar se ha implicacbes que
necessitem de ajustes para melhorar ainda mais a sua eficiéncia. Para isso, é de suma

importancia que a empresa faca o uso do PCP e das suas respectivas ferramentas.

Dentre essas ferramentas estdo as técnicas de previsao de demanda e o
Planejamento das Necessidades de Materiais (MRP). Com relacdo a previsao de
demanda pode-se afirmar que é através dela que a empresa tem uma estimativa do
comportamento do mercado, o que influencia diretamente na sua producdo. Sua
importancia dentro das organizacdes é reafirmada pelos autores Fernandes e Filho
(2010) que consideram o papel estratégico das previsdes no ambiente competitivo,
guiando a empresa para o planejamento estratégico da producao, financas e vendas.

Com relacdo ao MRP, Slack et al.,, (2009) defende sua importancia
enquanto ferramenta, principalmente na funcdo de auxiliar com agilidade as empresas
na determinacdo das reais necessidades brutas de matérias-primas seja qual for o
momento do planejamento e controle da produgéo. Atendendo a demanda somente
para aqueles pedidos que ja foram confirmados pelos clientes. Devidamente aplicada,
nos meios produtivos, a mesma se evidéncia pela redugédo dos custos de mao-de -
obra operacional agregada, devido a flexibilidade e agilidade, e redu¢des de paradas

das linhas de producéo.

Baseado em todos esses aspectos, o presente trabalho se justificadevido,
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principalmente, a importancia das técnicas de planejamento e controle da producéo
no gerenciamento das empresas, visto que, € por meio da previsdo de demanda que
se tem uma estimativa do comportamento do mercado, podendo esta guiar a empresa
para um planejamento estratégico da producdo, em busca de garantir um
gerenciamento de estoque determinando as reais necessidade brutas com o auxilio
do MRP. Todos esses aspectos irdo auxiliar diretamente a tomada de decisdo das
vendas e financas, tanto, no sentido de diminuir o risco da falta de estoque, quanto
para que haja um gerenciamento melhor da producdo e, consequentemente, na

disponibilidade dos produtos.

Um estoque inadequado pode dificultar a viabilizacdo do negécio, visto que
para manutencdo de estoque superestimada incide em altos custos, que podem
facilmente exceder a margem de lucro do comerciante. Como por exemplo, 0s
calcados femininos, que séo produtos considerados da moda, podem ser visto como
se fossem produtos pereciveis, ja que a cada colecdo atualizada primavera-verdo e
outono-inverno a empresa deve desfazer-se de todo o estoque, 0 que ocasiona em
uma diminuicdo do lucro. (ZAPAROLLI, 2009).

Visto esses conceitos, a aplicacdo das ferramentas € de suma para uma
empresa seja ela de pequeno ou grande porte. Ferramentas essas que irdo auxiliar
na toma de decisdo, controle da producdo, acompanhamento da producdo, e

garantindo que que o cliente sempre receba o seu produto dentro do prazo,

Hoje a empresa, ndo possui acompanhamento da previsdo de demanda
para que possa se preparar, e planejar de forma eficiente para atender a demanda.
Como também, a ferramenta MRP, ndo é realizada pelo de setor de planejamento de
controle da producéo e sim pelo setor de almoxarifado, onde é realizado pelo total do

item que necessita para todos modelos produzidos.

Contudo, o estudo retrata a importancia que essas ferramentas possuem
para empresa, em que foi escolhida a técnica de previsdo de demanda que mais se
adequou as necessidades da empresa e aliado a isso foi realizado o relatério MRP de
modelo de maior demanda entre os clientes e assim definido as reais necessidades

para atender os clientes dentro do periodo.

1.3 Estrutura do Trabalho
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O trabalho esta estruturado em seis capitulos. No primeiro séo introduzidos
0s assuntos que serdo abordados no decorrer da pesquisa: industria calgadista,
previsdo de demanda e planejamento da necessidade materiais. Seguindo da
justificativa, que descreve a importancia dos temas e 0s objetivos geral e especificos

a serem alcancgados.

O capitulo 2 descreve a fundamentacao tedrica sobre planejamento e
controle da producdo dando énfase nos conceitos de previsdo de demanda e

planejamento das necessidades de materiais.

O capitulo 3 apresenta os procedimentos metodolégicos, onde sé&o
discutidos pontos de classificacdo da pesquisa e como a mesma estd estrutura de

acordo com suas etapas.

J& o capitulo 4 traz a apresentacdo da empresa, 0 processo produtivo, o
layout da producgéo.

No capitulo 5 sdo apresentados os resultados e discussoes, e detalhada

toda a aplicacédo das técnicas mencionadas anteriormente.

Por fim, o dltimo capitulo apresenta as consideracdes finais sobre o estudo,
expondo as referéncias bibliograficas que foram citadas e consultadas durante a
realizacdo da pesquisa.
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2. REVISAO DE LITERATURA

2.1 Planejamento e Controle da Producéao

O Planejamento e Controle da Producédo (PCP), é definido como um
sistema de gerenciamento administrativo responsavel por assegurar que a producao
ocorra da maneira mais eficaz possivel e produza produtos ou servigos da forma
adequada. Portanto, € de fundamental importancia que se tenha 0s recursos
produtivos disponiveis na quantidade e momento certo, com o nivel de qualidade

confiavel, para o atendimento com exceléncia ao cliente final. (SLACK et al, 2009)

Para Tubino (2007) a finalidade do acompanhamento e controle da
producdo fornece a visualizacdo da ligacdo entre execucdo das atividades
operacionais e o planejamento, identificando possiveis falhas, sua gravidade e
fornecendo o auxilio necessério para que os responsaveis pelas as ac¢des corretivas
possam estar agindo e resolvendo o problema. A ocorréncia do desencaminhamento
entre o programa de producéo planejado e o executado € a circunstancia mais comum
acontecida, ainda que teoricamente 0S meios necessarios para o cumprimento dos
planos de producéo terem sido planejados e programados pelo PCP. De modo que
guanto mais eficientes as atividades de acompanhamento e controle, menores serao
os desvios para serem corrigidos, menor sera as despesas e 0 tempo com as

intervencdes corretivas.

As atividades do PCP podem ser exercidas nos trés niveis hierarquicos do
planejamento e controle das atividades produtivas de um sistema de producédo. No
nivel estratégico € estabelecido as politicas para um plano de producédo geralmente
pouco detalhado, que realizara a previsao de vendas a longo prazo e a disposicéo dos
recursos financeiros e produtivos. A médio prazo, é estabelecido o planejamento
mestre de producdo que buscard meios para atuar de forma mais eficiente o plano de
producgéo, analisando as diferentes formas de conduzir o sistema produtivo disponivel.
A programacdo da producdo a curto prazo se encarregara de estabelecer a
guantidade e o tempo de compra, fabricagdo ou montagem dos itens necessarios aos

produtos finais, havendo sempre um acompanhamento e controle. (TUBINO, 2007)

Segundo Corréa, Gianesi e Caon (2010) o planejamento de producéo,
podendo ele ser planejamento agregado da producéo ou planejamento de vendas, tem

como objetivo implementar planos alternativos de producéo, definida pelo plano de
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vendas e geracao de estoque esperados, a intencao de criar esses planos alternativos
€ pelo fato de conseguir determinar um plano que cumpra todos os objetivos, sem

criar questdes ao serem resolvidos.

O Planejamento Mestre de Producao (PMP) tem como funcao sistematizar
a demanda do mercado fazendo o uso de recursos internos da empresa com a
finalidade de programar taxas apropriadas de produgcédo de produtos finais, e de
preferéncia os que se tem sua demanda independente. (CORREA E CORREA, 2011)

Conforme Tubino (2000) a Programacéo da Producdo determina a curto
prazo quando e quanto deve se comprar, para que a empresa consiga atender os
clientes dentro do prazo, a partir do plano mestre de producédo e dos registros do

controle de estoque.

Para Chiavenato (2008), programar a producdo € apresentar quando
devem ser realizadas as tarefas de operacdes de produgédo e qual a quantidade

necessitara ser executa. Deve responder as questées: o que, quanto, quando e onde.

Segundo Tubino (2000) o Acompanhamento e Controle da Producéo busca
garantir através da coleta e analise dos dados que a programacédo da producéo seja
bem executado e realmente seguido pelo chdo de fabrica. As atividades
desenvolvidas pelo PCP, tem como finalidade de acompanhamento e controle da
producdo oferecendo todo um suporte a producdo, assim como garantindo que as
atividades programadas e planejadas sejam cumpridas de acordo com o prazo

estabelecido.

De acordo Slack, Chambers e Johston (2009) controle apresenta como
funcdo efetuar ajustes necessérios, deste modo permitindo que as operacdes
alcancem os objetivos que foram planejados, mesmo quando as pressuposi¢oes

assumidas pelo plano nao confirmem.
2.1.2 Previsao de Demanda

A previsdo da demanda € o pilar fundamental para o planejamento
estratégico da producdo, das vendas e da parte financeira de qualquer empresa,

atraves dela é possivel realizar os planos de capacidade, fluxo de caixa, vendas,
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producéo e estoques, mao-de-obra, compras etc. Sendo considerada uma ferramenta
responsavel por permitir que os gestores desses sistemas passem a perceber o futuro
e planejem adequadamente suas acfes para que possam ser alcancadas com
sucesso. (ZANELLA, 2015).

Existem diferentes métodos para realizacdo das previsbes de demanda,
convém a empresa selecionar o método mais adequado, devendo considerar as

caracteristicas das demandas dos bens ou servigos oferecidos. (BALLOU, 2007).

De acordo com Tubino (2008), as previsdes possuem diversas funcdes
dentro de uma organizacdo, sendo que pode ser dividida em cinco etapas para
realizacdo, conforme abaixo segue figura 01.

Figura 1: Modelo previsdo de demanda

Fonte: Adaptado Tubino (2008)

Na primeira etapa € necessario que seja definido os objetivos a serem
alcancados e suas respectivas funcdes. Em seguida € necessario que haja uma
verificagdo da disponibilidade dos dados, sendo coletados de uma série historica.
Logo com o tratamento das informacgdes colhidas deve ser feita a selecdo da melhor
técnica que se adeque a realidade da empresa, observando com cautela e resultados
obtidos. Por fim o monitoramento do modelo adotado que ir4 garantir se 0 mesmo esta

sendo ou nao eficiente para o sistema da empresa. (BALLOU, 2005).

Para Martins e Laugeni (2005), para poder fazer a previsdo € necessario
observa e analisar as informacdes sobre como demanda dos produtos esta se
comportando. Através da média, € possivel verificar se flutuagdes da demanda estéo
em torno de um valor constante. Plotando os valores de demanda em um gréafico deve
ser analisado como 0 mesmo esta se comportando, existe trés tipos, primeiro o de

tendéncia linear, em que a demanda pode crescer ou decrescer linearmente; Segundo
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tipo, tendéncia ndo linear, no qual a demanda tende crescer ou decrescer nao
linearmente, parecido uma equacao do 2° grau, por exemplo; Terceiro modelo
estacional (sazonal), onde a demanda cresce ou decresce, em certos periodos, que
forma os picos altos como por exemplo, um dia da semana, do més, ou em meses

especificos do ano, referente ao momento de maior venda.

Ja para Ballou apud Lemos (2006), como mostrado na Figura 2 os perfis
de comportamento da demanda podem ser divididos em quatro tipos, sendo eles a)
Padrdo de demanda aleatéria sem tendéncia e elementos sazonais. b) Padrdo de
demanda aleatério com tendéncia, mas sem elementos sazonais. c¢) Padrdo de
demanda aleat6rio com tendéncia e elementos sazonais. d) Padrao de demanda

irregular.

Figura 2: Perfis do comportamento de demandas
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Fonte: Ballou apud Lemos (2006)

2.1.2.3 Técnicas de previsdo de demanda

Segundo os autores Corréa, Gianesi e Caon (2012), os métodos de
previsdo de demanda séo classificados em dois grupos. No primeiro estdo os métodos
gualitativos, que sdo baseados em julgamentos e opinides pessoais, utilizados quando
nao se requer muito para coleta de informacdes. E 0 segundo € composto por métodos
gualitativos, no qual as previsbes sdo realizadas através de dados e técnicas

estatisticas. Para Albertin e Pontes (2016), as técnicas de previsdo de demanda
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podem ser usadas em qualquer circunstancia desde que haja disponibilidade de
tempo, dados, recursos, e horizonte de previsdo. Possuindo caracteristicas do tipo

guantitativa e qualitativa como mostra a tabela 1.

Tabela 1: Caracteristicas das técnicas de previsao

Qualitativas Quantitativas

Privilegiam dados qualitativos. Privilegiam modelos matematicos

para projetar a demanda futura

Baseiam-se em opinides e | Baseiam-se em séries temporais e em

julgamentos de pessoas- chaves. Correlacoes

S&o usadas quando nao se tempo Incluem analise numérica de dados
para pesquisar dados ou quando da | passados.

introdu¢ao de um produto novo.

Tém panorama econdmico instavel.

Fonte: Adaptado de Albertin e Pontes (2016).

Segundo Tubino (2008), as técnicas quantitativas podem ser
subdivididas em dois grandes grupos, sendo elas técnicas baseadas em séries
temporais e as séries baseadas em correlacbes. As series temporais sao
divididas em média movel simples, média movel ponderada, suavizacao

exponencial e padréo sazonal.
2.1.2.3.1 Média Mével

E uma técnica utilizada para calcular a média de uma série temporal e
selecionar variacdes aleatodrias. Estima-se a média para os n periodos de tempo

mais atualizados, como na equacéao 1 abaixo. (MOREIRA, 2001).

D,+D,,+D,_,+..+D

Ilr:r+1 = n

f-n41 (1)

Onde:

Dt = Demanda real no periodo t;
n = NUmero total de periodos na
meédia; Ft+1= Previséo para o
periodo t+1.
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2.1.2.3.2 Média movel ponderada

Em alguns casos, os dados mais atuais tém uma maior relevancia para se
calcular a previsdo com relacdo aos dados mais antigos. Sendo assim, no método da
meédia moével ponderada, cada demanda do més possui seu proprio peso e a soma de
todos os pesos tem que ser obrigatoriamente igual a 1. Como por exemplo, segue a
equacao 2 abaixo. (MOREIRA, 2001).

F.. =050D,+030D,,+0,200,, (2)

Onde:

Dt = Demanda real no

periodo t; Ft+1= Previsao

para o periodo t+1.
2.1.2.3.3 Suavizacao exponencial

O método da suavizacao exponencial atribui as demandas recentes, maior

peso do que as demandas iniciais em que deve ser coletado trés tipos de dados, a
previsdo do ultimo periodo, a demanda para este periodo e um parametro de
aproximacao alfa (a), entre 0 e 1. Como descrita a equacéao abaixo. (MOREIRA, 2001).

“E conveniente observarmos que, qualquer que seja o periodo para o
qual se deseja a previsdo, € sempre necessaria a previsdo do periodo
imediatamente anterior (Dt-1) ” (MOREIRA, 2011, p.313)

Fr|1:['IDt+(1 "I)Fr (3)

Onde:

Dt = Demanda real no periodo t;

Ft+1= Previséo para o periodo t+1.
2.1.2.3.4 Regressao Linear

Segundo Neufeld (2003), a método faz uma analise que relaciona duas
variaveis, no qual a coleta a coleta de dados consiste em observagdes com diferentes
medidas cada uma delas. De forma que se tem uma variavel independente (variavel

X) e outra do tipo dependente (variavel y), sendo que a primeira variavel causa
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mudancas na segunda.

Ainda os autores Krajewski, Ritzman e Malhotra,(2009) complementam
esta afirmacdo e apontam para possibilidade da formacéo da reta de tendéncia que
possibilita previsdes dentro do horizonte de estudo.

A aplicagcdo do método se da através da formula demonstrada na equagéo abaixo:

|TIF=EL+1:I:-"{, (4)

DRSNS , M-k ) (5)
" A - (T )

Onde:

Y: previsdo da demanda no periodo;

X: periodo de previsao.

a: ordenada a origem;

b: coeficiente angular;

a: a ordenada a origem ou intersec¢ao no eixo dos Y.

2.1.2.3.5 Método do coeficiente sazonal

Para Martins e Laugeni (2005) existem diversos métodos para a realizacéo
de previsdes quando o consumo é sazonal, e um dos mais utilizados é o método do
coeficiente sazonal. Inicialmente deve-se determinar a média do consumo de cada
ano e 0s seus respectivos coeficientes para cada periodo do ano, e partir desses
valores calcula-se o coeficiente médio de sazonalidade que serd usado para encontrar
a demanda global e a média de consumo para periodo de tempo sazonal. E por fim a
média de consumo multiplicado pelo coeficiente médio de sazonalidade resultara na

previsdo de demanda do consumo.

Onde:
Xic : Valor corrigido da série temporal;

Xt: Demanda do periodo t;
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FS:: Fatores sazonais.
2.1.2.4 Erros de medida

E importante considerar que as previsdes ndo sdo perfeitas e sempre
comportam erros. Corréa e Corréa (2009) citam dois tipos de erros: a amplitude,
referente ao tamanho do erro e o viés dos erros, que ocorre quando 0S erros
acontecem tendenciosamente para um lado s6. O viés, em geral, acontece por alguma
causa identificavel, que logo é eliminada. Os erros devem ser explicitos, medidos e
avaliados (PEINADO; GRAEML, 2009).

Quanto maior o erro na previsdo, maior sera a dificuldade da empresa em
se desenvolver nas diversas areas funcionais, podendo gerar perdas financeiras e
reduzindo sua competitividade diante dos concorrentes. Estas perdas financeiras
podem resultar, por exemplo, de excesso de estoques, vendas perdidas, das
ineficiéncias no planejamento e controle da producgéo e de problemas relacionados ao
fluxo de caixa. (MIRANDA et al., 2011).

2.1.2.4.1 Erro parao periodo.

Segundo Sanders e Graman (2009), o indicador basico que ira definir se a
previsao selecionada esta realmente sendo aplicada de maneira correta € o erro de
previsdo de demanda para o periodo T (Et), que € obtido a partir da diferenca entre o
valor real (Vr) e o valor previsto (Vp) no periodo correspondente, em que (Et) pode ser
calculado de acordo com a equacao (6):

Ee=V..V
i (6)
Onde:
Datual = Demanda ocorrida no periodo;
Dprevista = Demanda prevista no periodo;

n = numero de periodos

Através da equacdo acima é possivel se observar a obtencéo de desvios
positivos em que significar que a demanda estabelecida superou a previsao realizada,

caso contrario sera desvio negativo.

2.1.2.4.2 Erro médio absoluto

Dentre os véarios indicadores de erros existentes, existe o chamado Erro
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Médio Absoluto (MAD), que segundo Chase, Jacobs e Aquilano (2004) “é adiferenca
entre a demanda real e a prevista, € a média de erro das previsdes utilizando valores
absolutos, medindo a disperséo de alguns valores observados a partir de algum valor

esperado”.

A equacéo para o calculo do valor do MAD segundo Tubino (2007):

MAD _ ZlDr‘eaI - Dpreui:.‘ta| (7)

Tt

Onde:

Dawal = Demanda ocorrida no periodo;
Dyprevista = Demanda prevista no periodo;
n = numero de periodos

2.1.2.4.3 Erro percentual absoluto médio

O erro percentual absoluto médio também conhecido como MAPE, este
método mede o valor percentual que os dados previstos estdo para com os dados
reais. Sendo a divisdo dos somatorios percentuais para cada periodo pelo o nimero
total de periodos, como mostrado na Eq.8 abaixo. (FERNANDES; FILHO, 2010).

MPE=23[(Y, - %)/Y,] @
n

Onde:

Yt: Demanda Real

4

Yt: Demanda prevista

n: Total de periodos
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2.1.3Material Requirements Planning (MRP)

O Planejamento das necessidades de materiais (MRP), iniciou-se a partir
do principio de que muitos dos materiais mantidos em estoque possuem demanda
dependentes, onde geralmente esses materiais guardados em estoque de matérias-
primas e produtos relativamente concluidos, sdo mantidos em estoque de material em
processo, sendo esses materiais com demanda dependente. A quantidade necessaria
de um material com demanda dependente, depende do niumero de produtos a serem
produzidos que exigem esse material. A demanda por matérias-primas e produtos
parcialmente concluidos devem ser conhecidas quais produtos devem ser produzidos
na semana planejada, no qual a quantidade de material necessario para producao
destes produtos acabados pode ser calculada a partir da programacao da producéao.
(FRAZIER, 2005).

Segundo Moreira (2001), o MRP fundamenta-se em dois tipos de demanda,
demanda independente e demanda dependente. Uma demanda é independente
guando nédo estéa relacionada com a demanda de outros itens, devendo ser prevista
pela empresa, sendo considerada no processo o produto final. A demanda
dependente por sua vez, esta diretamente relacionada com a demanda de outro
material ou produto existente no estoque, assim podendo ser calculada e determinada

a partir da demanda dos outros itens.

Segundo Kraemer (2000), é um sistema capaz de transformar a
programacdo da producdo em necessidades liquidas para cada componente
necessario. Técnica que utiliza listas de materiais, dados do controle de estoques eo
programa de producédo, para fazer o calculo das necessidades dos recursos,
mobilizando e controlando a emissdo de ordens de requisicdes relacionados a

fabricagéo, gerenciando e inspecionando os estoques e a produgao.

A Figura 03, demostra simplificadamente a metodologia pelo qual o MRP
calcula as quantidades de materiais necessarios. Tudo comeca no plano mestre de
producéo, que a partir dele € realizado a lista de materiais de nivel Unico, analisando
guantas sub montagens e componentes sdo fundamentais. Antes ir para o proximo
nivel da estrutura do produto, o MRP verifica a quantidade de materiais necessarios

gue estdo disponiveis em estoque, e também os recebimentos programados. E assim
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gera-se entdo a ordem de requisi¢cdes para as necessidades liquidas dos itens que

serdo produzidos na empresa.

Figura 3: Calculo de necessidades liquidas no MRP

Mivel 0
Programa Mestre de |
Produgéo
Registro de v
Estoque
Ordens de Trabalho para "
os itens de nivel 0
v
Mivel 1
. - Registro de
Lista de Materiais | Esioque
A J
Ordens de Trabalho para
- -
05 itens de nivel 1
Mivel 2
v
| . v
Lista de Materiais N REQ istro de
| stogque
Ordens de Trabalha para
os itens de nivel 0 -

Fonte: Adaptado por Gaither & Frazier (2005).
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Essas necessidades liquidas formam o programa que sera usufruido pela
lista de materiais do nivel zero para o proximo nivel abaixo na estrutura. Novamente,
0 estoque disponivel é verificado e ordens de trabalho s&o criadas para as
necessidades liquidas dos itens que serdo feitos na fabrica, e sdo também
requisitadas as ordens de compra para as necessidades liquidas dos itens que sera
adquirida de fornecedores. Assim o0 processo € do tipo continuo até que se chegue ao
nivel mais baixo da estrutura do produto, e a empresa consiga manter 0s seus
estoques. (SLACK,2002)

O MRP na sua implantacdo requer que sejam mantidos o0s registros de
estoque, uma vez que alguns itens necessarios ja podem estar em estoque, seja no
estado de produtos finais, estoque em processo ou matéria-prima. Diante disso, é
possivel calcular a necessidade liquida, ou seja, a quantidade a mais necessaria para
gue o estoque seja capaz de atender a demanda dos clientes. (SLACK,2009). Moreira

(2009) descreve o célculo do MRP conforme a equagéo abaixo.

Necessidade Liquida = Necessidades brutas — Estoque disponivel — Recebimento programado

As necessidades liquidas sdo modificadas para ordens, seja de fabricacao,
compra ou montagem, possibilitando assim dar continuidade ao processo de
producao. “As tabelas MRP os parametros gerais de controle do item: a especificacao
e 0 codigo do item, o tamanho do lote de reposicdo e do estoque de seguranca, € o

lead time necessario para repor estes itens. ” (FRAZIER, 2005, pag. 323).
Para Moura et al. (2006), a implantacdo do MRP esta dividida em 3 etapas, séo elas:

e Programa Mestre de Producdo: responsavel por definir ou estimar a
quantidade de produtos ou materiais necessarios para a producao em um
determinado periodo de tempo.

e Lista de Materiais ou BOM (Bill of Materials): etapa considerada mais
complicada de implantacao, pois deve se estabelecer as necessidades de
todos os materiais constituintes da fabricacdo dos produtos, as suas

referidas quantidades e os fornecedores dos mesmos.
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Quantidades em estoque: devendo ser feito uma realizagédo do inventéario
dos estoques para que o sistema possua a confiabilidade e planejamento
da producdo, garantindo um planejamento para possiveis imprevistos ou

variagbes de mercado mantendo o estoque minimo.

A execucao do processo interpreta o calculo de tudo que é preciso para a constituicao

da tabela do MRP. Os elementos de composicdo do produto podem ser demonstrados

da seguinte configuracéo, segundo Corréa, Gianesi e Caon (2006):

Necessidade bruta (NB) — sendo a disponibilidade do item em cada periodo
futuro, isto é, em forma fisica, saidas esperadas de material do estoque,
durante o momento em que apontam as quantidades registradas.
Recebimento programado (RP) — representa o material disponibilizado
para a constituicdo do estoque.

Estoque Projetado (EP) — definido pelo volume do item que esta a
disposicdo no estoque ao final do periodo somado das entradas em
estoque previsto no periodo, subtraidas das saidas de estoque esperadas
no mesmo periodo.

Necessidade Liquida (NL) — é a necessidade bruta do material
descontado a disponibilidade em estoque do mesmo.

Lead time (LT) — tempo de ressuprimento do material.

Recebimento de ordens planejadas (ROP) — quantidade de material que
precisard estar disponivel no inicio do periodo correspondente para
atender a necessidade bruta que ndo pode ser suprida pela quantidade
disponivel em estoque no final do periodo anterior.

Liberacéo de Ordens Planejadas (LOP) — quantidade notificada referente
as aberturas das ordens planejadas a serem recebidas em conformidade
com as quantidades disponiveis na linha de recebimento de ordens
planejadas;

Estoque de Seguranca (ES) — estoque minimo que deve ser mantido ao
longo do processo para suprir as incertezas existentes ao longo do

processo.

A figura 04, ilustra um exemplo do controle dos dados e programacao em

periodos de um tipo de produto. Calculadas todas as necessidades, previsées de

demanda e organizacéo das ordens de pedido, os dados colhidos sé&o colocados em
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uma tabela de f4cil visualizacao para que o controle se torne mais eficaz.

Figura 4: Registro do Item de um produto, conforme programacéo do MRP

Periodos 1 2 3 4 s 6 7 8
Material NB 200 80O 1200 400 1200 200
Lote=500 RP
(miltiplo) EP 550 350 350 50 350 450) 450 250 50
LT=2 NL 200 800 1200 400 1200 200
ES=0 ROP 500 1500 500 1000
LOP 500 1500 500 1000

Fonte: Adaptado de Corréa, Gianesi e Caon (2006)

O arranjo de composi¢ao do produto € baseado em um conjunto de itens
gue seguem uma hierarquia especifica para que a conformacdo e montagem das
partes dé a origem final do produto. Ela € composta por nome, niumero e quantidade,
distinguindo os itens independentes chamados de pai, e itens dependentes chamado
de filhos, distinguindo-se através dos niveis em que o nivel 0 estd o produto final.
Segue abaixo o exemplo de um modelo de uma arvore do produto final. (FILHO;
MARCOLA,1996)

Figura 5: Exemplo de uma Estrutura do Produto

A

N
i A
ENENIER L E

Fonte: Adaptado (FILHO; MARCOLA,1996)

|

2.1.4 Setor Calcadista

A oferta de calgados surgiu no século XIX com uma producéo inicial
totalmente artesanal e ndo é homogénea, apresentando produtos de todas as cores e
multiplas categorizagbes. Em geral sdo classificados como categorias genéricas em
gue a maior pode estar se enquadrando, quanto a sua forma, sendo sapatos, ténis,
chinelos e sandalias. Um mesmo tipo de calcado pode ainda ter algumas diferencas,
guanto ao preco, qualidade, insumos, e marca, além das variaveis, moda, modelo e
estilo, que séo definidas com o tempo. (ANDERSON, 2001).
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Guidolin, Costa e Rocha (2010, p. 147), defendem que realmente as etapas
de manufatura ndo estdo determinadas a geracdo de vantagens sustentaveis
competitivas, afirmando que:

Apenas os paises que sustentam vantagens competitivas relevantes
nas etapas de criacdo, design, marketing e coordenac¢éo da cadeia de
producéo e distribuicdo da indUstria calgadista conseguem manter um
papel ativo na cadeia de valor, enquanto os paises que produzem
calcados com base em custos de producédo baixos (principalmente méao
de obra) tendem a perder competitividade.

De acordo com a Associacao Brasileira das Industrias de Calcados (ABIC,
2019), o Brasil é considerado mundialmente o quarto maior produtor do segmento de
mercados calcadista, permanecendo atras dos mundiais produtores China, india e
Vietna, e seguido de perto pela Indonésia. Com relagdo ao mercado de exportacédo
mundial, o Brasil esta colocado na 112 posicéo, com cerca de 123 milhdes de pares
exportados ao longo do ano passado, atrds de paises ndo convencionais na

fabricacdo de calcados, como Paises Baixos e Reino Unido.

Analisando o processo produtivo no ambito regional, o maior volume de
calcados encontra-se na regido Nordeste, que representou no ano 2018 uma parcela
de 54,1% da producao nacional, levando em consideracdo a Unidade de Federacao
os estados Ceara e Paraiba sdo os maiores produtores em quantidade de pares.
Destacando as regides Sul e Sudeste por sua relevancia na producdo nacional de
calcados com percentual superior a 22% em 2018, sendo as duas Unicas regides do
Pais a registrarem crescimento na producao de calgados, no ano de 2018. (ABIC,
2019).
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3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

O método de pesquisa abordado compreende duas partes especificas. A
primeira compreende a caracterizacdo da pesquisa, onde a mesma é classificada
guanto a natureza, ao procedimento e aos objetivos. Ja a segunda parte retrata as
etapas utilizadas para a elaboracdo do estudo.

Quanto a natureza a pesquisa classifica-se como aplicada. A metodologia
aplicada é composta, inicialmente, por pesquisas bibliograficas, que, conforme Gil
(2002, p. 44), sédo desenvolvidas baseadas em um material ja elaborado, constituido,
principalmente de livros e artigos. Esse levantamento buscou assuntos relevantes
sobre o setor de calgadista e a previsdo de demanda, levando em consideracao
conceitos e técnicas aplicaveis para mensurar quantitativamente, métodos de
previsdo de demanda e realizacdo dos relatérios de MRP. Realizou-se uma
abordagem de pesquisa do tipo estudo de caso, na qual se exerce a andlise
aprofundada em uma empresa de calgados, utilizando instrumentos de coleta de
dados e intensa interacdo do pesquisador com o objeto de pesquisa.

O trabalho pode ser quanto ao objeto de pesquisa denominado do tipo
exploratoria, pois proporciona um maior contato com o que esté sendo estudado. Para
Mattar (2001), os métodos utilizados pela pesquisa exploratdria sdo amplos e flexiveis.
Compreendendo, levantamentos em fontes secundérias, levantamentos de
experiéncias, estudos de casos selecionados e observacao informal.

Admite-se que a pesquisa € classificada com uma natureza do tipo
quantitativa, traduzindo em numeros opinides e informacdes, através de recursos e
técnicas quantitativas. Segundo Mattar (2001), a pesquisa quantitativa procura a
comprovacao das hipéteses por meio da utilizacdo de dados organizados, estatisticos,
com analise de um grande numero de casos representativos, recomendando um curso
final da acdo. Quantificando os dados e generalizando os resultados da amostra

coletada para os interessados, de acordo com as analises.

A segunda parte compreende 0 passo-a-passo das etapas de pesquisa que
podem ser visualizadas na Figura 6. A pesquisa consiste em duas etapas, a tedricae
a pratica. Iniciando com uma revisao bibliogréafica sobre o assunto abordado, para isso
foi utilizado como material para consulta, diferentes periddicos tais como: teses,
dissertacdes, artigos e livros sobre o assunto. O proximo passo foi a coleta de dados

gue foi realizada por meio de visitas a empresa e entrevistas. Feito isso, foi realizado
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o tratamento e analise dos dados, e a partir disso pode-se fazer a aplicacdo das

ferramentas previsdo de demanda e MRP. Seguindo da apresentagéo dos resultados

e consideracdes finais relacionadas aos objetivos alcancados.

Figura 6: Etapas da pesquisa
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Fonte: Autor (2019)
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4. ESTUDO DE CASO

4.1 Caracterizagdo da empresa

A empresa foco do estudo atua no setor calcadista e produz calcados
vulcanizados e cementados, fundada em 1998 em Picada Café, Rio Grande do Sul,
que conta, atualmente, com 5 unidades fabris distribuidas no Brasil e Argentina. A
unidade estudada possui filial estabelecida na cidade de Morada Nova, Ceara. Suas
atividades foram iniciadas no ano de 2011 com apenas 123 funcionarios. Hoje, sendo
considerada de grande porte, possui mais 2000 colaboradores, com 30% do seu
faturamento no mercado nacional e 70 % no mercado internacional. Sua principal linha
de produtos é a marca Converse, sendo a Unica empresa autorizada a fabricacao da

marca no mercado brasileiro.

Seu processo produtivo é classificado como sendo do tipo puxado em que
séo fabricados lotes com modelos diferentes, considerando os pedidos dos clientes.
A empresa Também trabalha com o sistema empurrado com estoque minimo,
estabelecido pela empresa, voltado, principalmente, para aqueles clientes que querem

comprar de imediato.

De acordo com a empresa, a mesma atualmente encontra-se com uma
eficiéncia geral de 77%, e com as respectivas eficiéncias nos setores existentes sendo
81% no setor de corte, 82% no setor de costura, 83% no setor de montagem, 71% no
setor de acabamento, 89% no setor de distribuicdo, 86% no setor de expedicdo, 82%
no setor de borracha e 80% no setor de solado. Esses percentuais séo atualizados
diariamente de acordo com a produtividade realizada por de cada setor. A figura abaixo
detalha todas as partes do produto, de modo que ao final da producdo o mesmo

consiga atingir os padrdes de qualidade oferecidos e exigidos pelos os cliente
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Figura 7: Componentes do sapato
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

De forma visual, o produto é composto pelas seguintes partes, cabedal,
parte essa que forma a lateral do sapato, lingueta, que vem com a etiqueta da marca
e compor o cabedal. Atacadores como assim é chamado pela empresa, também
conhecidos como cadarcos. lIlhds por onde esses atacadores devem passar para
manter o sapato firme aos pés. E por fim as partes em borrachas, que sao vira, sobre-

vira, decalque e biqueira.

4.2 Layout da empresa

A empresa conta, atualmente, com 3 galpdes produtivos, 1 refeitorio, 1
galpao administrativo, funcionando em horarios de trés turnos. Essa estrutura possuli,
hoje, um total de 1.182 colaboradores somente em um galp&o produtivo. A unidade
produtiva possui 5 linhas de costura, tendo como principais maquinas as que costuram
todas as partes formando o cabedal. A montagem conta com 4 linhas principais e
contempla algumas maquinas como: a estufa, overloque, a de lixar a sola, e de aplicar
a cola. Ja no acabamento aborda 4 linhas de acabamento tendo como maquinas
principais: a geladeira de resfriar o sapato e a de bater ilhés. Seguindo para o setor

de expedicao, responsavel pela conferéncia e envio dos pedidos para os clientes.
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O setor de modelagem tem como fungéo definir a especificacdo para os
modelos e sempre esta acompanhando o processo produtivo de cada um. No setor
de bordado € produzido apenas alguns modelos que necessitem desse tipo de
costura. JA na éarea das programadas sdo realizadas costuras em maquinas
automaticas que possuem uma programacdo para o modelo especificado. E como
setores indiretos estdo o da qualidade, faturamento e o de higiene e seguranca do
trabalho. A Figura 8 ilustra de forma geral o layout do centro produtivo da industria

com a legenda que faz a correspondéncia de cada setor mencionado anteriormente.

Figura 8: Planta da unidade produtiva
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Legenda:
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Programada EEN6  formas 12
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4.3 Processo de fabricagcéo

O processo de fabricag&o se inicia primeiramente no setor de almoxarifado
onde é feita a separacao de todo o material necessario para o modelo a ser produzido.
Esse modelo é estabelecido de acordo com o taldo recebido pelo setor de PCP, logo
em seguida o tecido é encaminhado para o setor de corte. Dependendo do modelo, o
mesmo pode ser enviado para trés setores diferentes, sendo eles pré-costura,
bordado e serigrafia. A proxima etapa € a de costura, em que € feita a juncdo dos
tecidos, formando a parte do sapato chamada de cabedal e lingueta, como também

séo colocados a etiqueta de numecéo e os ilhGs para os cadargos.

Todas essas atividades séo realizadas em prol de cada modelo descrito
na ordem de servico. Ao final da linha as pecas estdo montadas por completo e séo
repassadas ao setor de qualidade, onde sdo inspecionadas pelas revisoras de
qualidade que verificam se o produto esta dentro do padrdo. No caso se houver algum
defeito 0 mesmo volta para ser refeito ou sé ser consertado a parte que saiu fora dos

padrdes.

ApoOs a costura os modelos sdo colocados em sacos separados por taldo
de lote e sdo encaminhados para o setor da sola, onde é feito o abastecimento da sola
para cada modelo especifico produzido. Depois os mesmos vao para montagem onde
€ realizado a juncdo do cabedal (parte feita pelo setor de costura), com a sua
respectiva forma de numeracao, e costurado a palmilha overloque, colado a sola, vira,
sobre-vira, biqueira e decalque. No acabamento sdo realizados os ultimos detalhes,
como a tirada da forma, colocado a palmilha, os cadarcos e as tags. Feito isso, 0
produto é inspecionado novamente pelas revisoras de qualidade e logo em seguida
embalado com o papel bucho dentro e o papel seda por fora e colocado nas caixas

correspondentes, seguindo para o setor de expedicao.
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Figura 9: Etapas da producao
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Fonte: Autor (2019)

Vale lembrar que o setor de qualidade faz 0 acompanhamento de todo o
processo produtivo, onde séo verificados os parametros dos produtos e se 0S mesmos
se encontram dentro dos padrées de qualidade previamente estabelecido. Devido a

isso varias inspecdes sao realizadas no decorrer do processo de fabricagao.
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5. RESULTADOS E DISCURSSOES

5.1 Previsdo de Demanda

O estudo contou, inicialmente, com o levantamento bibliografico, onde
foram levantadas algumas das principais ferramentas de previsdo de demanda. Esse
aporte tedrico contribuiu significativamente para nortear o estudo e definir as
ferramentas que seriam aplicadas. Feito isso e passada a etapa de coleta de dados,
foi realizado todo um tratamento dos dados levantados e plotado os valores das
demandas semanais dos anos de 2017, 2018 e inicio de 2019 em gréaficos com o
intuito de analisar o comportamento da demanda durante os referidos anos. As
Figuras 10, 11 e 12 ilustram graficos das demandas semanais, justamente pelo fato

da empresa ter um planejamento semanal durante o ano para fabricacdo dos produtos

Figura 10: Demanda semanal do ano de 2017
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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Figura 11: Demanda semanal do ano de 2018
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Figura 12: Demanda semanal inicio do ano de 2019
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Todos esses graficos serviram de auxilio para a visualizacdo da demanda
e consequentemente observacdo se a mesma apresenta tendéncia ou sazonalidade

para que possa se escolher a melhor técnica de previsdo de demanda para aplicacdo
no cenario da empresa.
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Para a previsdo € necessario analisar os comportamentos das séries e
escolher da melhor maneira possivel o0 modelo mais adequado. Como pode-se
observar nos graficos, trata-se de uma série temporal que demonstra variacdes
irregulares entre as semanas, com um movimento gradual ao longo do prazo contendo
uma tendéncia crescente dos valores. Para a melhor aplicacdo das técnicas foram
utilizados os dados do ano de 2018, com os respectivos valores de 50 semanas do

referido periodo.

Os métodos aplicados, levando em consideracao as variacées entres 0s
pontos, foram médias moével para n= 4, n= 6, n=8 (tempo em semanas) e a média
exponencial mével com um alfa estimado de 0,2. J4 para tendéncia demonstrada na
série de dados, a técnica utilizada foi a regresséo linear, onde a Unica variavel

independente é o tempo.
5.1.2 Média simples

Essa técnica apesar de simples possui um certo grau de seguranca nas
informacdes obtidas, indicada para uma série de dados que apresentam tendéncia
e/ou sazonalidade. Capaz de prevé a demanda através da média das demandas de
periodos anteriores, devendo ser usada para prevé apenas um periodo a frente. A

Tabela 1, abaixo, apresenta o resultado da aplicacdo da média simples.
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Tabela 2:Técnica média simples

Periodo |Demanda|MedSimples(DR-DF  |ERRO % 26 36479 59857 23378| 64,08619
1 39591 cass?| 20266 s511884] 27 59943 59857 85| 0,14347
2 91844 so857|  31987| 34,82753] 28 62894 59857 3037| 4,82876
3 53702 50857 6565| 12.31892] 29 62997 59857 3140| 4,984364
4 73565 sogs?|  13708| 1m633m6) S0 77970 SH857)  18113| 23,23073
5 35497 sogs7|  24360| 68,2552 3 50644 59857| _ 9213| 1819169
) 20851 s9857]  39006| 187,0702 32 63500 59857 3643| 5,737008
7 11999 50857 47858 308849920 63434 598571 35771 5638932
8 59771 59857 86| 0,143882 gg :;’j:; ;z::; :;E ;;:3;2’
R N W T

: 37 78474 59857  18617| 23,72378
L 43006 50857 16851) 39,1839 38 73462 U857 13605 1851978
12 44192 59857|  15665| 3544755 ag 52506 c9857 2649 4237993
13 44059 S9857|  15798| 3585647 40 73741 soss7| 13884 1882806
14 FOR00 SEES7 10943| 1545621 41 5000 SOEET or17| 1961831
15 55022 59857 4835| 8,787394] 42 GE029 GOBST 8172( 12,01252
16 57317 59857 2540| 4,431495] 43 GE513 CORGT BESG| 12,6341
17 50341 SORST s16| 0868551 44 55075 CORG7 4782| 8682705
18 51877 SO857 7o80| 1538254 45 71145 50857 11288 1586619
19 62593 SOE5T 3136| 4978331 486 57833 50857 2024| 3499732
20 63413 GOEGT 3556 5607683 47 71255 59857 11398[ 15,59607
52 <2067 — 7790| 1296129 49 77274 50857 17417| 22,53928
23 58081 s98s7]  1776| 3,057799) 50 76830 S0857| 16973 22,09163
24 62075 sops7|  3118| 4.951171 ;‘:"‘r‘imrm A —
25 62088 50857 3131 4,970788 AP e

Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Conforme conta na mesma é possivel perceber um MAD = 10.380 e
MAPE=30,69%, para o célculo da média simples foi realizado a soma de todas as
semanas e dividida pela quantidade de semanas. Logo, foi realizado a diferenca entre
a demanda real e a demanda prevista e em cima desses valores as respectivas
medidas de erro%, MAPE e MAD.

5.1.3 Meédia mével simples

A segunda técnica utilizada foi a Média Modvel Simples. Esta técnica de
projecdo é considerada por muitos autores uma ferramenta mais simples que pode
ser utilizada para prever valores de demanda e que se baseia no mecanismo de média

aritmética de n periodos anteriores.

O método foi aplicado para periodos de n=4, n=6 e n=8, como mostrado na
Tabela 2, abaixo. Com base na tabela foi realizado o grafico ilustrado na Figura 13

apresentando o comportamento dos valores para os periodos mencionados.
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Periodo Demanda IR 4 DR-DP ERRO% M & DR-DP [ ERRO% | MM B | DR-DP |ERRO%
1 39,551
2 01,844
3 53.292
4 73,565
5 35.497 63429 793z 78 GERIZ
B 20,851 63429 42578 204, 19854
7 11,999 44395 32396 2E0 08500 | 464415 | 34442 5| 287045
2 59,771 28174 31597 5286343 | 443945 | 153765 | 25,7257
9 40,068 28174 11894 29, 68454 443545 A326,5 [ 10,7979 | 46441,5 | 63735 | 15,5067
10 40,172 30460 9713 2417729 377ER 5 23805 (504817 ) 46680 | e&R08 | 16,2003
11 43,006 40120 1386 6, 71060 | 377825 52235 | 12,146 | 40120 | 2836 | 6,71069
12 44192 | 41589 2603 ga0001 |  4pazo 4072 [9,21434] 0120 | ao72 | 921434
13 44,059 41589 2470 560612 41589 2470 | 560612 40120 | 3939 | 824028
14 70,800 43533 272675 [385134181( 435325 | 27267.5(38,5134| 41589 | 29211 | 41,2585
15 55,022 44126 108965 | 198038966 435325 | 114895 20,8816 | 435325 | 11489.5 | 20,8816
16 57.317 49607 7710 134515065 441255 |[131915] 23015 | 441255131915 23,015
17 59,341 56170 31715 534453413 459607 9734 | 16,4035 | 441255 | 152155 | 25,6408
18 51.877 58329 (452 12,4371109| 561695 42925 | 827438 49607 | 2270 | 437573
19 £2.993 56170 63235 10832156 561695 68235 | 10,8322 | 53449,5 | 95435 | 15,1501
21 B5.926 Bl1&7 4759 7, 218685975 58329 7587 11,5235 58329 7597 11,5235
22 52.067 63203 11136 213878272 61167 5100 | 17,4775 61167 9100 17 4775
23 58.081 63203 5122 B B1871869 61167 3086 | 531327 58329 248 0,426599
24 62,975 BO747 2228 3,53791187 B0537 2438 | 3,87138| 58711 4264 &, 77054
5 &2 GEE BOS2E 2460 390550581 62984 4 0,00635 | 61158 | 1830 | 290532
26 36.479 BOS2E 240449 65, 925601 BI9E1S 265025 72,6514 | 629815 | 26502,5| 72,6514
7 59,943 BOS2E 585 097552713 60528 585 | 097593 | 629815 ( 0385 | 506898
8 52 894 61459 1435 228161660 59012 3882 | B,17229) B1450 | 1435 | 22d162
9 £2.997 G1419 15785 | 250567487 614185 15785 | 2,50567 | 614185 15785 | 250567
30 77.970 G1419 165515 | 21.2280364| 629345 | 150355([ 192837 | 61418,5] 16551,5) 21,228
3 50644 62945 123015 24,.250143 62941 12297 | 24,2813 | 62934,5 | 12290,5 | 24,2684
32 £3.500 62045 5545 0,B7322835| 614135 20815 | 3,27795| 62934,5| 5655 | 089055
33 £3.434 f3249 1855 029242903 | &MMSS 4385 | 077009 62941 493 | 0,77719
34 48,452 63467 15015 309894328 [ 632155 | 147635 304704 [ 629455 | 14493 5| 29,9131
i5 46,462 57039 10577 227648401 [ 632155 | 167535 36,0585 [ 629455 [ 16483,5 | 354774
36 37.103 550943 18840 507775652 57039 19936 | 53,7315 | 62945,5 | 258425 | &9,6507
37 7B.474 47457 317 39,5251931 49548 28926 | 36,8606 | 56B20,5 | 21653,5 | 27,5932
38 73.452 47457 26005 35,399254 55343 17519 | 23,8477 | 57039 | 18423 | 22,3558
39 52,506 59962 2544 4,07000928 55943 6563 | 10,4998 | 57039 | 5467 | B74636
40 73.741 B7984 5757 780705442 55479 18262 | 24,7651 | 62970 | 10771 | 14,6065
41 50,040 73602 235615 |47,0853317 G798 17944 | 35,8593 | 62970 | 12930 | 25,8393
42 6E.029 B7984 45 0,06614826 GB79E] 45 006615 56273 11756 | 17,2809
43 BR.513 65268 32455 4, 7370572 J0745,5 22325 | 3,25851 | 652675 32455 | 4,73706
44 55,075 63271 13196 239600545 BR271 13196 | 23,9601 | 6E271 13196 | 23,9601
45 71.145 61552 9543 13,4837304 652675 58775 | B,2613 | GE2T1 2874 4,03964)
1] 57.833 BE271 10438 180485159 BE2T1 10M3E | 18,0485 | BE2T1 10438 | 18,0485
47 F1.255 63173 BOE2 113423619 62931 2324 11,682 | 652675 | 59875 | 840292
48 FI.742 G489 13253 17,0474132 BHAT1 9471 12 1826 BE2TL 9471 12 1826
49 F1.274 | 71.200,00 6074 7,8e034112 BOEIS J445 | 963455 GE2T] 9003 11 6507
50 T6.830 F4264.5 25655 3,33919042 71200 5630 | 7,32787| 69829 7001 911233
MaD 7895 7521 £300
Somatorio | 1287 74776 947,045 711 08
WAPE 25,7549552 19,9409 14,2718

Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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Com base nos valores da Tabela 2 e no comportamento da figura 13, pode-
se constatar que para o n = 4 (4 semanas) os valores de MAD E MAPE foram 7.896
e 25,75%, respectivamente. Ja4 para n=6 (6 semanas) os valores calculados foram:
MAD=7.521 e MAPE= 19,94 %. E para o0 n=8 (8 semanas) verificou-se 0s seguintes
valores: MAD=8.300 e MAPE=14,22%.

Figura 13:; Simulacfes das médias moéveis
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Ao plotar as demandas previstas sobre a demanda real como mostra a
figural3 no grafico, é possivel observar que a média mével para n=6 é a que mais se
aproxima da demanda real, como também obteve um menor valor para do erro MAD.

Em contrapartida para o periodo n=8 foi obtido 0 menor erro percentual.
5.1.3 Suavizagao exponencial

A suavizagao exponencial € uma técnica bastante utilizada e consiste,
basicamente em atribuir um peso para cada valor da série temporal coletada,
sendo que os valores mais recentes receberdao ponderacdes maiores e 0s pesos
decaem exponencialmente em direcdo ao passado. Para a aplicacao o alfa foi
estimado em 0,2, o que condiz com a literatura, uma vez que segundo os autores
pesquisados essa variavel pode assumir qualquer valor entre 0 e 1, em que a

maioria das vezes é utilizado esse valor. A Tabela 3 apresenta os valores obtidos
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com a aplicacdo dessa técnica e a Figura 14 ilustra o graficamente o
comportamento dos dados em relacdo a demanda real.
Tabela 4: Técnica suavizagdo exponencial
Perioda | Demanda Real | DEMANDA PREVISTA | DR-DP | ERRO% | 26 6479 59344, 35425 27855,35475 | 62, 6E0G8
1 39591 38591 27 59943 54771,3154 5171684603 | 8627671
) 91541 39591 s253 | seamanl| 28 62854 Sse0s.65232 | 7088 34msar | 1127031
3 e1292 50016 2504 | gooezzr |22 £2097 5722330185 | 5773674146 | 9165006
4 1565 50691 68 WT3 | 3109267 a0 1_'?5?0 58378, 05748 155?1.91252 75,13754
: Py 60 300 w76 3 | 55 3 31 50644 £2296,44500 | 1165244599 | 3300854
" - 32 63500 SO065,05679 | 3534,043211 | 5565422
6 20851 313124752 304614752 | 1460812 | 53 63434 BOGTL 76543 | 2761234569 | 4,352505
7 11939 4522018006 | 33271 16016 [ 1768662 | 34 43452 £1725,01235 12773,01235 | 28,3822
g 39771 3857594413 | 2119505567 [ 3546003 as 46457 SEET0ADNSE | 1220840088 | 2527512
g 40068 428149553 2746,955302 | 6,855734 | 36 37103 56228,7279 19125,7279 | 51,5476
10 a7z 42765,56424 2093564242 | 5,21150 | 37 Taam 52403,58232 2607041768 | 33.23173
11 43006 41846,85133 | 1159148606 | 2,695318 |38 73462 5761766586 | 15644,33414 | 21,56807
12 4192 4207868111 | 2113,318855 | 478213 jg i?ﬁ: :‘i;ﬁﬁi 1;5:?2;2 i;i'gﬁ‘;
13 M 42501 1557 6551 5 ' ' :
3 mg’ﬁ; az:?zr:::i ;:E}Efﬁ i;;ix 41 50040 B3652,54002 13612,54002 | 27,20332
T r i 42 GRS BO930,03273 096, 967265 | 10,43521
15 35022 4841030073 | 6611693269 | 12,01646 [ 43 58513 62349,82619 | 6163,173812 | 8995627
16 57317 49732 64058 7564,359415 | 13,2313 44 55075 3582, 45005 B507.46005 | 1544705
17 55341 51248,51247 8091,487532 | 13,63558] 45 71145 1880, 95376 264,03124 | 1302134
18 51877 52867 80957 550,8089742 | 1,909921] 46 57833 63733, 77501 5000, 775005 | 10,20313
19 £2993 5266964738 10373,35202 | 16,38808 |47 71255 £2553,62001 8701,379903 | 12,2161
20 63413 5473431838 | 8678681617 | 1368507 |48 77742 6429389601 | 13448,10309 | 17,2963
21 65026 S6470,05471 | 9455045293 | 14,3437 |4 77274 660835168 | 10090433 | 13 31688
22 52067 S36124377 | 6204,203765 | 1208874 T80 SO0 BLa | TER eeenT IR 1T
MAD B507, 46095
23 58081 5710,30501 | 9766040877 | 1,684897 comatorio | 1250852
24 62975 57298,11601 5676,88359 | 9,014504 MAPE | 2505885
25 E2988 5843340281 | 4554,507192 | 7.230754

Fonte: Dados da pesquisa (2019)
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Figura 14: Simulacdo suavizacdo exponencial
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Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Com relacdo a aplicacdo da técnica de suavizacdo exponencial foram
obtidos os valores de acuracidade com MAD= 8.507 e MAPE= 25,05%. Nessa técnica

o valor do MAD e o MAPE foi superior ao do método utilizado anteriormente.

J& o gréfico mostrado anteriormente permitir uma melhor visualizacao dos
dados previstos. Para isso, foi aplicado, hovamente, uma demanda sobre a outra e
observado o comportamento. Com isso, percebe-se que ha uma aproximacao entre
as demandas, sendo que a demanda prevista ndo apresenta pontos de picos tao altos
guanto a demanda real.

5.1.4 Regresséo Linear

O método da regressao linear € muito utilizado por diferentes autores e
segundo a literatura tem como intuito o de buscar a funcéo de regressao que minimize
a soma das distancias entre a funcédo ajustada e os pontos observados. A Tabela 4

mostra os valores resultado dos calculos com realizados com base nessa técnica.



Tabela 5: Técnica regresséo linear
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X ¥ % XY  |DEMANDA PREVISTA| DR-DP 26 36479 676 A5 SE0E8 608,51
1 13541 1 5501 46216 saMom| 27 59543 729 | 1518461 58567 1380,623
2 41844 4 153658 d6501 4515323 28 G283 784 | 1761032 58037 3856,759
3 | smem| 9 | 1sem 47166 Bl2g37 | 29 | 62097 | 841 | 1826913 59512 Me4, 84
5 | e | 2 | 17 48115 12618,3 2; U644 | 561 | 1565864 60462 817,834
6 20851 36| 125105 45590 FEFER N 33 50 ;g;: mmﬁ ﬁ; Ei’ﬁ
; ;;f: :i f;?f:ﬂ :ﬁ i;i'ii 34 483457 1156 | 1647368 51836 1343443
5 ’ 35 Ap52 | 1235 | 1626170 52361 15899,29
40058 | 81 | 360612 2015 HEETT 36 | a7ios | 1208 | 1335708 62836 25733, 16
10 | 4072 | 100 | 401720 50430 1031788737 | 7a474 | 130 | 2903538 63311 15162,98
1 43006 k| 473066 5565 TE856[ 3g THE2 1444 | 2791556 G3T8E 9676,114
12 43192 144 | 530304 51439 A a9 G506 | 1571 | 2437734 64261 1754, 75
13 44053 169 | 572767 51914 TEE5,274| 40 Tl | 1600 | 294s640 64736 5005, 36
14 TR0 196 0o1200 52389 1841085 41 50040 1681 | 051640 E5210 15171, 48
15 55022 25 | BI53 SR 2157997 42 £3029 | 1764 | 285721R A5635 1343,657
16 57317 | 56 | owomz 53338 g 13| 43 63513 | 19 | 29ee059 66160 352,792
17 54341 e | 100a7e7 SR 5517268 44 55075 | 193 | 2413500 G6E35 11560,07
18 | sigmr | 300 | o3mss Sig9  |aauser| 45 | IS | 005 | M0ISK| 670 4035063
19 2993 61 | 11987 p— 2219 539 46 57633 | 2116 | 6R03AIE E75E5 4751 B0l
20 PorE 100 | em pr— PRy 47 7155 | 2209 | 33amoms 68060 3195,335
- 48 T 730 | 373161 207,47
21 | esas | 441 | 13845 55713 W8 e ;;I: 5535 ;zsa -
22| SaeT | 484 | 1145474 36188 SULIAITS0 | 7ea30 | 500 | 384150 60434 735,741
23 58081 529 | 1335863 56863 1418081 [—3ome [ 2am0504 | 42025 |787008278
24 | 62975 | 576 | 1511400 57138 837,27 1y 0 MAD 202,107
25 208 | €25 | 1574700 57613 5375352 wp | 1625825 MAPE 24,99839
Fonte: Dados da pesquisa (2019)
Figura 15: Simulacgdo regresséo linear
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Como resultado da aplicacdo da regressédo linear foram obtidos como
resultados um MAD= 8.202 e um erro percentual MAPE= 24,99%. Com relacao ao
MAD ele foi menor que a técnica utilizada anteriormente. JA o erro percentual

calculado obteve uma pequena diferenca do valor.

5.1.5 Discussodes previsdo de demanda

A previsdo de demanda é de extrema importancia para o bom desempenho
e, principalmente, gerenciamento dos processos produtivos de qualquer organizacao,
suas diferente técnicas auxiliam na utilizacéo e interpretacéo dos dados do processo,

gerando maior confianca na tomada de decisao.

Com base nos célculos e aplicacdes das diferente técnicas de previsédo de
demanda foi possivel estabelecer um comparativo com relacéo a técnica que mais se
aproximou da realidade da empresa estudada e, consequentemente, a mais indicada
para utilizacdo nos processos. A Tabela 5 mostra uma comparagéo entre os erros de
medida para cada uma das técnicas aplicadas.

Tabela 6: Comparacéo erros de medida

TECNICAS MAD MAP %
Média Simples 10380 30,7
MM4 7896 25,8
MM6 7521 19,9
MM8 8300 14,2
Média Exponencial Mével | 8507,461 25,1
Regresséao Linear 8202,1067 25,0

Fonte: Autor (2019)

Com base nos valores observados na tabela acima pode-se observar que
com a aplicacdo das diferentes técnicas a média simples foi a que mais se afastou da
demanda real apresentando niveis de acuracidade muito elevados em relagdo as
outras técnicas. Isso sugere que essa técnica ndo deve ser considerada quando
aplicada de forma isolada, pois suas informac¢des podem gerar algumas distor¢des

com relag&o ao processo.

A segunda técnica empregada foi a média mével, onde foram considerados
3 periodos diferentes (n=4, n=6 e n=8), o periodo foi considerado em semanas. Com
base nos resultados, foi possivel identificar que a média moével para 0 n=6 apresentou

0 menor resultados com relacdo ao erro absoluto médio. Em contrapartida para o
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periodo de n=8, o erro percentual médio foi o que resultou em uma menor
porcentagem. Nesse caso, ao considerar n=8 a demanda assume valores mais

préximos da demanda real e gera uma maior seguranca na tomada de deciséo.

A técnica da média exponencial movel e regressao linear tiveram o0 mesmo
erro percentual medio absoluto e um erro absoluto médio muito proximo também. Esse
resultado mostra a aproximacgao das duas técnicas, de forma que se aempresa fosse
considerar qualquer uma dessas duas técnicas, ndo iria tantos prejuizos quanto a

discrepancia dos valores da demanda real.

Todos os valores dos erros que foram calculados para cada uma das
técnicas empregadas demonstram que a técnica que apresentou maior aproximacao
com a demanda real da empresa foi a que apresentou o menor valor de MAPE, no

caso a Média Mdvel para n=8.

No entanto € importante ressaltar a importancia de se utilizar mais de uma técnica

para maior seguranca e confianca nos dados na tomada de deciséao.

Entretanto para se ter um elevado nivel de acuracidade € necessario que
haja sempre um monitoramento desses erros para que a empresa nao venha tomar
decisbes erradas e ter prejuizo na producao, jA que planejar com previsdes requer

uma base de dados histéricos muito grandes, além de serem confiaveis.

5.2 MRP (Material Requirements Planning)
O MRP consiste no levantamento das necessidades de materiais paraque
a demanda seja cumprida, ou seja, para que a empresa seja capaz de produzir
produtos suficientes para atender o seu mercado. Para isso essa ferramenta gira em

torno da estrutura dos produtos e listagem dos materiais.

A empresa estudada possui, em seu portfolio, uma grande variedade de
produtos diferentes que variam em funcéo das novas tendéncias de moda e diferentes
estilos. Para aplicacdo de tal ferramenta foi escolhido o produto que possuia maior

demanda, modelo este, apontado pela empresa como o mais pedido pelos clientes.

Nesse sentido foi construido o BOM (Bill of Material) do produto sapato,
gue pode ser visualizado na Figura 16. Bem como a listagem dos materiais que pode
ser observada na Tabela 6. A estrutura de produto descreve todas as matérias-primas
e insumos necessarios para a concepc¢ao do produto, identificando os itens, com suas

respectivas quantidades e em qual nivel estédo localizados. O item “pai” considerado
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o produto final estéd sempre no nivel 0, e os itens seguintes, chamados de “filhos” sdo

as mateérias prima e insumos necessarios para a fabricacdo do produto final.

Tabela 7: Lista de Materiais

Item Neces. Bruta|Estoque Disp.| Necess.para 1 par| 15.000 | UM [LeadTime|ES| Nivel
Sapato/Par 0
Cabedal 2 0 1semana| 0 1
Lateral 4 3.000,000 0,0708 1062 m |1semanal 0 2
Ilhos 24 165.000,00 24 360000 | uni |1semana|l O 3
Atacador 2 5.702,00 1 par 15000 par |1semana| 0 3
Tira traseira 2 772,038 0,0063 94,5 m |1semanal 0 2
Forro lateral 4 13.003,26 0,0717 1075,5 m |1semanal 0 2
Refogo vista 4 3.609,185 0,0229 343,5 m? |1semana| 0 2
Lingueta 2 212,289 0,0336 504 m |1semana| 0 1
Etiqueta 2 8.360,00 2 30000 uni |1semanal 0 2
Palmilha overlogue 2 5.859,519 0,0452 678 m? |1semana| 0 1
Sola 2 0 2 30000 uni |1semana| 0 1
Biqueira 2 17.000 1 15.000 | uni | 3dias |0 1
Vira 2 17.000 1 15.000 | uni 3dias |0 1
Sobrevira 2 17.000 1 15.000 | uni 3dias |0 1
Decalque 2 17.000 1 15.000 | uni | 3dias |0 1
Palmilha 2 1.158 1 par 15.000 | par |1semana| 0 1

Fonte: Dados da pesquisa (2019)

A lista de materiais foi realizada em um escopo mais geral, de acordo com
todas as partes ilustrada anteriormente na Figura 7. As necessidades definidas para
a producdo de um par de sapatos foram fornecidas pela empresa, em que essas
informacgdes estdo relacionadas a metragem do tecido, para as partes lateral; tira
traseira; forro lateral e reforco vista. A quantidade de ilhos e o tamanho do atacador
depende da numeracdo do sapato, como também a sola, palmilha overloque e
palmilha acabamento. Os itens, vira, biqueira, sobrevira e decalque sdo as partes em
borracha que também compdem o produto final. Com suas respectivas necessidades
para a entrega de uma demanda de 15.00 pares, o estoque disponivel do material

necessario, o lead time, o estoque de seguranca, e o nivel que o item se encontra.



Figura 16: Arvore do produto sapato
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Com base na listagem de materiais apresentada anteriormente, nas
guantidades dos itens para produzir o produto, e na previsdo de demanda calculada
através dos métodos quantitativos média movel, é entdo preenchido o relatério MRP
do produto sapado. O Relatério de MRP ilustrado na Figura 17, foi realizado para
atender uma demanda de 15.000 pares do modelo de maior relevancia entre os
clientes, que serdo entregues na semana 8 do ano, jA que a empresa tem um

processo produtivo semanal.

Figura 17: Relatério de MRP para o produto sapato

ITEM: Sapato LT: 5 semana ES: Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 b 7 2
Necessidades Brutas 15.000
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mecessidades Liquidas 15.000
Liberacdo de Ordem 15.000
ITEM: Cabedal IT: 1 ES: 0 Lote: Lote/Lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidades Brutas 30.000
Recebi to Progr d
Estoque Disponivel 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ordens planejadas 30.000
Liberagdo de Ordem 30.000
ITEM: Lateral IT:1 ES: 0 Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidades Brutas 1.062
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 3.000 3.000 3.000 1.938 1.938 1.938 1.938 1.938 1.938
Necessidades Liguidas 1.062
Liberagdo de Ordem
ITEM: Ilhés [0 ES: Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
MNecessidades Brutas 360.000 360.000
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 165.000,00 165.000,00 165.000,00 0 0 0 0 0 0
Necessidades Liquidas 195.000,00 195.000,00
Liberagdo de Ordem
ITEM: Atacador LT: 1 ES: Lote: Lote a lote ]
SEMANAS 1 2 3 4 5 ] 7 8
Necessidades Brutas 15.000 15.000
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 5.702 5.702 5.702 0 -5.702 -5.702 0 0 0
Necessidades Liquidas 9.298 9.298 0
Liberagdo de Ordem 9.298
ITEM: Tira Traseira IT:1 ES: Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
MNecessidades Brutas 04,5 04,5 94,5
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 772,038 772,038 772,038 677,538 677,538 677,538 677,538 583,038 583,038
Necessidades Liquidas 94,5

Liberagdo de Ordem

ITEM: Forro Lateral IT:1 ES: 0 Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 ] 7 8
Necessidades Brutas 1075,5
Recebi to Progr: d
Estoque Disponivel 13.003,38 | 13.003,38 | 13.003,38 | 11.927,88 | 11.927,88 11.927,88 11.927,8% | 11.927,88 | 11.927,88
Necessidades Liquidas 1075,5

Liberagdo de Ordem




ITEM: Refogo Vista IT:1 ES: 0 Lote: Lote a lote 13
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidades Brutas 343,5
Recebi to Progr: d
Estoque Disponivel 3.609,185  3.609,185  3.609,185  3.609,185  3.609,185 3.609,185 3.609,185 3.265,685 3.265,685

Necessidades Liquidas

Liberagdo de Ordem

ITEM: Ligueta IT:1 ES: Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidades Brutas 504
Recebi to Progr. d
Estogque Disponivel 212,289 212.289 212.289 212.289 212.289 212.289 212.289 211.785 211.785

Necessidades Liquidas

Liberagdo de Ordem

ITEM: Etiqueta IT:1 ES: Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Necessidades Brutas 30000 30000
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 2360 2360 28360 8360 2360 2360 2360 0 0
Necessidades Liquidas 21640
Liberagdo de Ordem 21640
ITEM: Palmilha IT: 1 ES: 0 Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Mecessidades Brutas 15000
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 1158 1158 1158 1158 1158 1158 1158 0 0
Mecessidades Liquidas 15000
Liberagio de Ordem 13342
ITEM: Palmilha Overlogue IT: 1 ES: Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8
Mecessidades Brutas 678

Recebimento Programado
Estoque Disponivel 5.859,519|5.859,519|5.859,519 |5.859,519 | 5.859,519|5.859,519 | 5.859,519| 5.859,519
Mecessidades Liquidas 678,000
Liberacdo de Ordem
ITEM: Sola IT:1 ES: 0 Lote: Lote a lote
SEMANAS 1 2 3 4 5 ] 7 8
Necessidades Brutas 15000
Recebimento Programado
Estoque Disponivel 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mecessidades Liquidas 15000
Liberagdo de Ordem 15000

Fonte: Dados da pesquisa (2019)

Para esse estudo foi executado um planejamento para demanda de 15.000 pares que
deveréo ser entregues na semana 8 do ano, onde considerou-se esse periodo de lead
time como um periodo adequado, frente a realidade da empresa, respeitando as
seguintes consideragfes: a empresa ndo possui politica de estoques, ndo possui
informacdes para sequenciamento e possui outros produtos que também precisarao
atender a uma demanda. Em que para os itens vira, sobrevira, biqueira e decalque
nao foi possivel realizar justamente pelo fato de estarmos tratando de semanas e néo
de dias que é o lead time desses itens em questdo. Dessa forma o planejamento foi

executado de forma ampla, considerando os periodos em semanas.
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Na linha de necessidades bruta, foram adotados dados necessarios para
gue se consiga produzir a demanda. Os leads times conforme definido pela empresa
em estudo sdo de uma semana para cada item. Na sequéncia tem as liberacdes
planejadas, responsaveis por atender os estoques esperados, em que foram

estipulados para manter o menor nivel possivel.

Na aba relacionada a “Liberagbdes Planejadas” foram programadas de
forma a sempre atender ao “Estoque Esperado”, ou seja, os volumes definidos para
aquisicao foram estipulados aos menores niveis possiveis, com o intuito de ndo gerar
altos estoques, mas, ao mesmo tempo, garantir atendimento a demanda prevista.
Outro fator considerado na determinacdo dos tamanhos de lotes de matérias-primas
necessarias foi a utilizacao total das mesmas até o final do espacgo de tempo avaliado,

também considerando a otimizacdo dos estoques.

Vale lembrar que os volumes de matéria-prima foram calculados com o
principal intuito de otimizar o fluxo de caixa, ndo foram consideradas restricdes de

capacidade de armazenamento.

Sendo assim, pode-se observar que 0s estoques ainda ndo seguem a
exceléncia em gestdo, mesmo assim é possivel atender o cliente, ou seja, néo
deixando ocorrer a falta de produto e, a0 mesmo tempo, sem ocorrer a liberacdo da

producédo de grandes volumes de produtos.
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6. CONSIDERACOES FINAIS

Com base no referencial bibliogréafico do trabalho foi possivel aprofundar os
conhecimentos, que serviram para nortear todo o estudo acerca da implantacao das
ferramentas dos planejamento e controle da producdo, sendo elas previsdo de
demanda e MRP no controle da matéria prima, como estas ocorrem e a suas devidas

contextualizagBes a realidade da organizagao.

Este trabalho teve como objetivo aplicar técnicas de previsdo de demanda
identificando a que mais se adeque a realidade da empresa. No qual foi fornecido pela
mesma, dados historicos de demanda dos anos 2017, 2018, e inicio de 2019. Em que
essas demandas apresentaram um comportamento definido como variaveis aleatorias
com tendéncia, se enquadrando nas técnicas de meédia simples, média modvel,

suavizacgao exponencial e regresséo linear.

Os resultados com o estudo das técnicas de previsdo de demanda, foram
analisados através das medidas de acuracidade, baseados no erro médio absoluto
(MAD) e no erro percentual absoluto médio (MAPE), foi possivel propor a técnica que
melhor se adequa a empresa, sendo ela a média movel para n igual a 8 semanas com
erro MAD=8.300 e erro MAPE= 14,2 %. Ou seja, esses 14,2% diz o quanto em média
esta havendo erro em relacdo a nivel de agregacdo da demanda real, sem compensar

erros negativos com positivos.

Apoiada a ferramenta aplicada de previsdo de demanda, foram realizadas
a relacédo de necessidades para cada item através dos célculos MRP, que resultou na
guantidade necesséria que se precisa para atender a demanda dentro do prazo ao

cliente, através da ndo geracdo de estoque e um pedido minimo desse material.

Como pontos negativos na analise tém-se a margem de erro que a previsao
de demanda pode apresentar, € importante salientar que basear-se somente em um
dos métodos, quantitativo ou qualitativo é, de certa forma, audacioso sabendo que
ambos os métodos tratam de previsdes. Dessa forma, é interessante utilizar os
métodos em conjunto, sendo esta uma das alternativas que apresentara um melhor

resultado.
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Por fim, pode-se concluir que os objetivos deste estudo foram atingidos,
pois foram aplicados os conceitos de previsdo de demanda, e partir disso escolhido
a técnica que mais se adequou as necessidades da empresa, como também a
aplicacao da ferramenta MRP de um modelo de produto, o qual apresentava maior
representatividade, com o propdsito de validar as técnicas de previsdo e gerar uma
maior confiabilidade na tomada de decisdo empresarial.
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