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Resumo:  

Este trabalho tem por objetivo avaliar a aplicabilidade do sistema de gestão MRP para 

gerenciar o estoque de insumos de uma fábrica de bebidas. Inicialmente, foi elaborada uma 

revisão da literatura acerca dos tipos de estoques existentes, bem como os fatores que 

influenciam nessa gestão. Foi feito, também, um estudo mais detalhado do MRP, modelo 

sugerido para aplicação. Em seguida, foi analisado o processo atual de programação de 

produção e análise de insumos da fábrica em estudo. Os resultados obtidos confirmaram a 

necessidade de utilização de uma metodologia mais consistente de gestão de estoques, em 

detrimento do método adotado pela empresa. 
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1 Introdução 
 

A velocidade com que os processos produtivos e os negócios ocorrem no setor de bebidas 

gera a necessidade de um gerenciamento extremamente adequado e assertivo com respeito a 

seus recursos. As incertezas, sazonalidades e dinamismo do mercado impactam de forma ágil 

nas empresas, sendo necessárias tomadas de decisões e programações de produção reativas e 

em um curto espaço de tempo. Todos os setores e elementos do processo produtivo precisam 

estar preparados para suportar as demandas deste cenário.  

Na fábrica em estudo, o gerenciamento de estoque de insumos não segue um modelo definido 

pela literatura. Dessa forma, não há uma total confiabilidade da visão futura dos riscos de 

insumos, principalmente por não basear-se em um modelo de gestão comprovadamente 

apropriado. Os riscos de falta de componentes, problemas com lead-times de entrega e 

dificuldades nas análises de necessidades reais destes materiais são frequentemente 

observados no setor de planejamento destes recursos. No presente trabalho, propõe-se uma 

metodologia compatível de gerenciamento de estoque de insumos, com a finalidade de 

melhorar a rotina de análise de insumos e, consequentemente, proporcionar vantagens 

operacionais e financeiras para a empresa.  

 

2 Gestão de Estoque  
 

Segundo Ballou (2006, p. 271), “administrar cuidadosamente o nível dos estoques é 

economicamente sensato”. O planejamento é a chave de todo negócio bem sucedido. Como já 

mencionou Michael C. Bergerac, ex-diretor presidente da Revlon, Inc., “todo erro de 

gerenciamento se reflete no estoque”. Por estarem diretamente relacionados a custos e 

representarem uma queda no fluxo de caixa da empresa, precisam ser muito bem 

administrados, de forma a equilibrar seus investimentos.  

Como mencionou Dias (1993), o principal objetivo do estoque é a otimização do seu 

investimento. A logística mantém um papel fundamental neste aspecto. Krajewski et al. 

(2009, p. 384) acrescentam que "a gestão eficaz de estoques é essencial para concretizar o 

potencial pleno de qualquer cadeia de valor".  

Para Bowersox e Closs (2001), o gerenciamento de estoque é o processo integrado pelo qual 

são obedecidas as políticas da empresa e da cadeia de valor com relação aos estoques. 

 

2.1 Definição de Estoques  

 

De acordo com Krajewski et al. (2009), os estoques têm sua origem quando o recebimento de 

materiais, peças ou bens acabados é superior à sua utilização ou saída, refere-se, portanto, aos 

recursos acumulados entre etapas do processo. Dias (1993) descreveu os principais itens de 

estoque existentes:  

 Matérias-primas – todo material que se agrega, incorpora ao produto final. 

Extremamente necessários à produção;  

 Materiais em processo – materiais ao longo da cadeia produtiva, que vão, geralmente, 

mudando suas características de acordo com os processos.  

 Produtos acabados – produto final, pronto para comercialização.  

Tubino (2007), além destes, ainda cita outros, tais como componentes produzidos 

internamente ou comprados, ferramentas e dispositivos para as máquinas, peças de 

manutenção, materiais indiretos, entre outros. Na visão de Ballou (2006, p. 249), “estoques 

são pilhas de matérias-primas, insumos, componentes, produtos em processo e produtos 
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acabados que aparecem em numerosos pontos por todos os canais logísticos e de produção da 

empresa”. O presente trabalho terá enfoque nos estoques de insumos. Conforme Bowersox e 

Closs (2001), faltas de matérias-primas podem acarretar paradas de linhas de produção ou 

alterar programações, o que, por sua vez, aumenta os custos e a possibilidade de falta de 

produtos acabados.  

Há uma constante problemática a respeito do nível ideal de estoque a ser mantido. Para 

Krajewski et al. (2009) as razões para se manter um alto nível, giram em torno do melhor 

atendimento ao cliente, por reduzir o risco de faltas, e de certos custos que acabam sofrendo 

reduções quando relacionados a grandes quantidades, tais como custos de pedido, de 

transporte e de setup. 

 

2.2. Sistemas de controle de estoques  

 

Segundo Krajewski et al. (2009) ao se elaborar uma política de estoque, há duas questões 

importantes a serem definidas: a quantidade a ser pedida e quando deve ser pedida. Os 

sistemas de controle de estoques fornecem estas respostas. No entanto, há uma distinção 

importante a ser feita antes de se definir o método de controle e que diz respeito à natureza da 

demanda: Independente: refere-se a itens cuja demanda sofre influência apenas das 

condições de mercado e não das decisões a respeito de estocagem de outros itens.  

Como menciona Martins e Laugeni (2005, p.354), “a demanda independente decorre das 

necessidades do mercado e se refere basicamente aos produtos acabados, ou seja, àqueles que 

são efetivamente entregues ao consumidor”.  

Para Ballou (2006), os procedimentos de previsão estatística são bons resultados para o seu 

cálculo. Ex.: demanda de materiais de varejo, atacado, materiais de auxílio ao serviço, peças, 

uniformes, entre outros.  

Dependente: relacionada a itens cuja demanda não está diretamente relacionada ao mercado, 

mas sim ao plano de produção do produto final que os utiliza. Dessa forma, a estocagem de 

cada item relaciona-se à de outro produto.  

Segundo Ballou (2006), neste caso, seus padrões são influenciados e não aleatórios. Assim, 

não há necessidade de previsão, pois a demanda é conhecida antecipadamente, já que a 

demanda do produto final é conhecida com exatidão. Ex.: demanda de componentes ou 

insumos para serviço ou produto.  

Para o estudo em questão, será dado enfoque aos métodos relativos à demanda dependente, 

uma vez que serão abordados os estoques de insumos para a fabricação de bebidas.  

 

2.3 Sistema MRP  

 

Segundo Monks (1987), trata-se de uma técnica que tem por finalidade determinar a 

quantidade e o tempo para a aquisição de itens de demanda dependente necessários para 

atender os requisitos do programa-mestre estabelecido.  

O modelo de controle de estoques pelo MRP considera a dependência da demanda que existe 

entre itens componentes de produtos acabados no tempo. Ou seja, partindo-se das quantidades 

de produtos acabados a serem produzidas período a período, determinadas no plano-mestre, o 

sistema passa a calcular as necessidades brutas dos demais itens dependentes de acordo com a 

estrutura do produto e o roteiro de fabricação e compras. Começa-se pelos componentes de 

nível superior e se desce de nível até chegar às matérias-primas (TUBINO, 2007).  

Segundo Corrêa et al. (2001), o modelo MRP é um modelo de planejamento de produção que 

se baseia no cálculo da necessidade de materiais, ou seja, com base nos componentes de 

determinado produto, nos tempos de obtenção de cada um deles, e nas necessidades do 
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produto previstas para o futuro, calcula-se os momentos e as quantidades que se deve obter de 

cada um dos componentes para a produção do produto em questão.  

Os principais inputs de um sistema MRP são um banco de dados da lista de materiais (BOM), 

um plano-mestre de produção (MPS) e um banco de dados com registro dos estoques. Usando 

essas informações, o sistema MRP identifica as ações que os planejadores devem tomar para 

manter a programação. (KRAJEWSKI et al., 2009)  

Conforme mencionou Ballou (2006), é um método mecânico formal de programar os 

suprimentos onde o momento das compras ou saídas da produção é alinhado para que 

satisfaça as necessidades operacionais a cada período ao compensar a requisição de 

suprimentos de acordo com a duração do tempo de reposição.  

 

2.3.1 Plano-Mestre de Produção  

 

O MPS (Master Production Schedule – plano-mestre de produção) é outro dos inputs em um 

plano das necessidades de materiais. Ele detalha quantos itens finais serão fabricados dentro 

de períodos específicos. (KRAJEWSKI et al., 2009)  

O plano-mestre representa a demanda a ser atendida, já estimada com os fatores externos. Ou 

seja, indica o que de fato deve ser produzido. (MARTINS; LAUGENI, 2005). 

Como explica Krajewski et al. (2009), este processo inclui calcular o estoque disponível 

projetado e determinar o momento e as quantidades de produção de determinados produtos. 

Na Figura 1, Krajewski et al. (2009) exemplifica a elaboração do plano-mestre da produção 

de um determinado produto, no intervalo de 2 meses, onde constam as seguintes informações 

a serem inseridas:  

 Estoque disponível projetado: para Corrêa et al. (2001), representa as quantidades 

esperadas de estoque que estarão disponíveis ao final dos períodos. Segundo 

Krajewski et al. (2009), é uma estimativa da quantidade em estoque que estará 

disponível após a demanda ter sido satisfeita.  

 Quantidade e início no MPS: como explica Krajewski et al. (2009), com o objetivo 

de não zerar o estoque disponível planejado, ao se detectar faltas futuras no estoque, as 

quantidades no MPS deverão ser programadas para as mesmas semanas em que tais 

faltas são previstas, a fim de impedir que ocorram. 

 Estoque disponível para promessa: também para Krajewski et al. (2009), este 

estoque representa a diferença entre os pedidos já registrados dos clientes e as 

quantidades que se planeja fabricar. Portanto, serve de informação para a área de 

marketing negociar datas de entregas para o cliente. 
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Figura 1 - Registro no MPS com uma linha de ATP. Fonte: Adaptado de Krajewski et al. (2009) 

 

Para o estudo em questão, a fase de elaboração do plano-mestre de produção não será 

executada, uma vez que esta tarefa é atribuída ao PCP, sendo responsabilidade do analista de 

insumos fazer toda a análise de necessidades e solicitações dos insumos necessários, após 

visualizar o que foi programado.  

 

2.3.2 Registro de Estoque  

 

Para Corrêa et al. (2001), o também chamado “registro básico do MRP”, organizado em 

forma de matriz, tem sua importância por representar a interface entre o sistema MRP e seus 

usuários. Segundo Krajewski et al. (2009), registrar corretamente todas as movimentações do 

estoque é essencial para que o balanço de estoque disponível seja condizente com a realidade 

e, assim, o MRP possa funcionar de forma adequada. O propósito deste registro é manter 

sempre atualizados os níveis de estoque e as necessidades de reposição de componentes de 

produtos finais.  

Como menciona Tubino (2007), a programação da produção de um componente baseada no 

MRP tem como base o MPS do produto acabado que o contém e, a partir dele, calcula a cada 

nível as necessidades de cada componente. Continuando o exemplo anterior, o item C é um 

subconjunto de assento usado na cadeira com encosto de travessa e na cadeira de cozinha. As 

informações a serem inseridas são:  

 Necessidades brutas: segundo Martins e Laugeni (2005), trata-se das quantidades a 

serem disponibilizadas no determinado tempo, ou seja, a demanda projetada. Para 

Krajewski et al. (2009, p. 538), “são compostas pela demanda total derivada de todos 

os planos de produção de itens de origem”. Como um item componente, ou matéria-

prima, pode servir a diferentes itens de nível superior, só se chega ao valor das 

necessidades brutas de um item após planejar a liberação de ordens de todos os itens 

pais deste item. (TUBINO, 2007, p. 96)  
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 Recebimentos programados: como explica Krajewski et al. (2009), representam 

todos os pedidos que foram abertos, mas ainda não concluídos. O planejador lança o 

pedido de um item com antecedência compatível ao prazo de entrega do mesmo. Para 

Martins e Laugeni (2005), são as quantidades encomendadas anteriormente, cujas 

entregas estão previstas para ocorrerem no momento planejado.  

 Estoque disponível projetado: segundo Tubino (2007), indica os níveis estimados de 

estoque nos períodos futuros, partindo do valor dos estoques que se tem em mãos. 

Krajewski et al. (2009) explica que esta informação refere-se ao estoque disponível a 

cada intervalo de tempo, após as necessidades brutas serem satisfeitas.  

 Recebimentos planejados: impede que zere o estoque disponível projetado. O 

recebimento é programado para o momento em que a falta é prevista. (KRAJEWSKI 

et al., 2009).  

 Liberação de pedidos planejados: indica a quantidade a ser pedida e o momento em 

que deve ocorrer (MARTINS; LAUGENI, 2005). Para Krajewski et al. (2009), 

representa o tempo exato em que o pedido de uma quantidade determinada de um item 

deve ser emitido.  

 

Como o MRP não especifica o momento exato no qual os recebimentos programados e 

planejados, bem como a liberação de pedidos irão ocorrer, considera-se que estes serão 

executados no primeiro dia de cada período. Já o estoque disponível projetado, será referente 

ao último dia de cada período. 

Como explica ainda Krajewski et al. (2009), o MRP faz a conversão do MPS e outras fontes 

de demanda para as necessidades de todos os subconjuntos, matérias-primas e componentes 

que serão necessários para cumprir a fabricação dos produtos acabados.  

 

3 Metodologia  

 

As marcas dos produtos e as descrições de cada insumo utilizado estão representadas por 

nomes genéricos, devido à não autorização de divulgação. Assim também será com os 

insumos.  

Cada um será representado por uma letra, que o relaciona ao SKU do qual seja componente.  

Os itens referenciados com mais de uma letra são de utilização comum entre dois ou mais 

produtos finais.  

Serão considerados apenas os insumos de embalagem e que estão sob gestão do PCI. No 

entanto, os valores quantitativos e os períodos de tempo nos quais se baseia todo o cálculo são 

reais, de forma a se obter resultados mais próximos e coerentes com a realidade.  

As unidades de medidas consideradas para os insumos variam entre quilo (kg) e milheiro 

(mi), onde 1 mi = 1.000 unidades.  

Por serem períodos de alta demanda, foram escolhidos os meses de abril e maio deste ano, 

para a aplicação do MRP. Devido à grande quantidade de SKU’s produzidos pela fábrica em 

questão, foi utilizado o método da Classificação ABC, a fim de selecionar uma amostra com 

os produtos cujos volumes de produção somados correspondam a 80% do total anual de 

produção. Para este cálculo, foram considerados os volumes produzidos nos dois últimos 

anos, uma vez que, apenas em 2012, foi definido o portfólio de produtos a serem feitos na 

unidade, que se mantém até o presente momento.  

A Tabela 1 mostra os produtos com seus respectivos volumes de produção totais nos dois 

últimos anos e a classificação já estabelecida. O grupo grifado corresponde aos selecionados. 
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Fonte: Adaptado do fechamento anual da fábrica em estudo (2014) 

Tabela 1 - Classificação ABC dos SKU’s, por maiores volumes 

 

4 Resultados obtidos  
 

4.1. Volume de produção 

 

A definição do cenário de produção da fábrica baseia-se na malha de produção, recebida ao 

fim de cada mês, referente aos dois meses seguintes. A malha é enviada por um centro de 

serviços da empresa, responsável por avaliar a demanda e os estoques em nível nacional e 

definir todas as necessidades de atendimento de cada fábrica do país.  

Consiste em um relatório contendo os volumes divididos por semana, de cada SKU, definidos 

para se produzir no primeiro mês seguinte (M1) e uma prévia para o segundo mês (M2).  

Com estas informações, o PCP da fábrica planeja as linhas de produção com horizonte de dois 

meses e o PCI pode avaliar as necessidades de reposição de materiais. Ainda que os volumes 
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referentes a M2 sejam ajustados e, de fato, definidos apenas no fim de M1, a prévia recebida 

em M0 (mês atual), já oferece uma projeção do cenário mais à frente.  

Ao longo do mês, alguns ajustes e alterações são necessários e o cenário é monitorado 

diariamente. A unidade de medida utilizada por toda a Companhia e que também será usada 

neste trabalho para volume de líquido, é o hectolitro (hL), ou seja, 1hL = 100L .  

 

4.2 Procedimentos de programação e análise de insumos 

 

Ao receber as informações contidas na malha, o PCP programa todas as linhas de produção, 

visando o cumprimento dos volumes estipulados para cada semana, a otimização de setups, 

paradas programadas, política de estoque dos produtos acabados e nível de serviço. O arquivo 

segue o modelo mostrado na Tabela 2.  

 

 
Fonte: Adaptado do relatório de malha da fábrica de bebidas em estudo (2014) 

Tabela 2 - Modelo de divulgação de malha (volumes em hL) para dois meses consecutivos do ano de 2013. 

 

Em seguida, o PCI atualiza seus dados de suficiência de cada insumo, baseado nos consumos 

previstos com a programação atualizada. Em sua ferramenta, são consideradas as listas de 

materiais de cada SKU, a partir das quais se pode calcular a quantidade a ser consumida de 

cada item, em seu devido tempo.  

A análise é feita diariamente e considera um horizonte de quinze dias à frente. Sua ferramenta 

calcula o saldo final de estoque disponível de cada insumo em cada dia, de acordo com os 

consumos.  
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Ao visualizar um saldo negativo em determinada data, ou seja, momento em que haverá falta 

do referido item para atender a produção do SKU que o utiliza, um pedido de reposição é 

enviado a uma central de insumos responsável pelo contato direto com os fornecedores, a fim 

de providenciar uma entrega do material para três dias antes do seu zeramento.  

Uma alternativa às entregas diretas do fornecedor, é a transferência entre fábricas, caso haja 

saldo disponível em outra planta que não tenha consumo planejado.  

A quantidade a ser pedida não é especificada pelo PCI, no momento do pedido. É determinada 

de acordo com a capacidade do transporte que realizará a coleta. 

 

4.3 Problemas no processo de análise de insumos  

 

Alterações e ajustes da programação das linhas de produção da fábrica são feitos diariamente, 

devido a diversos fatores como performance das linhas, política de estoque de produto 

acabado, lançamentos de novos produtos, variação na demanda, decisões corporativas, entre 

outros. Isso gera muitas dificuldades ao analista de insumos. 

Sua visibilidade dos estoques com alcance de apenas quinze dias à frente, impede uma visão 

de um prazo mais longo, que permita maior tempo para prever e se planejar para os futuros 

riscos. Além disso, a marcação da chegada dos insumos para três dias antes do zeramento do 

saldo dificulta as situações nas quais certos produtos precisam, por algum motivo, ter suas 

produções antecipadas e a reposição não consiga ser da mesma forma antecipada para atender 

a nova programação.  

Diante dessa situação, recorre-se a meios urgentes de entregas, com contratação de transportes 

não planejados, transferência de materiais entre fábricas, alteração da programação do 

fornecedor, quando possível, entre outros.  

Há casos recorrentes de necessidade de alteração repentina na programação da fábrica, para 

evitar paradas de linhas por falta de insumos. Algumas entregas chegam à iminência de se 

interromper a produção, causando um transtorno que poderia ser evitado com um maior 

controle dos riscos. Em algumas situações, as paradas são inevitáveis.  

Outro problema consiste na não especificação da quantidade limite a ser entregue.  

No pedido, consta a quantidade exata necessária, mas os itens frequentemente são carregados 

em quantidades maiores do que as que serão consumidas.  

A fábrica em questão apresenta restrições relativas a pouco espaço para armazenagem de 

insumos e situações como esta, podem agravar os problemas de superlotação dos depósitos, 

quando tal quantidade ultrapassa o nível ideal a ser mantido em estoque, impedindo as boas 

condições de organização e impedindo a armazenagem de outros itens que sejam mais 

utilizados.  

O problema é agravado quando se trata de materiais de baixo giro ou com tempos de validade 

curtos. Quando os mesmo são substituídos por similares de nova arte ou nova especificação 

ou, ainda, atingem a data de vencimento, tornam-se obsoletos, gerando prejuízos relevantes 

para a Companhia.  

Torna-se claro, então, a necessidade de aplicação de um modelo de gestão de estoques de 

insumos consistente, que leve em consideração os fatores que influenciam na boa 

armazenagem e garanta confiabilidade das análises, a fim de evitar os riscos ao atendimento 

da produção. 

 

4.4 Proposta de implementação  

 

4.4.1. Aplicação do MRP  

O primeiro input a ser considerado é o MPS, que definirá os volumes necessários a serem 

produzidos de cada SKU, por período, fornecendo, dessa forma, o primeiro direcionamento 
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para todo o restante do processo. A Figura 2 traz estes valores referentes aos dois meses em 

estudo. 

 

 
Figura 2 - MPS para a categoria de bebidas dos meses de abril e maio. Fonte: Adaptado do relatório de malha da 

fábrica em estudo (2014) 

 

Outro input necessário é a lista de materiais de cada produto, que indica as quantidades de 

insumos necessárias para se produzir um volume padrão do respectivo SKU. Neste caso, o 

volume padrão considerado é o equivalente a dez mil pacotes. As embalagens consistem em 

cada unidade do produto final, que, após agrupadas, formam os pacotes. Cada produto possui 

um tamanho de embalagem diferente, bem como uma quantidade por pacote que também 

difere de um para outro. A Tabela 3 apresenta estes valores para cada produto, bem como as 

conversões utilizadas para os volumes, em hL, que servirão de base para os cálculos de 

necessidades de materiais.  

 

 
Fonte: Autora (2014) 

Tabela 3 - Conversão de volumes para cada SKU 
 

Dessa forma, considerando a unidade básica de dez mil pacotes para a lista de materiais, basta 

multiplicar o valor de 10.000 pela última coluna da Tabela 3, para obter o volume padrão de 

cada SKU. Por fim, a Tabela 4 apresenta as listas de materiais.  

As quantidades exibidas de cada item são as necessárias para a elaboração de dez mil pacotes 

do seu respectivo produto final. fim de detalhar o cálculo das necessidades de materiais, será 

escolhido o Produto A como exemplo. Sabe-se, pela Tabela 3, que cada pacote deste SKU 

consiste em 24 embalagens de 0,006hL cada. Portanto, cada pacote equivale a 0,144hL e 



    . 

 

WWW.CONVIBRA.ORG 

Business Conference 

 
10.000 pacotes, 1.440hL. Ou seja, a Tabela 4 mostra que para 1.440hL do Produto A, são 

necessários 240mi da Rolha AB e do Rótulo A. A partir deste valor, é possível calcular 

quantas dessas rolhas e rótulos serão necessários para se produzir outro volume qualquer deste 

SKU. Este mesmo raciocínio será utilizado para o cálculo das necessidades de todos os 

demais itens. Aqueles que são usados para mais de um SKU, devem ter suas quantidades 

necessárias para cada um, somadas para se obter o seu consumo total.  

 

 
Fonte: Adaptado da BOM da fábrica em estudo (2014) 

Tabela 4 - Lista de materiais dos SKU’s selecionados 
 

A partir destas informações, é possível iniciar a aplicação do MRP para cada insumo.  

 

 RESUMO DOS RESULTADOS:  

A partir da programação semanal de produção de todos os SKU’s em estudo, pode-se estimar 

os períodos em que serão necessárias as reposições de material. Levando-se em consideração 

o lead-time correspondente a cada material, chegamos à determinação dos períodos nos quais 

os pedidos precisam ser feitos para que não haja comprometimento na produção. As 

liberações de pedidos precisarão ser executadas pelo PCI, da seguinte forma:  

 

Semana 1: Rolha AB - 2 lotes; Rótulo B - 1 lote; Rolha DF - 1 lote; Rótulo D - 1 lote; Tampa 

GHJ - 1 lote; Lata H - 11 lotes; Garrafa I - 1 lote.  

Semana 2: Rolha AB - 1 lote; Rótulo A - 1 lote; Rolha CK - 1 lote; Rolha DF - 1 lote; Tampa 

E - 1 lote; Filme GHJ - 1 lote; Lata H - 18 lotes; Tampa I - 1 lote; Garrafa I - 1 lote. 

Semana 3: Rolha AB - 1 lote; Rótulo B - 1 lote; Rótulo C - 1 lote; Garrafa E - 1 lote; Tampa 

GHJ - 1 lote; Lata H - 13 lotes; Garrafa I - 2 lotes; Rótulo K - 1 lote. 
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Semana 4: Rolha AB - 1 lote; Garrafa E - 1 lote; Tampa E - 1 lote; Rótulo F - 1 lote; Lata H - 

1 lote; Garrafa I - 1 lote.  

Semana 5: Rolha AB - 1 lote; Rótulo A - 1 lote; Rolha DF - 1 lote; Rótulo D - 1 lote; Garrafa 

I - 1 lote; Lata J - 7 lotes. 

Semana 6: Rolha AB - 1 lote; Rótulo B - 1 lote; Rolha DF - 1 lote; Garrafa E - 1 lote; Rótulo 

E - 1 lote; Rótulo F - 1 lote; Filme GHJ - 1 lote; Tampa GHJ - 2 lotes; Tampa I - 1 lote; 

Garrafa I - 1 lote.  

Semana 7: Rótulo D - 1 lote; Garrafa E - 1 lote; Rótulo E - 1 lote; Tampa GHJ - 1 lote; Lata 

G - 24 lotes.  

Semana 8: Lata G - 8 lotes; Lata H - 8 lotes; Garrafa I - 2 lotes.  

Semana 9: Nenhuma ordem de pedido a ser liberada.  

 

5. Considerações Finais  

 

O modelo de gestão proposto foi aplicado na prática, nos meses apresentados na análise, e 

houve, de fato, uma melhoria no controle dos riscos. Pude notar que a análise mostrou-se mais 

simplificada e concisa, oferecendo ao analista uma visão mais ampla do cenário futuro dos 

estoques e possibilitando, assim, o planejamento das entregas no tempo e da forma correta. 

Não houve ocorrências de falta de materiais para atender a produção.  

No entanto, recomendo prosseguir com o acompanhamento, a fim de validar sua eficiência em 

longo prazo. Obviamente, há diversas ocorrências que dificultam o controle e a previsão exata 

das necessidades futuras.  

Ações de vendas repentinas, problemas na produção em outras unidades da empresa ou ainda 

na própria fábrica, eventuais alterações na previsão de demanda, entre outros fatores, 

impactam diretamente na programação de produção. São situações inerentes a ao sistema da 

Companhia, devido às características do seu mercado e a tudo o que ele exige. No entanto, 

acredito que o MRP mostrou-se, a princípio, um bom método a ser avaliado e cada vez 

melhor adequado ao perfil e às particularidades dos processos nos quais será inserido, tendo 

sido, portanto, atingido o objetivo geral do trabalho de propor e avaliar a eficiência deste 

modelo para gerenciamento do estoque de insumos, apresentando resultados satisfatórios após 

a aplicação. 

Para isso, os objetivos específicos foram, também, alcançados, uma vez que todo o estudo 

acerca dos assuntos pertinentes pôde ser desenvolvido e correlacionado ao problema proposto.  
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