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Resumo

A previsao de demanda adequada auxiliar na gestao de matérias-primas através do método MRP
(Material Requirements Planning). Esse artigo aplica essas sistemdticas no setor de
implementos rodoviarios do segmento metal-mecanico. Com a projecdo da previsdo de
demanda, foi possivel prospectar a aquisicao de matérias-primas de forma a aprimorar a gestao
dos recursos. Os resultados deste estudo agregaram ao segmento metal-mecanico um modelo
sistematico de previsdo de demanda, com isso, o setor de implementos rodoviarios, o qual ¢ um
ramo existente hd pouco mais que trés décadas, aderiu tragos competitivos em relacdo ao

mercado consumidor através de métodos de gestdo conceituados.

Palavras-chaves: Previsdo da demanda; MRP; Implementos Rodoviarios Metal-mecanicos.

1. Introducéao

Segundo dados da ANFAVEA (Associagdo Nacional dos Fabricantes de Veiculos
Automotores) e ANFIR (Associacdo Nacional dos Fabricantes de Implementos Rodoviarios),
o segmento de implementos rodovidrios ¢ responsavel pelo transporte de mais de 60% de
mercadorias que circulam em territorio nacional. No entanto, percebe-se que o setor ainda ndao
¢ consideravelmente reconhecido no desenvolvimento do pais, sendo representado pela ANFIR
ha apenas 35 anos. Em 2015 enfrentou uma severa crise causada pelo descompasso da economia

brasileira, a qual continuou no ano de 2016.

Sem o prognostico preciso da demanda do mercado, a grande maioria das empresas enfrenta
dificuldades no processo de encomenda de matérias-primas, suprimentos, negociagoes de
compra, numero de efetivos, espago fabril, assim, percebe-se que a aplicagcdo de sistematicas
estruturadas para previsdo de demanda e controle dos suprimentos necessarios ao processo
produtivo promove maior seguranga ao processo produtivo, garantindo maior estabilidade na
tomada de decisdes e maior assertividade em investimentos futuros. Permite ainda maior

embasamento em decisdes acerca do planejamento estratégico (CASSEL, 2007; KRAJEWSKI,
- 666 -- 666 -
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RITMAN, MALHOTRA, 2009; LEMOS, 2006) e na tomada de decisdes na disputa por novos
mercados (MARTINS, SACOMANO, 1994; WERNER, 2004). Este artigo propde uma
sistematica que integra previsao de demanda e MRP com vistas ao aprimoramento da gestao de

uma empresa do setor de implementos rodoviarios.

2. Revisao bibliografica
2.1. Previsao de demanda

A demanda pode ser entendida como a quantidade de produto que suprira a exigéncia do
mercado consumidor, a qual ¢ varidvel por tipo de produto, area geografica e tempo de
atendimento (ANZANELLO, 2010; BALLOU, 2007; BERNARDO, 2015; CASAGRANDE,
2010; LEMOS, 2006; WERNER, 2004).

2.2. Métodos quantitativos
2.2.1. Média movel

A média movel simples consiste na média dos ultimos itens observados na amostragem
(GRAEML e PEINADO, 2007; FOGLIATTO e PELLEGRINI, 2001) sendo expressa pela
equacao (1):

P. :Zi=1DL’ (1)

J n

Onde: i: nimero de ordem de cada periodo mais recente; n: nimero de periodos; D;;. demanda

realizada no periodo i; P;: previsdo para o periodo j.

Na média movel ponderada, os dados sdo gradualmente ponderados através de pesos

(GRAEML e PEINADO, 2007; PELLEGRINI, 2000). E expressa pela equagio (2):
Pj = (D1XPE1)+(D2 XPE2)+(D3 XPE3)+"'+(DnXPEn) (2)
sendo PE; + PE, + PE; +---+ PE,, = 1

Onde: P;: previsdo para o periodo j; PE;: peso atribuido ao periodo i; D;: demanda do periodo

.
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2.2.2. Suavizacio exponencial

A Suavizagao Exponencial Simples trabalha com dados relativos ao periodo anterior, os quais
sdo ajustados através da multiplicagcdo dos componentes “erro de previsdo do periodo anterior”
e “constante de amortecimento” (ANZANELLO, 2010; FOGLIATTO, 2001; LEMOS, 2006;
PELLEGRINI, 2000). E calculada de acordo com a equagdo (3):

Fiyp =a¥e+ (1 - a)F; 3)

Onde: F;,: Previsao do periodo (t + 1); F;: Previsao do periodo t; Y;: Demanda verificada no

periodo t; n: tamanho da série temporal; e a: constante de suavizagdo com valorde O a 1.

A Suavizacdo Exponencial Linear de Holt foca-se em dados com tendéncia linear
(PELLEGRINI, 2000), conforme as equagdes (4) e (6), (ANZANELLO, 2010; FOGLIATTO,
2001; LEMOS, 2006):

Previsao: Fyyy, = Ly + bym (4)
Nivel: Lt = OlYt + (1 - a)(Lt_l + bt—l) (5)
TendénCla: bt = ﬁ(Lt - Lt—l) + (1 - ﬁ)bt—l (6)

A equacgdo (3) ¢ utilizada para calcular a previsdao da demanda, ao passo que a equacao (4) ajusta
a estimativa de nivel de acordo com a tendéncia do periodo anterior e a equagao (5) atualiza a
tendéncia com a suavizagdo de dois niveis, executando a combinacdo desses valores
(PELLEGRINI, 2000). Os termos da equagdo sao F;,,: previsdo para o periodo (t + m); m:
horizonte da previsao; L;: estimativa do nivel da série temporal no periodo t; b;: estimativa de
tendéncia da série temporal no periodo t; a: constante de suavizacgdo; f: constante de

suavizagao.

J4 0 modelo de Winters ¢ recomendado para situagdes onde os dados apresentam sazonalidade.
Esse método pode ser do tipo multiplicativo (sazonalidade varia conforme a demanda,
conforme as equagdes (7) a (10)) ou aditivo (sazonalidade varia independentemente da
demanda, conforme as equagdes (11) a (14)) (ANZANELLO, 2010; CASAGRANDE, 2010;
LEMOS, 2006; PELLEGRINI, 2000).

Previsao: Fryp, = (L + bym)Si_sim (7)
Nivel: L, = aﬁ + (1= a)(Li_y + bey) (8)

Tendéncia: by = B(Ly — Li—1) + (1 — B)b—4 9)
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Sazonalidade: S; = y? + (1 —-y)Si_s (10)
t

Onde s: numero de periodos por ciclo sazonal; S;: estimativa do componente sazonal da série
temporal do periodo t; a: constantes de suavizagdo (0 a 1 e ndo relacionados); 5: constantes de

suavizacao (0 a 1 e ndo relacionados); e y: constantes de suavizacao (0 a 1 e nao relacionados).

Previsao: Frypy =L +bem + Si_sim (11)
Nivel: Ly = a(Y; — S;—s) + (1 — a)(Li—1 + bs—y) (12)
Tendéncia: by = B(Ly — Li—1) + (1 — B)bs_4 (13)
Sazonalidade: S; = y(Y; — Ly) + (1 —y)S;_s (14)

2.2.3. Analise de regressiao

O método de Regressao Simples ¢ caracterizado pela linearidade na combinacao entre a variavel
Y; de demanda dependente (a ser prevista) e X;, que representa a demanda independente. A
linearidade da relagdo entre essas variaveis € controlada pelos coeficientes @ ¢  (LEMOS,

2006; WERNER, 2004), conforme a equagao (15) (LEMOS, 2006).
Yi=a+ﬁXi+ei (15)

Onde Y;: variavel dependente ou a ser prevista (demanda); a: coeficiente linear; §: coeficiente

angular; X;: variavel independente ou explicativa; e e;: erro aleatorio no periodo i.

Na Regressao Multipla, a relagdo ocorre entre uma variavel dependente (Y;) com outras K
variaveis independentes (LEMOS, 2006; WERNER, 2004). A equagdo (16) expressa o modelo
genérico da regressao multipla (LEMOS, 2006).

Y = Bo + B1X1i + B2Xpi + -+ Xy + e (16)

Para defini¢do do melhor modelo a ser utilizado consiste em verificar o somatério dos erros
gerados pelo modelo frente aos dados historicos. O modelo que apresentar o menor somatorio
de erros € tido como responsavel pelo melhor desempenho na obtengao da previsao de demanda
(FOGLIATTO, 2001; CALOBA, 2002). A medida mais utilizada para calcular o percentual de
erro ¢ 0 MAPE (Mean Absolute Percentage Error) a qual traz a média dos erros percentuais
absolutos (FOGLIATTO, 2001; LEMOS, 2006), calculada com a equagdo (17) (CALOBA,
2002; LEMOS, 2006).
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MAPE = =¥7, - (17)

Yt_?i|

Onde Y;: variavel prevista (demanda) e demais variaveis como anteriormente definido.

2.3. Métodos qualitativos para ajuste de demanda

Rossetto, Deimling, Zanin, Rodrigues e Neto (2011) e Dias (2004) recomendam que o modelo
de previsdo de demanda seja “misto”, principalmente quando o intuito é prever mais de trés
meses. Armstrong (2002), Casagrande e Hoss (2010), Werner e Ribeiro (2006) corroboram a
informacao anterior, apontando que melhores resultados sdo obtidos com a jungao de mais de
um método. Chang, Chuang, Yuan, Wang (2002), Kauppi, Lassila, Terdsvirta (1996) e Werner
(2004) acrescenta que a opinido de especialistas pode ajudar quando o historico ou a situacao

do momento apresentam perfil instavel.

2.4 MRP (Material Requirements Planning)

Dentre os principais beneficios do MRP, pode-se citar a redu¢ao de estoques e maior
atendimento a prazos de entrega (BATALHA, 1994; CARVALHO, 1998; CASTRO, 2008;
CASSEL, VACCARO, 2007; DONATO, FIGUEIREDO, MAYERLE, 2008; FERNANDES,
2006; KURBEL, 2013; NARDINI, PIRES, 2002). Para operacionalizar o MRP, ¢ fundamental
a estrutura de produto, sendo desmembrada pela Lista de Materiais (Bill of Material — BOM)
(LAURINDO, 2000). O preenchimento do relatério MRP se da conforme Quadro 1:

a) Necessidade Bruta: previsdo de demanda e/ou necessidade;

b) Entrega agendada: representa o recebimento programado para o inicio de cada periodo;

¢) Estoque esperado: trata-se do inventario de cada item disponivel no inicio de cada
periodo. Calcula-se o estoque esperado somando o estoque anterior a entrega agendada,
e apos subtraindo a necessidade bruta;

d) Necessidade liquida: variavel opcional trata-se da subtracdo da entrega agendada e do
estoque esperado do valor da necessidade bruta para cada periodo; valores maiores do
que zero quantificam a escassez de determinado item; e

e) Liberacdo planejada do pedido: sdo os langamentos de ordens de compra previstos ou

ordens de fabricagdo de “kits” necessarios para o proximo periodo.
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Quadro 1 - Modelo hipotético de relatério MRP

Periodos
item X 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Necessidade Bruta 2000 1500 1500
Entrega agendada 0 0 0 0 700 1500 0 1500
Estoque Esperado _ 1500 1500 1500 1500 1500 200 200 200
Necessidade Liquida 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Liberagcdo Planejada 700 1500 1500

Fonte: Adaptado de CARVALHO (1998)

3. Procedimentos metodologicos

3.1. Passo 1: Coleta e tratamento dos dados historicos de demanda

Coletam-se os dados historicos que representem o perfil de vendas do produto e analisa-os em

termos de consisténcia e existéncia de dados espurios. Tais dados devem ser suavizados ou

eliminados, caso ndo mostrem probabilidade de repeti¢ao futura.

3.2. Passo 2: Selecao do modelo de previsao quantitativo

Divide-se a amostra de dados de demanda em porgdes “treino” (75% dos dados para

modelagem) e “teste” (ultimos 25% para andlises), conforme Figura 1. Para a escolha do melhor

modelo usa-se o “erro de predicao” vistas na porcao teste. Recomenda-se o MAPE (Mean

Absolute Percentage Error). Quanto menor o MAPE, maior a capacidade preditiva do modelo.

Figura 1 - Divisdo da amostra de dados em Treino e Teste
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Fonte: Autores

3.3. Passo 3: Ajuste qualitativo

Recomenda-se que 50% do peso de decisdo seja distribuido uniformemente

entre o0s

especialistas (16,67%, ou seja, um tergo de 50% da opinido geral) e os demais 50% sejam
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distribuido proporcionalmente a expertise alegada por cada especialista. Assim os especialistas
comparam-se entre si em termos de dominio sobre o assunto. A escala de pontuagdo sugerida é
-1 (onde o especialista considera-se com menos conhecimento do que o outro), 0 (quando
considera-se com conhecimento equivalente) e 1 (quando considera-se com maior

conhecimento em relagdo ao outro).

Em seguida, soma-se individualmente a pontuacdo de cada especialista. Para as somas com
resultado negativo, substituir esse resultado apenas por “zero”. Tal soma ¢ entdo transformada
em “peso”. Esse valor ¢ adicionado ao peso uniformemente atribuido. A Quadro 2 exemplifica

a avaliagdo.

Quadro 2 - Exemplo da forma de ponderagao dos Especialistas.

Espec. A |Espec. B| Espec. | Soma % Peso (w)
Espec. A 0 1 -1 0 0% 16,67%
Espec. B 1 0 0 1 33,33% | 33,33%
Espec. C 1 1 0 2 66,67% | 50%

Fonte: Autores
Na sequéncia, cada especialista € questionado em termos de uma estimativa otimista e outra
pessimista em relagdo a cada um dos fatores que impactam na demanda. Calcula-se entdo a
média dessas duas pontuacgdes e multiplica-se pelo peso (w). Somam-se tais resultados de todos
os especialistas para cada fator (ej) (Equacdo 18). Apds, soma-se o resultado dos fatores,
originando o coeficiente de ajuste a’, Equacao 19. Assim, realiza-se o ajuste nas predigdes
através da Equacao 20, onde P sera o valor ajustado de predi¢do, F' o valor obtido pelo modelo

puramente quantitativo e ¢ o periodo em avaliacao.

aj = Xi'w, (18)
a'= Yia (19)
P, = F,(1+a) (20)

3.4. Passo 4: Geracao da matriz BOM

O préximo passo ¢ desmembrar o produto em analise nas matérias-primas, para tanto, utiliza-

se o método de estruturagdo da Lista de Materiais (Bill of Materials - BOM), Figura 2.

Figura 2 - Construg¢ao matriz BOM
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Fonte: Autores

3.5. Passo 5: Geracao do relatéorio MRP

De posse da previsao de demanda do produto e da lista de materiais, € possivel preencher o
relatério MRP. A operacionalizacdo deve seguir a se¢do 2.4 desse estudo. Para esse estudo, os
valores da “Necessidade Bruta” sdo as demandas obtidas com as previsdes estimadas no passo
3; “Estoque Esperado” e “Necessidade Liquida” devem ser obtidas através das Equagdes (21)

e (22) respectivamente.
Lie = max{0,1j;—1 + Sj -1 — Gj -1} 1)

Onde [;;: quantidade esperada do item j em estoque no inicio do periodo ¢ (exceto itens
atrasados); Sj;: entrega agendada do item j durante o periodo t; Gj;: demanda bruta do item j

durante o periodo t.

Njr = max{0,G;, — Sj — I;} (22)
Onde Nj;: necessidade liquida do item j no periodo t.
4. Resultados

4.1. Coleta de dados

Foram coletados dados historicos de vendas mensais do produto dos dois tltimos anos (junho
de 2014 a maio de 2016). Foram obtidos 24 dados, dos quais 18 foram utilizados para

composicao da porcao de treino (Figura 3) e 6 para a de teste.
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Figura 3 - Tempo vs. Demanda
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4.2. Modelagem

Os modelos de previsdo de demanda foram aplicados sobre a por¢do de treino utilizado o
software NCSS (Number Cruncher Statistical System) e planilha eletronica. As modelagens

geraram as Figuras 4 a 11.

Figura 4 - Modelagem — Suaviza¢do Exponencial Simples
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Figura 5 - Modelagem — Suaviza¢do Exponencial Dupla
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Figura 6 - Modelagem — Suavizagdo Exponencial de Holt (Aditiva)
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Figura 7 - Modelagem — Suavizagdo Exponencial de Holt-Winter (Multiplicativa)
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Figura 8 - Modelagem — Analise de Regressao Simples
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Figura 9 - Modelagem — Média Moével Simples

350 A

300

250 ®

200 +

Demanda

150

100

Tempo

Fonte: Autores

Figura 10 - Modelagem — Média Mével Ponderada
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Figura 11 - Modelagem — Média Mével Simples apenas dos trés ultimos periodos
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Fonte: Autores

Com as modelagens, comparou-se as predi¢des com os dados da porcao de teste (25%). Com

essa parcela dos dados, calculou-se 0 MAPE (Quadro 3). Assim foi possivel avaliar que o

melhor modelo, para esse estudo, ¢ a Suavizacdo Exponencial Dupla.

Quadro 3 - Desempenho dos diferentes métodos de previsdo de demanda

Método de Previsio MAPE
Suavizagdo Exponencial Simples 64%
Suavizagdo Exponencial Dupla 33%
Suavizagdo Exponencial de Holt 74%
Suavizacdo Exponencial de Holt-Winter 74%
Anilise de Regressdo Simples 45%
Média Moével Simples 49%
Média Movel Ponderada 67%
Meédia Movel Simples (trés tltimos periodos) [ 37%

Fonte: Autores

4.3. Ajuste qualitativo

Foram entrevistados trés especialistas da empresa em questdo e levantaram-se os possiveis

fatores que poderiam influenciar na demanda (Quadro 5). Em entrevista individual, cada

especialista pontuou-se em relagdo aos outros (Quadro 4). Na sequéncia pontuam cada fator.
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Quadro 4 - Ponderagdo dos Especialistas entrevistados

Espec. A |Espec. B |Espec. C| Soma % Peso
Espec. A 0 1 1 2 100% 67%
Espec. B -1 0 -1 0 0% 17%
Espec. C -1 1 0 0 0% 17%

Fonte: Autores

Quadro 5 - Fatores de influéncia na demanda e correspondente pontuagdo dos especialistas

Espec. A Espec. B Espec. C

Fatores Pessimista | Otimista |Pessimista | Otimista |Pessimista| Otimista
Oscilag¢do de recursos para financiamento [ -80% 60% -60% 60% -65% 80%
Flexibilizagdo de mercado -10% 80% -60% 50% -40% 60%
Diversidade da gama de produtos 0% 80% -50% 40% -50% 90%
Clientes de diferentes portes -10% 80% -55% 30% -80% 90%
Produtos a pronta entrega -60% 60% -20% 70% -60% 95%
Novos produtos 0% 50% -30% 65% -50% 50%

Fonte: Autores
Para cada especialista, foi extraida a média por fator, depois de multiplicada pelo seu peso
correspondente, assim obtendo os coeficientes para cada fator (j), aj, de acordo com a Quadro

6 (de acordo com a Equacdo 23). Entdo, se somou os resultados obtendo como coeficiente de

ajuste final a’, conforme Equacao 24.

Quadro 6 - Coeficiente de ajuste por fator

Fatores Espec. A |Espec. B |Espec. C oj
Oscilagdo de recursos para financiamento | -6,67% 0% 1,25% -5,42%
Flexibilizacdo de mercado 23.33% | -0,83% 1,67% | 24,17%
Diversidade da gama de produtos 26,67% | -0,83% 3,33% | 29,17%
Clientes de diferentes portes 2333% | -2,08% 0,83% | 22,08%
Produtos a pronta entrega 0% 4,17% 2,92% 7,08%
Novos produtos 16,67% 2,.92% 0% 19,58%

Fonte: Autores
aj = Yiw; = —6,667% + 0% + 1,250% = —5,417% (23)

a = 216- aj = —5,417% + 24,167% + 29,167% + 22,083% + 7,083% + 19,583% =

96,66% = 0,9666

(24)

Assim, o modelo de previsao desse estudo estabelecesse através do ajuste feito pela Equacao
25, considerando-se os valores de o’ = 0,9666, F,5= 98 F,c= 91, F,;,= 85, Fyg= 78, Fy9= 72,
F3¢= 65, onde temos respectivamente as predi¢des Pys= 193, Pyg= 180, P,;= 167, P,g= 154,
Pyo= 141, P3y=128.

P, = F,(1— 0,9667) (25)
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Com as informacdes das previsdes extraidas pelo método quantitativo e o coeficiente de ajuste
qualitativo, comparam-se a demanda real e o valor ajustado para 6 meses futuros. Esses
resultados sao apresentados na Figura 12.

Figura 12 - Comparativo entre dados Reais (pontos) vs. Quantitativo puro (linha) vs. Ajuste Qualitativo (linha

com pontos)
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Fonte: Autores

4.4. Geracao da matriz BOM

A Figura 13 traz a estrutura do produto, a qual da origem a matriz BOM, apresentada na Quadro
7. Abaixo de cada conjunto estdo as matérias-primas necessarias para cada qual e suas

quantidades para concep¢ao de uma unidade do produto em questao.

Figura 13 - Arvore de materiais (BOM) do produto em questio

Fonte: Autores
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Quadro 7 - Matriz BOM do produto em questao

Estrutura de Produto quantidade
Item Pai|FECHO 1
C1 |Conjunto 1

1A [Chapa metalica
1B |Tampa de chave
1C |Mola

1D |Miolo da fechadura
1E |Barra roscada

1F [Porca

1G |Pino

1H |Cabo

11 |Bucha

C2 |Conjunto 2

2A |Bandeja

2B |Bico de papagaio
2C [Suporte do trinco
2D |Parafuso

2E [Porca sextavada
2F |Mola Trinco

2G |Bucha da Bandeja

N~ |=]—=]—=]|~

N = === ==

Fonte: Autores

4.5. Geracao do relatéorio MRP

Com a lista de materiais e a previsdo de demanda apontada pelos modelos numéricos de
Suavizagao Exponencial Dupla, ¢ entdo preenchido o relatério MRP (Figura 14). Para este

estudo, foi executado o planejamento apenas para o Conjunto 1 do produto em questao.

Na linha “Necessidade Bruta” foram inseridos os dados obtidos com o modelo de previsao de
demanda para os seis proximos periodos. Para algumas matérias-primas, esses valores
aumentaram proporcionalmente a matriz BOM, que ¢ o caso dos itens “l1F, 1G e 11”.
Considerou-se um més de lead time e matérias-primas com estoque minimo para atender a

demanda referente ao periodo 25.

Ap0s, foram executadas “Liberagdes Planejadas™ de forma a atender ao “Estoque Esperado”,
ou seja, os volumes definidos para aquisi¢ao foram estipulados aos menores niveis possiveis,
com o intuito de nao gerar altos estoques, a0 mesmo tempo, garantir atendimento a demanda
prevista. Outro fator considerado na determinagdo dos tamanhos de lotes de matérias-primas
necessarias foi a utilizagdo total das mesmas até o final do espago de tempo avaliado, também

considerando a otimizagdo dos estoques.

Ponderando que os volumes de matéria-prima foram calculados com o principal intuito de

otimizar o fluxo de caixa, ndo foram consideradas restri¢des de capacidade de armazenamento.
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Figura 14 — Desempenho do Planejamento MRP com abastecimento do Modelo de Previsdo de Demanda

Periodos
Item Pai 25 26 27 28 29 30
Necessidade Bruta 193 180 167 154 141 128
Entrega agendada 180 167 154 141 0
Estoque Esperado 193 0 0 0 0 0
Necessidade Liquida 0 0 0 0 0 128
Liberagao Planejada 180 167 154 141
Periodos
Conjunto 1 25 26 27 28 29 30
Necessidade Bruta 180 167 154 141 0 0
Entrega agendada 167 154 141 0 0
Estoque Esperado 180 0 0 0 0 0
Necessidade Liquida 0 0 0 0 0 0
Liberagcdo Planejada 167 154 141
Periodos
Item 1A, 1B, 1C, 1D, 1E, 1H 25 26 27 28 29 30
Necessidade Bruta 180 167 154 141 0 0
Entrega agendada 200 150 100 0 0
Estoque Esperado 200 20 53 49 8 8
Necessidade Liquida 0 0 0 0 0 0
Liberagao Planejada 200 150 100
Periodos
Item 1F, 1] 25 26 27 28 29 30
Necessidade Bruta 360 334 308 282 0 0
Entrega agendada 300 350 250 0 0
Estoque Esperado 400 40 6 48 16 16
Necessidade Liquida 0 0 0 0 0 0
Liberagéo Planejada 300 350 250
Periodos
Item 1G 25 26 27 28 29 30
Necessidade Bruta 720 668 616 564 0 0
Entrega agendada 650 650 550 0 0
Estoque Esperado 750 30 12 46 32 32
Necessidade Liquida 0 0 0 0 0 0
Liberagéo Planejada 650 650 550

Fonte: Autores

5. Consideracoes finais

Organizagdes que focam na competitividade podem encontrar grandes aliados nos métodos de

previsdo de demanda, e principalmente, na associag@o entre eles (quantitativos e qualitativos),
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permitindo melhor gestdo de insumos e recursos. Neste estudo, também integraram-se modelos
de previsdao de demanda ao MRP com o intuito de gerir o ressuprimento de itens do setor metal-

mecanico em uma empresa de implementos rodoviarios.

Os resultados obtidos pela aplicacao da previsao de demanda, aliado ao MRP no produto em
questdo, possibilitou uma melhor compreensdo das necessidades de matéria prima, além de
permitir um ponto de vista cientifico a respeito das agdes a serem tomadas, como: as
negociagdes para aquisi¢des de matéria-prima, a deliberagao de medidas a area comercial da
organizagdo para equilibrar as demandas de acordo com o perfil da empresa, o controle do

volume de estoque alinhado ao financeiro.

Os objetivos deste estudo foram atingidos com éxito, pois foram aplicados os conceitos
estudados, da previsdo de demanda em um produto, o qual apresentava maior representatividade
no faturamento, com o propdsito de aprimorar a confiabilidade do processo de investimento

como um todo (matéria-prima, estoques, estrutura e etc).
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