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Resumo:A crise advinda da pandemia no ano de 2021, ocasionou uma grande ruptura em toda cadeia de
suprimentos. Na empresa, objeto desse estudo, embora houvesse alta demanda dos clientes para entregar
o produto final, a entrega era prejudicada pela ata falta de pegas. A falta de pegas impossibilita que o
produto final sgja entregue para a area de Vendas, sendo chamado de “atrasado” ou “backlog”. O
backlog deixa o fluxo de entrega do produto final congestionado, impossibilitando o inicio de producéo
de novos produtos. A situagdo problema € que embora o fluxo de entrega do produto final esteja
congestionado, a &rea de MRP | (“Plangjamento de Necessidades de Materiais’) continuou adiantando a
entrega de pecas, de forma indevida. O objetivo desse estudo € utilizar-se do método Lean Six Sigma,
para desenvolver um framework de MRP |, considerando a dinamica atrelada ao volume de producéo e o
impacto gerado pela crise advinda da pandemia, visando que as pegas cheguem no armazém no momento
certo.
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1. INTRODUCAO

De acordo com Lopes et al. (2014), o MRP | (“Planejamento de Necessidades de
Materiais”) € um sistema que analisa 0s materiais em estoque, a fim de ndo faltarem
determinados componentes para montagem ou elaboracéo do produto final.

Posteriormente, surgiram o MRP I (Planejamento de Recursos de Manufatura) e o ERP
(Planejamento de Recursos da Corporagdo). O MRP |1 contempla todos os aspectos do processo
de fabricacdo e o ERP consolida todas as operacGes do negdcio em um simples ambiente
computacional. (LOPES et al., 2014); (SLACK et al., 2009).

Embora o MRP I tenha sido sucedido pelos sistemas de MRP Il e ERP, a empresa objeto
desse estudo possui uma area especifica no departamento de Producdo & Logistica voltada para
a gestdo exclusiva do MRP I. O fenbmeno acontece, pois os trés sistemas funcionam em
conjunto, sendo necessaria uma atencdo especifica para cada estratégia.

Na empresa objeto de estudo, a area de MRP | é responsavel pela administracdo de
pedidos, célculos, analises e ajustes das modalidades de entrega. As modalidades de entrega
servem como ferramenta de planejamento e compra de matéria prima e planejamento de
produgéo.

Sdo utilizados como modalidades de entrega o E-Kanban, que repbe o estoque
exatamente com as quantidades consumidas, por meio do informe diério e sistémico ao
fornecedor, o Just-in-sequence que fornece pecas de forma sequenciada, conforme o
planejamento de producéo, e o Electronic Data Interchange (Release), que proporciona para a
cadeia de fornecedores, uma viséo sistémica dos volumes planejados pela area de Vendas, em
um periodo de curto, médio e longo prazo.

Dentre as modalidades de entrega de MRP 1, o estudo foi desenvolvido no Release,
responsavel pelo langamento do pardmetro de ponto de uso (PPU), que define quantos dias de
adiantamento da entrega de pecas devem ser atendidos pelos fornecedores.

Dado o exposto, a Figura 1 sintetiza os elementos relevantes para a apresentacao da area
objeto desse estudo, relacionando os sistemas de planejamento de recursos com as modalidades
de entrega e parametros.
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Figura 1: Apresentacdo da area
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)



E relevante para o estudo, o volume de producdo da empresa, que trata de uma
informacdo estratégica, mantida pela &rea de Planejamento e Controle de Producao (PCP). O
Gréafico 1 apresenta uma representacdo similar ao volume de producdo, em milhares, durante
0s anos de 2016 ate 2020.
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Grafico 1: Volume de Produgdo da Empresa X
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Embora o Grafico 1 apresente um volume de producdo consistente, conforme Costa,
Ford e Vieira (2020), a crise global decorrente da COVID-19 tem gerado uma grande ruptura
em toda a cadeia de suprimentos. A falta de pecas impossibilita que o produto final seja entregue
para a area de Vendas, sendo chamado de atrasado ou backlog.

O backlog deixa o fluxo de entrega do produto final congestionado, impossibilitando o
inicio de producdo de novos produtos, em contraste com o volume de producéo classificado
como adiantado, que também leva em consideracdo o prazo de entrega estabelecido para a area
de Vendas.

A classificacdo de volume adiantado ou atrasado passou a ser feita pela area de PCP
durante o ano de 2019 porém, o impacto da crise pode ser conferido no Gréfico 2, que apresenta
o volume de veiculos adiantados e atrasados, em milhares, durante os anos de controle:
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Gréfico 2: Volume de veiculos adiantados e atrasados
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Conforme é apresentado no Grafico 2, embora o volume de veiculos adiantados tenha
se mantido estavel entre os anos de 2019 e 2020, o volume de veiculos atrasados de 2020 foi 5
vezes maior que o0 ano anterior.

A situacdo problema é que, embora o fluxo de entrega do produto final esteja
congestionado, a area de MRP | continuou adiantando a entrega de pecas.



@) ObjetIVO desse estudo é utlllzar 0 metodo Lean Six Sigma para desenvolver um
framework de MRP 1, considerando a dinamica atrelada ao volume de producgéo e o impacto
gerado pela crise advinda da pandemia, visando que as pe¢as possam chegar ao estoque no
momento certo.

2. METODOLOGIA

Para classificagdo dessa pesquisa, foram utilizadas como referéncias os autores
Prodanov e Freitas (2013). A Tabela 1 apresenta a classificacdo dessa pesquisa sobre cada ponto
de vista, além de elencar a definicdo dos autores citados sobre cada ponto.

Tabela 1: Classificacdo da Pesquisa

Ponto de vista | Classificacdo Descricéo

Obijetiva gerar conhecimentos para aplicacéo pratica dirigidos a

Natureza Aplicada solugao de problemas especificos.

Quando o pesquisador procura explicar os porqués das coisas e
Objetivos Explicativa suas causas, por meio do registro, da analise, da classificacdo e
da interpretagdo dos fenémenos observados.

O estudo de caso consiste em coletar e analisar informac6es
sobre determinado individuo, uma familia, um grupo ou uma

Procedimentos Estudo de caso comunidade, a fim de estudar aspectos variados de sua vida, de
acordo com o assunto da pesquisa.
Considera que tudo pode ser quantificivel, o que significa
Abordagem Quantitativa traduzir em nimeros opinides e informagOes para classifica-las

e analisa-las.

Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

De acordo com Werkema (2012), o DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve,
Control) é a abordagem padrdo para a conducao de projetos Lean Six Sigma de melhoria de
desempenho de produtos e processos. A Tabela 2 compila as descricbes das etapas e
ferramentas sugeridas pelo autor citado, que foram utilizadas, seguindo o método DMAIC.
Excepcionalmente, na etapa Melhorar foram utilizadas ferramentas que o autor citado nédo
mencionou, contudo foram relevantes para o desenvolvimento do projeto.

Tabela 2: Método DMAIC

Etapa Descricdo Ferramentas
o ) ] - Project Charter
Definir Define 0 escopo do projeto )
- Voice of the Customer
Medir Determina a localizacdo ou foco do problema - Value Stream Mapping
Analisar D‘:‘te!f'i'.r‘a as causas de cada problemas - Failure Mode and Effect Analysis
prioritario
Melhorar Propde, avalia e implementa solugdes para cada | - Memodria de calculo
problema prioritario - Visual Basic for Applications
- Estratificacdo
Garante que o0 alcance da meta seja mantido a - On the Job Training
Controlar
longo prazo

- Procedimentos Operacional
Padrédo

Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)
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3. DESENVOLVIMENTO

3.1.DEFINIR

A primeira etapa do projeto foi levantar as necessidade do cliente, utilizando-se do Voice
of the Customer (VoC), que de acordo com Werkema (2012), é um conjunto de dados que
representam as necessidades e expectativas dos clientes e suas percepcfes quanto ao produto
OU processo.

O cliente desse projeto desenvolvido na empresa objeto de estudo € o gerente da area
de MRP I. Para levantar os requisitos criticos do cliente, foi perguntado diretamente ao gerente
qual era sua expectativa sobre o projeto. Posteriormente, a VoC foi fragmentada em questdes
chaves e requisitos criticos. A Figura 3 apresenta 0 VoC e suas derivacdes:

“Necessitamos de um sistema sem custos, que reduza os impactos
financeiros advindos da pandemia, com atualizacOes semanais e
projecoes futuras que gerem confiabilidade, além de uma precisao

maior que temos hoje, sobre a perspectiva dos veiculos.”

Automacao

Confiabilidade

Questodes chaves

Precisio

Prevengio monetaria

Custo |

Seguranca

Atualizacdo semanal

Atualizacdo em 3 minutos

1 operador |
Requisitos criticos |

Implementacéio sem custos

Servidor da empresa

Projecdo de 4 semanas

Figura 3: Voice of the Customer
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Apds ouvir o cliente, foi desenvolvido o Project Charter que, de acordo com Werkema
(2012), € um documento que representa uma especie de contrato firmado entre a equipe
responsavel pela condugdo do projeto e os gestores da empresa.

Além do Project Charter conter informagfes ja apresentadas nesse artigo, como
motivacdo do estudo, diagndstico e objetivo, foram utilizados indicadores para
acompanhamento do projeto e de satisfacdo do cliente, que podem ser conferidos no capitulo
de Concluséo.
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3.2.MEDIR

A primeira atividade na etapa de medicéao foi averiguar como funciona o célculo atual
de PPU, apresentado na equacdo abaixo. Para averiguar o calculo, foram realizadas reunifes
com os analistas responsaveis pela area de MRP 1.

Volume de Produc¢do + Volume em Sequéncia + Volume em Finalizacdo

PPU =
Job per day

Embora o célculo demonstrado acima em teoria seja utilizado para gerar o valor final
do PPU, os analistas responsaveis pela area de MRP |, utilizam do célculo apenas como um
pardmetro para posteriormente realizar o input no ERP. O fendmeno acontece pois o célculo
gera um retrato atual do PPU, podendo variar de acordo com a estratégia da empresa.

Confirmando o que foi coletado no VoC, a geréncia apresenta sua preocupagao, pois o
processo manual e de alinhamento com a estratégia da empresa é lento, necessitando de varias
reunides para definir o PPU, além do calculo ser realizado apenas sob demanda, ndo levando
em consideracao as dinamicas diérias da producdo, aléem de gerar um unico PPU para todos 0s
veiculos, que ndo considera as particularidades produtivas de cada veiculo.

A empresa agrupa seus veiculos em categorias, utilizando-se Familia para classificar a
linha do veiculo, Classe para classificar a sublinha do veiculo, Model Code para classificar o
modelo do veiculo e Product number para classificar o veiculo unitario. O calculo atual ndo
diferencia os agrupamentos, gerando apenas um valor para todos 0s grupos.

Para levantar potenciais de melhoria no processo, foi desenvolvido um Value Stream
Mapping (VSM) que, de acordo com Rother e Shook (2003), é baseado no conceito de
agregacao de valor, projetando um estado futuro que corresponde a melhoria do estado atual de
um processo por meio da aplicacdo das técnicas de producdo enxuta. O VSM desenvolvido é
apresentado na Figura 4:
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Figura 4: Value Stream Mapping
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)
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Para elaboragao do VSM apresentado na Flgura 4, foram realizadas diversas reunioes
com representantes de cada processo que participasse de forma direta ou indireta no fluxo de
transformacéo do output final.

Apos a elaboragdo do VSM e das reunides com os representantes de cada processo, foi
averiguado que a localizacdo do problema, que gera a insatisfacao do cliente refletida no VoC,
esta nos fluxos de informacao do PCP e do MRP I.

O mapeamento do processo demonstrou que a area de MRP | ao gerar o PPU ndo leva
em consideracdo as dindmicas diérias da producdo de cada classe de veiculo, pois ndo séo
coletadas com a area de PCP as projeces relacionadas ao volume de producdo acumulado,
adiantado e atrasado, para cada classe.

Além dessa demonstracdo, obtida durante o desenvolvimento do VSM, o processo de
calculo do PPU averiguado é o oposto do esperado pelo cliente, ndo havendo um sistema
(framework) que realize a equacdo de forma automatica, periddica e ndo necessitando de
reunides.

3.3.ANALISAR

De acordo com Werkema (2012), o Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) funciona
como uma ferramenta importante para a identificacdo de causas, priorizacdo das causas quanto
a sua importancia e risco. Como os problemas encontrados possuem a mesma importancia e
frequéncia, ndo foram considerados esses fatores, acrescentando uma coluna com a
oportunidade para cada causa.

Conforme citado na etapa Medir, foi averiguado que a localizacdo do problema, que
gera a insatisfacdo do cliente refletida no VoC, esta nos fluxos de informacao do PCP e do MRP
I, desse forma, os problemas encontrados na equacdo atual que calcula o PPU e no VSM,
tornaram-se oportunidades para melhoria do processo.

A Figura 5 foi elaborada seguindo alguns elementos do FMEA, além de apontar as
oportunidades atreladas aos problemas encontrados durante o desenvolvimento da etapa Definir
e Medir.

Variavel Humana [— Automacao

Lentidao

Periodicidade

Encomenda >
semanal

Calculo de PPU

L Projeciio em 4

Sem projecio [
semanas

Baixa precisio e

confiabilidade
Nao considera .
> Considerar classes
classes

Figura 5: Failure Mode, Effect Analysis, and Opportunity
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)



3.4.MELHORAR

Para melhorar a precisao e confiabilidade do calculo de PPU, além de calcular um PPU
para cada classe, foi combinado com a equipe de PCP para compartilhar as projecdes de volume
de producéo, todas as segundas-feiras, de forma periddica.

Recebendo os dados periodicos do PCP, foi elaborada a equacéo apresentada na Figura
6, que considera ndo apenas o fluxo produtivo, mas a projecdo de backlog, pedidos,
direcionados para cada classe.
BT = I(P +S+ F)l
JpD

[(Ba + Bp) + (Nw + 1)] + Ba
(Op + Nd) }

Legenda:

PPU - Ponto de uso
P - Volume em producao

Ba - Backlog acumulado
Bp - Backlog projetado

S - Volume em sequéncia Nw- N° de semanas projetadas de backlog
F - Volume em finalizacdo Op - Pedidos projetados

IpD - Job per day Nd - N° de dias uteis projetados de pedidos

Figura 6: Equacéo do PPU
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Em sintese, a equacdo apresentada na Figura 6 é a diferenca entre a equacdo utilizada
previamente pela equipe de analistas de MRP | e uma nova equacéo que representa a fracéo da
projecdo de backlog e pedidos. Dessa forma, essa nova equagdo considera a dindmica de
producdo existente para cada classe de veiculos, impactada diretamente pela crise advinda da
pandemia.

Para reduzir a lentidao do processo que antes era manual, utiliza-se o Microsoft Excel,
sendo necessario apenas que o usuario preencha com o nome da classe desejada, para que o
sistema desempenhe fun¢des para procurar os dados orientados pelas classes, e realize a
operacdo apresentada na Figura 6.

Para evitar que o usuario preencha manualmente o campo com as classes, foi elaborada
uma programacdo com Visual Basic for Applications (VBA), que registra o PPU em looping,
até que todas as classes contidas na base de dados sejam calculadas. A Tabela 1 apresenta um
exemplo do relatério. E importante destacar que embora a resolucéo do célculo da Figura 6
possa resultar em valores racionais, a plataforma de ERP sé aceita o input de valores inteiros,
por se tratar de “dias”, dessa forma, os valores sdo arredondados seguindo a ABNT.

Tabela 1: Relatério de PPU

Dia Semana Classe 1 Classe 2 Classe 3
10/03/2021 8 4,6 0,1 9,0
17/03/2021 7 3,9 1,1 -6,8
22/03/2021 6 4,0 1,5 -8,5

Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Da forma em que foi desenvolvido o sistema, cabe ao usuario apenas conferir se as bases
de dados do PCP estdo atualizadas, clicar em um bot&o para rodar o VBA e dar os inputs no
ERP contidos no relatério de pontos de uso.
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3.5.CONTROLAR

Conforme a Tabela 1, o relatério de PPU é apresentado de forma estratificada. De
acordo com Werkema (2012), a estratificacdo consiste na observacdo do problema sob
diferentes aspectos, isto é, no agrupamento dos dados sob vérios pontos de vista, de modo a
focalizar o problema.

Dado o exposto, o relatério de PPU foi gerado de 10/03/2021 até 31/05/2021,
totalizando 13 semanas. Durante esse periodo, os dados foram estratificados, agrupando-os por
classe de veiculo e recomendagfes de langamento.

As recomendacdes de lancamento sdo sugestdes que aparecem no framework apos
calcular automaticamente o PPU para cada classe de veiculo. As regras foram criadas em
conjunto com a equipe de analistas da area de MRP I, visando que as pecas chegassem ao
estoque apenas N0 mMomento necessario.

Dessa forma, as informacGes geradas aumentam a praticidade dos inputs no ERP,
diminuindo a quantidade de reunides para alinhamento do PPU e gerando valores seguros ao
fornecedor e ao estoque, pois ndo € solicitado o adiantamento de pecas num valor superior a 5
dias, valores entre 2 e 5 sdo recomendados a atengdo prévia antes de alterar o PU e valores
inferiores a 2 dias sdo recomendados a alteracao imediata, por conta do alto volume de backlog.

De acordo com Werkema (2012), o procedimento operacional padrdo (POP) é o
planejamento do trabalho repetitivo que deve ser executado para o alcance da meta padrdo. Para
elaborar o0 POP, o autor defende que é muito importante que 0s novos padrdes sejam divulgados
para todos os envolvidos, por meio da elaboracdo de manuais de treinamento, realizacdo de
palestras, reunides e treinamento no trabalho (On the Job Training — OJT).

Por conseguinte, foi elaborado um manual de treinamento que abrange todo o contetdo
apresentado nesse artigo, que seja pertinente para a execucao do trabalho. Apos a confeccdo do
manual, foi realizado um treinamento com todos os pares do MRP | e pessoas inexperientes no
assunto, para melhorar a didatica. O POP apresentado na Figura 7 foi elaborado em formato de
fluxograma, utilizando-se uma elipse para representar o inicio e o fim, um retangulo para a
atividade sequencial e um losango para designar o ponto de decisao.

Conferir se a base Nio
Inicio de dados do PCP
estd atualizada

Contatar analista da
drea de PCP

Sim

|

Ativar o VBA para
gerar o relatdrio
eletrénico de PPU

Compartilhar
relatorio via e-mail
para a equipe de
MRP 1

Realizar os inputs
no ERP, seguindo
as recomendacgoes

Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Figura 7: Procedimento operacional padrdo do PPU
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4. RESULTADOS

4.1.QUANTITATIVOS

Visando apurar os resultados do estudo, foram levadas em consideracao as perspectivas
quantitativas e qualitativas. O valor quantitativo que mais representa importancia para a
geréncia é o financeiro, portanto, nessa etapa, foram analisadas as formas que o estudo impactou
de forma financeira a empresa objeto de estudo.

Tendo em vista que uma das funcdes do sistema elaborado é garantir que a entrega de
pecas ocorra somente quando necessario, o principal ganho que o sistema garante é evitar o
adiantamento indevido da entrega de pecas ao estoque, levando em consideracdo as
particularidades de cada veiculo e as dindmicas na producao.

O ganho quantitativo pode ser encontrado, apurando-se quantos dias o sistema evitou
adiantar os veiculos de forma indevida. Para valorizar financeiramente os dias que o sistema
evitou adiantar, é considerada a quantidade de dias de adiantamento evitada por classe, o valor
representativo da composicao do veiculo para cada classe, o valor de pedidos diérios de cada
veiculo e a taxa de juros diaria para o capital empregado.

Dado o exposto, a sintese do valor financeiro apurado é o produto dos dias em que 0
sistema evitou adiantar os veiculos de forma indevida, o valor representativo do veiculo para
cada classe, a média de pedidos diérios do veiculo representativo durante o periodo e a taxa de
juros diaria para o capital empregado. Dessa forma, foi desenvolvida a equacéo apresentada na
Figura 8:

Cc=Vv xMd X Mp x]Jd

Legenda:

Ce- Custo do capital Mp - Média de pedidos didrios do veiculo
Vv - Valor do veiculo Jd - Taxa de juros didria

Md - Média de dias evitados

Figura 8: Equacgdo da economia de custo do capital empregado
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Os elementos apresentados na Figura 8 sdo estratégicos para a empresa objeto de estudo,
portanto, ndo sdo divulgados os valores reais nesse artigo. Porém, conforme a ANAFAC (2021),
a taxa de juros ao més para pessoas juridicas é de 1,15%, e de acordo com Berredo (2021), o
preco médio de um carro “popular” no Brasil chega a R$ 96.528,00.

Dado o exposto, embora o pregco médio de um carro nao seja equivalente ao custo de
suas pecas, é possivel chegar a um valor minimamente aproximado do custo. Ao considerar a
taxa de juros diaria da ANAFAC (2021) e o preco medio apresentado por Berredo (2021) na
equacdo apresentada na Figura 8, é possivel averiguar que o sistema gera o custo evitado para
a empresa em média de R$ 1.110,07, para cada adiantamento evitado por veiculo.



4.2.QUALITATIVOS

Visando atingir a satisfagdo do cliente, foi desenvolvido o Indicador 1 para o
acompanhamento do desenvolvimento do estudo, com a meta de atividades realizadas dentro
do planejamento maior ou igual a 90%. Compreende-se CW como “Calendar Week”, numerado
conforme a semana presente no ano.

Conforme € apresentado no Indicador 1, as atividades, que correspondem & aplicacéo
das ferramentas apresentadas no Método DMAIC, foram realizadas dentro do prazo, atendendo
as expectativas da gestéo.

100%
80%
60%
40%
20%

OOD
cwe Cw7 Cw8 CwS Cwi0 Cwill Cwi2z Cwi3 Cwi4 CwWi15 Cwile Cw17 Cwi1g Cwi19 Cw20 Cw21

B Progresso Realizado  =——Progresso Planejado

Indicador 1: Atividades realizadas dentro do prazo
Fonte: Elaborado pelo Autor (2021)

Conforme estabelecido no Project Charter, apés o fechamento do estudo, foi
apresentado ao cliente o estudo desenvolvido, o sistema que calcula o ponto de uso e o
monitoramento de seus lancamentos, além da necessidade.

A meta estabelecida com o cliente de nivel de satisfagdo em 90%. Para apurar, foi
desenvolvido um formulério para medicédo de suas questes-chaves. Para cada questdo o cliente
marcou, em uma escala de 1 a 5, seu grau de satisfacdo, sendo que, quanto maior a escala, maior
sua satisfacéo.

Levando em consideracdo as respostas do formulario, foi elaborado o Indicador 2, que
apresenta em porcentagem o grau de satisfacdo do cliente, perante cada questao-chave

Automacdo Confiabilidade Custo
‘ 100% \ ‘ 80% ‘ 80%
Precisio Prevencio (R$) Seguranga

Indicador 2: Grau de satisfacdo do cliente
Fonte: Elaborado pelo Autor
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5. CONCLUSAO

Este artigo atinge o objetivo de utilizar o método Lean Six Sigma, para desenvolver um
framework de MRP I, considerando a dinamica atrelada ao volume de producéo e o impacto
gerado pela crise advinda da pandemia, visando que as pecas cheguem no estoque no momento
certo, além de apresentar ao decorrer do texto, todo desenvolvimento entre as etapas do método
DMAIC e resultados quantitativos e qualitativos.

Os resultados quantitativos foram apresentados de forma financeira para a empresa
objeto do estudo, haja visto que o framework desenvolvido neste estudo foi utilizado e
monitorado durante 13 semanas pela equipe de MRP | da empresa objeto deste estudo,
contabilizando-se em média que o custo evitado foi de R$ 1.110,07, para cada adiantamento
evitado por veiculo.

Os resultados qualitativos foram apresentados, visando a satisfacdo do cliente,
possuindo um indicador de atividades realizadas dentro do prazo, que séo relevantes para que
o cliente acompanhe o andamento do estudo, além do grau de satisfacéo do cliente, medido pela
satisfacdo do cliente em cada questdo-chave. Ambos os indicadores atingiram suas metas,
demonstrando que o cliente ficou satisfeito com o estudo.

A limitacdo da pesquisa esta relacionada ao prazo estabelecido pelo cliente, para o
desenvolvimento do estudo. Dessa forma, como sugestdo para trabalhos futuros, existe a
possibilidade de continuar o estudo, rastreando e implementando melhorias nos sistemas de
MRP I, MRP Il e ERP, além das modalidades de entrega Release, E-Kanban e Just-in-sequence.
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