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QUESTAO 1: O Planejamento Mestre de Producdo (PMP) tem um registro basico que se utiliza da
légica de TPOP (time phased order point, ou ponto de ressuprimento escalonado no tempo).
Considerando as atividades referentes ao planejamento mestre esperadas para acontecer em um
horizonte de 5 periodos, desenhe um registro bdsico do PMP e explique todos os seus elementos
especificando a natureza de cada uma das atividades (indicar todos os tipos possiveis

relacionadas a suprimento e/ou demanda).

forma trivial ou imperfeita, tornando-se na me-
lhor das hipdreses indcuo, ou, na pior, prejudicial
20 desempenho da unidade de negdcio.

REGISTRO BASICO DO PMP

O PMP tem um registro bdsico que se utiliza
da logica de TPOP (time phased order point, ou
ponto de ressuprimento escalonado no tempo). O
registro €, de fato, um suporte informacional 4 to-
mada de decisfo do planejador mestre, sendo que
a principal énfase estd no processo decisdrio sobre
quais produtos acabados, em que quantidades e
em que periodos produzir.

A principal funcio do PMP ¢ coordenar, ou,
em outras palavras, balancear suprimento e de-

manda dos produtos acabados, periodo a periodo
com um horizonte de médio prazo (de um a seis
meses, tipicamente). Faz isso definindo progra-
mas detalhados de produgiio de produtos acaba-
dos, de forma a suportar os planos agregados de-
senvolvidos na etapa de PVO.

Isso significa ter uma visdo de futuro da de-
manda, considerando todas as suas diferentes
fontes, periodo a periodo, e entender quais recur-
s05 serdo necessdrios para satisfazer a essa de-
manda. Hé vdrios formatos de registro bdsico
(também chamado “matriz”™) do PMP. Todos sio,
conceitualmente, similares aquele mostrado na
Figura 16.10, um registro referente a uma lapisei-
ra hipotética.

llem de PMP Lapiseira P207 | Airaso

Previsdo de demanda independente

Demanda dependente

Pedidos em carteira

Demanda total

Estoque projetado disponivel

Disponivel para promessa

Programa mestre de produgao (PMP)

Figura 16.10 Registro bdsico do PMP.

Cada coluna do registro contém todas as ati-
vidades referentes ao planejamento mestre espe-
radas para acontecer num perfodo especifico. Os
periodos 1, 2, 3 etc., expostos nas colunas da Fi-
gura 16.10, representam os periodos futuros de
planejamento mestre e estendem-se até o final do
horizonte especificado para o PMP. A natureza da
atividade - se relacionada a suprimento ou de-
manda — é determinada pela especifica linha
onde ocorre.

O niimero de perfodos de um registro basico
de PMP depende do horizonte e do periodo de
planejamento escolhidos pela operagiio em ques-
10, que dependerao, como jd analisado, das inér-

cias de suas decisdes. Tecnicamente, cada perio-
do pode representar um dia, uma semana, uma
quinzena ou mesmo um més. Na prdtica, em ge-
ral, os eventos representados tém datas especifi-
cas: 2 de setembro, 9 de setembro, 16 de setem-
bro e assim por diante.

Por convencio, o periodo corrente € o perio-
do 1, e assim permanece conforme passa o tem-
po. Dessa forma, numa semana, o periodo 1 po-
deria iniciar em 2 de setembro, na préxima
semana o periodo 1 se iniciard em 9 de setembro
e assim por diante. Os dados de cada coluna mu-
dam-se para a esquerda & medida que o tempo
passa. A coluna imediatamente & esquerda do pe-
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riodo 1 € a coluna de “Atrasos”. Refere-se a ocor-
réncias que deveriam ter acontecido (ou espera-
va-s¢ que acontecessem) em periodos passados,
mas nio aconteceram. No computador, em geral
as ocorréncias sio armazenadas por data e, por-
tanto, qualquer periodo maior que o dia pode ser
usado acumulando-se apropriadamente ocorrén-
cias nos dias em periodos maiores.

Tudo o que se considerar quanto ao PMP,
tanto em relacio 4 demanda como com relagio a
suprimentos, nio € definido de forma totalmente
livre pelo planejador mestre. Numa situaciio em
que o planejamento hierdrquico funciona bem,
todas essas decisbes subordinam-se, tanto quanto
possivel, s decisées previamente tomadas no ni-
vel de PVO.

As quatro primeiras linhas do registro do
PMP mostrado na Figura 16.10 referem-se i de-
manda futura e sfio descritas a seguir.

PREVISAO DE DEMANDA INDEPENDENTE

Identifica a “demanda independente™ para
este item de PMP. Significa a previsfio da deman-
da que, se espera, ocorrerd. A previsio de de-
manda independente refere-se, por exemplo, 4
demanda que o mercado consumird, com o5 itens
sendo vendidos diretamente ao cliente. Para os
produtos acabados, refere-se & previsio de de-
manda normal. Para outros, semi-acabados, refe-
re-s¢ por exemplo a unidades vendidas como pe-
¢as de reposiciio ou pecas para atividades de
servigo pos-venda. Um item pode, obviamente,
ter parte de sua demanda sendo independente e
parte sendo dependente. Se parte da demanda de
um item é independente, ele passa a ser conside-
rado um item de PMP,

DEMANDA DEPENDENTE

A linha de demanda dependente identifica
as quantidades do item em questio que serfio
vendidas no futuro como parte de algum outro
produto ou que, conforme serd definido ne Capi-
tlo 18, pode ser calculado como funcio de algu-
ma decisdo sob controle da operagiio ou da orga-
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nizacdo em que se insere. A parte da demanda fix
tura do item que pode ser “calculada® aparese
posteriormente ao cdleulo, feito pelo sistema
MRP (discutido no Capitulo 18), nesta linha.

PEDIDOS EM CARTEIRA

Pedidos em carteira referem-se a ordens d
clientes de produtos que ja foram vendidos, ma
ainda ndo foram despachados. Um cliente, par
exemplo, colocou um pedido de compra panl.
uma quantidade de lapiseiras, mas por algun
motivo (indisponibilidade imediata do matedal
indisponibilidade de capacidade produtiva, o1
mesmo desejo do consumidor), essas lapiseiras de
verdo ser enregues em algum momento futuro, |

DEMANDA TOTAL

Essa linha representa a combinagdo das m!:]
anteriores.

Como, entretanto, os pedidos colocados en-
tram contra as previsies feitas, esses registros, &
medida que os pedidos vio entrando e apareces:
do na linha de “Pedidos em carteira”, vio deds
zindo as quantidades correspondentes da linha de
“Previsao de demanda independente”,

LINHA DE PROGRAMA MESTRE DE PRODUGAD
(PMP) - O LADO DOS SUPRIMENTOS

Essa ¢ a linha em que o programador mes
tre, manual ou automatizadamente, define as or
dens de produgdo (ou de compra, no caso
operacdes que simplesmente compram para
vender) para que a demanda de cada periodo seji
adequadamente satisfeita, periodo a perioda
Cada quantidade que aparece na linha do PMP
representa uma quantidade definida de um it
definido que precisa estar pronto, disponivel num.
ponto definido do tempo. A liberacio das
de producio e compras deverd evidentemente st
feita com antecedéncia, respeitando os correspos
dentes lead times, ou, em outras palavras,
tempos de ressuprimento.
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Fonte: CORREA, H.L.; CORREA, C.A. Administragdo de Produgdo e Operagdes — manufatura e servicos:

ESTOQUE PROJETADO DISPONIVEL

Essa linha projeta a quantidade que vai estar
disponivel em estoque do item de PMP em ques-
fio em determinado momento futuro. E também
ande a logica do algoritmo computacional do
IMP, quando este ¢ automatizado, baseia suas
sugestdes, visando balancear suprimento e de-
manda. A menos que a empresa tenha definido
manter determinado nivel de estoque de seguran-
(2 para um item (baseada nos niveis dimensiona-
dos de incertezas de suas previsGes, veja o Capi-
ulo 17), o balango perfeito buscado pelo PMP € o
d¢ manter o estoque disponivel projetado dos
itens de PMP em zero. Se a empresa decide defi-
1ir estoque de seguranca para um item de PMP
de 100 unidades, o balanco perfeito visado pelo
tilculo passa a ser, entdio, de estoque projetado
disponivel de 100 unidades. No mundo real, difi-
dlmente, o balango perfeito é conseguido. Uma
quantidade maior que o balango perfeito (seja ele
o ou 0 nivel de estoque de seguranca definido)
sugere uma quantidade maior que a necessaria
de estoques, assim como uma quantidade menor de
halanco perfeito sugere uma “falta”.

DISPONIVEL PARA PROMESSA

Essa linha é usada para suportar o processo
ie promessa de datas e quantidades para entrega

a clientes e projeta, grosso modo, o suprimento de
produtos, deduzidos os pedidos em carteira (ou
seja, a demanda real ja efetivada). O resultado
dessa projeciio informa aos setores comerciais da
empresa quais as quantidades, periodo a periodo,
que podem ser prometidas aos clientes sem que o
programa mestre de producio tenha de ser alte-
rado. Essa informacgdo pode ser de muita impor-
tincia se a empresa quUer garantir WM processo
honesto de promessas de entrega, contribuindo
substancialmente para seu desempenho em con-
fiabilidade das entregas prometidas (promessas
realistas sdo muito mais ficeis de cumprir...) e
para a melhoria/manutencio de sua imagem
como fornecedor confidvel e integro.

DINAMICA DA PROGRAMAGCAD MESTRE
DE PRODUCAO

Imagine o uso do registro basico do PMP
como uma ferramenta de programacio de uma
lapiseira (modelo P207). Por simplicidade, consi-
dera-se a estrutura de produto da lapiseira P207
apenas com um primeiro nivel de componentes,
conforme a Figura 16.11. Ela representa que,
para a produgio de uma unidade de nosso produ-
to, a dltima atividade produtiva é uma montagem
que necessita dos componentes representados a
seguir (Figura 16.11).
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figura 16.11 Estrutura da lapiseira P207 em apenas um nivel.

Assume-se que a lapiseira P207 é feita para
estoque, isto é, produtos acabados sdo enviados
para um estoque desses produtos. Assume-se
umbém que a quantidade “em maos” disponivel
foje em estoque do item lapiseira P207 é de 240

unidades, o lead time da montagem final é de
uma semana ¢ a montagem final é feita em lotes
de, no minimo, 400 pecas, por questoes de dificul-
dade de preparacio da linha. Veja a Figura 16.12.

PLANEIAMENTO MESTRE (AGRECADO) DE PRODUGAD E OFERAGOES (PMF) 507

uma abordagem estratégica. 2.ed. Sdo Paulo: Atlas, 2008. Pag. 505-507.

Membros da Banca:

Avaliador 1: Prof. Lirio Nesi Filho

Avaliador 2: Prof. Chidambaram Chidambaram

Presidente da Banca: Prof. Adolfo René Santa Cruz Rodriguez

O P4g. 03 de 07 - Documento assinado digitalmente. Para conferéncia, acesse o site https://portal.sgpe.sea.sc.gov.br/portal-externo e informe o processo UDESC 00036481/2022 e o c6digo BIO69P39.



(&)
@l

QUESTAO 2: Na administracdo de estoques ha casos em que a permanéncia de demanda n3o
pode ser assumida. Assim, discorra sobre o calculo do estoque de seguranca para demanda nado
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assumida constante pelo modelo de previsao.

Fonte: CORREA, H.L.; CORREA, C.A. Administragdo de Produg¢do e Operagdes — manufatura e servicos:

Estoque de seguranga = 20
Quantidade pedida = 200 T
Lead time = 3 2w

Periodos

| Recetimentos planejados

2
Demanda prevista 100 70 40 10 | 40 70 100 70
Recebimentos programados 200 | |
.E$|C{U.E l:ll_oja‘.a_du -1 1 120 B 20 [ 150 110 1 'IU_U B0 I 190 E_ 20

200

Liberagao de pedidos planejados

200

Figura 17.15 TPOP para o item A, sem pressuposto de demanda projetada constante.

Note que a mecdnica é exatamente a mes-
ma, mas os pontos de reposicio nio mais se dis-
mbuem da mesma forma, devido ao fato de que
s taxas de consumo do E.‘ulﬂql]ﬂ variam ao ]f:ngo
do periodo analisado. Isso significa, em termos
priticos, que o uso do TPOP pode ser feito mes-
mo para situagbes em que nao se pode assumir
demanda projetada constante. Tudo passa a ser
1gora uma questio de definir os pardmetros para
o sistema informatizado: horizonte de planeja-
mento, periedicidade de planejamento, estoque
de seguranca (sempre com base nas incertezas
que envolvern ambos - o processo de suprimenio
¢ a demanda projetada) e tamanhos de lote. Des-
s ponto em diante, o sistema gerenciard as su-
gestoes de emissio de pedidos de forma escalona-
12 no tempo, procurando fazer com que os niveis
dos estoques de seguranca nio sejam infringidos.
Esse tema também é tratado no Capitulo 16, ja
que no planejamento mestre de producio é usada
1 técnica de TPOP.

CALcULO DO ESTOQUE DE SEGURANCA
PARA DEMANDA NAO ASSUMIDA
CONSTANTE PELO MODELO DE PREVISAO

Para 05 casos em que a permanéncia de de
manda nao pode ser assumida, entretanto, o cél-
mlo do estoque de seguranca ndo pode ser con
forme descrito anteriormente neste capitulo, pois
aestimativa de demanda futura nio serd a média

das demandas do passado e, portante, o erro de
previsdo ndo serd simplesmente o cdlculo estatis-
tico do desvio-padriio da série histdrica de ven-
das. No caso de se ter usado um modelo ndo ba-
seado em médias para estimar a demanda futura,
deve-se usar, ao invés do desvio-padrio da série
histérica de vendas, a raiz quadrada do des-
vio-médio quadrdtico dos erros histéricos de pre-
visfio, desde que o histérico seja longo (maior que
30 dados seria o ideal). Isso porque, dessa forma,
se terd uma boa estimativa do desvio-padriio dos
erros de previsio (desde que a hipdtese de nor-
malidade dos erros esteja presente). Resumindo,
quando ndo hd permanéncia da demanda, o cil-
culo do estoque de seguranga deve ser:

[Desvio-médio  quadrtico _ [LT

g =Io% \ dos erros de previsdo x\l PP

MODELO DE REVISAO PERIODICA

E de operagiio mais simples que o anterior e
funciona da seguinte forma: periodicamente, ve-
rifica-se o nivel de estoque do item e, baseado no
nivel de estoque encontrado, determina-se a
quantidade a ser ressuprida, de modo que, ao re-
cebé-la, seja atingido um nivel de estoques prede-
terminado. Esse sistema pode ser flustrado pela
Figura 17.16.
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QUESTAO 3: Um dos principais pilares da Filosofia JIT diz respeito ao tamanho dos lotes de
producdo e de compra. Assim, discorra sobre o tamanho do lote de producdo e compra
explicitando a diferenca da Filosofa JIT com a abordagem considerada tradicional.

diferentes a serem produzidos, da complexidade  dutividade. A presenca de estoques tira a atengio
da estrutura dos produtos, da presenca de custos  da geréncia para problemas sérios de qualidade e
de preparagio de equipamentos, da presenca de  falta de confiabilidade de equipamentos, os quais
inflexibilidade de fornecedores, da necessidade a filosofia JIT procura eliminar. Ainda que, ape
de consolidagio de cargas para transporte logisti-  sar do “conforto™ dado pelos estoques, a gerénda
co, da presenca de restricbes tecnoldgicas que im-  procure manter a atencio na eliminacio dos pr-
ponham determinados lotes minimos de produ- blemas do processo, a presenca de estoques difi
ciio, entre outros. culta a identificaciio desses problemas. Quando hi

A segunda razio para a manutengio de esto-  §1ande quantidade de estoque entre duas deter
ques ¢é dada pelas incertezas associadas 4 deman-  Minadas operacdes de produgdo, um problema
da dos itens a serem fabricados, em termos de  £erado na operaciio anterior (causado por desk
quantidade e momentos, e ao processo de obten-  '€nsd0 do operador, desregulagem do equip
¢do ou produgio dos itens. As incertezas em rela-  MENIO, entre outros) custa a ser identificado pela
¢do & obtengdo referem-se & qualidade dos itens ~ OPeragdo seguinte, fazendo com que seja produzi
produzidos, resultando numa quantidade incerta 42 uma grande quantidade de pecas defeituosis,
de itens aproveitdveis, e referem-se, também, ap 25 quais irdo requerer horas de retrabalho ou seris
momento em que os itens estario disponiveis em diretamente refugadas, tomando :muteis_n materil
fungdo da incerteza da disponibilidade dos equi- © @ Méo-de-obra gastos em sua producdo.
pamentos e da incerteza das filas de grandes lotes Com a redugiio dos estoques proposta pela
de itens a serem produzidos ou, ainda, a incerte-  filosofia JIT, o problema gerado na operacdo an
zas relacionadas & atividade de suprimentos  terior € rapidamente identificado pelo operade
(atrasos ou ndo-confiabilidade de qualidade de  da operagio posterior, o qual, ndo podendo pros
fornecedores, internos ou externos). seguir em seu trabalho por falta de pecas, é in-

Enquanto sistemas do tipo MRPII procuram  centivado a auxiliar seu companheiro a resolver o

atacar o problema da coordenagio entre deman.  Problema ocorrido. As empresas que empregam &
da e obtengio dos itens, aceitando passivamente filosofia JIT reconhecem a necessidade de algum
as incertezas, o sistema JIT ataca prioritariamen-  ESt0qUe em processo para que a producio possd
te essas incertezas e os problemas de coordena- fluir; contudo, argumentam que esse estoque ¢
¢io. A seguir, serdo discutidos alguns elementos ~ Menor do que se imagina. Naturalmente, mantes

da filosofia JIT que a diferenciam do enfoque © fluxo de producdo com pouco estoque em pr
dado pela abordagem tradicional. cesso ndo € uma tarefa ficil, j4 que & necessinn
exercer certa pressio sobre os trabalhadores para

que produzam segundo as taxas de produgio &

O PAPEL DOS ESTOQUES peradas, para que nenhuma etapa seja interrom
pida por falta de marerial.
Como foi comentado, na abordagem tradicio- Essa pressdo é muitas vezes exercida delibe

nal os estoques sdo considerados (dteis por prote- radamente, retirando-se os estoques ou, ainda
ger o sistema produtivo de problemas que podem  transferindo-se trabalhadores da linha de prodi
causar a parada do fluxo de produgdo (falta de 30 para outros servigos, de modo a identificar o5
pegas, atrasos de fornecedores, entre outros). Os  gargalos e os problemas de qualidade do procesio
estoques promovem independéncia entre as fases  Para que possam ser atacados e eliminados.
produtivas, de modo que os problemas de uma

fase nfo atinjam as subsegiientes. Na filosofia

JIT, os estoques sdo considerados nocivos, tam-  TAMANHO DE LOTE DE PRODUCAO E COMPRA
bém por ocuparem espago e representarem altos

investimentos em capital, mas, principalmente, Um dos principais pilares da filosofia JITé2
por esconderem os problemas da producfio que, redugfio dos lotes de producio e de compra. Tr:
geralmente, resultam em baixas qualidade e pro-  dicionalmente, os principios da boa gestio de &
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inques mandam que se determine o tamanho dos
lotes de compra e produgio através do balango
enire o custo da manutengio de estoques e ou-
tos custos referentes a preparacio de equipa-
mento para a produgdo, custos fixos do processo
de compra de materiais, descontos obtidos por
quantidade comprada, entre outros (veja o Capi-
fulo 17).

Na abordagem wradicional, os custos unita-
rios de manutenciio do estoque e o8 custos de ab-
tencio do material podem ser determinados de
forma relativamente fécil pelos gerentes. Contu-
do, essa teoria pressupde a aceitacio dos parime-
tros utilizados na equacdo, estando ai a principal
critica da filosofia JIT. Inicialmente, pode-se ar-
gumentar que, comeo ja visto em relacio a sua in-
fluéncia sobre a gualidade, os estogques podem
apresentar custos bem maiores do que os prove-

Custos 4

___ Custo de pedir

nientes apenas do espaco ocupado e do investi-
mento em capital, que ndo estdo considerados ex-
plicitamente em nenhuma das formas que a
equacio do lote econdmico tem tomado. Por ou-
tro lado, e talvez mais importante, estd o fato de
que o custo de obtengio de um lote de ressupri-
mento do material, seja por produgio ou por
compra, € referente a determinado processo de
obtencdio, o qual pode e deve ser revisto de modo
que esses custos sejam reduzidos ao méximo.

No caso de compra de materiais, medidas
podem ser tomadas, visando reduzir a burocracia
dos pedidos, e envolvendo uma mudanca no rela-
cionamento com os fornecedores. No caso da pro-
dugio, a redugio do custo de obtengdo da-se
principalmente pela reducio do tempo necessirio
4 preparacio do equipamento (setup time), quan-
do da troca do produto a ser produzido.

Custos

e

Lote Econdmico
{tamanho de lote que
minimiza o custo total)

Abordagem tradicional: determinagao
passiva do famanho dos lotes “econdmicos™

o (G

Tamanho do Iut-'t-a

Abordagem JIT: esfo
do tamanho dos lotes. ™,

Le= ¢

Reduzir!

Figura 20.3 Filesofia JIT aplicada a “lotes” em operagdes.

ERROS

A abordagem tradicional encara os defeitos
como inevitiveis, devendo ser considerados no
olanejamento para que a operaciio nio seja sur-

preendida. Dada a ocorréncia de defeitos, a
produgio deve ser inspecionada e os itens defei-
tuosos retrabalhados em estagfes de trabalho es-
pecificas ou, caso nio seja possivel, refugados. A
filosofia JIT nio considera os defeitos como ine-

JusT v Tive (JIT) E Opsmaches Boouras B03

Fonte: CORREA, H.L.; CORREA, C.A. Administra¢do de Produgdo e Opera¢bes — manufatura e servigos:
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PROVA ESCRITA — PADRAO DE RESPOSTA

QUESTAO 4: Considerando que o Sistema Kanban coordena a producdo dos diversos centros de
trabalho, em qualquer estagio do processo, discorra sobre o dimensionamento de cartdes
Kanban e explique como pode ser obtido o nimero minimo de cartdes Kanban.

Determinado centro de produgio pode pro-
cessar pecas para mais do que apenas outro cen-
tro. Nesse caso, terd em seu posto de armazena
gem contéineres com diferentes tipos de pegas e
componentes. Podera ocorrer que varios kanbans
de transporte sejam trazidos e levem diversos tipos
de pecas no mesmo momento. Conseqlientemente,
virios kanbans de produgio serfo colocados no
painel de producio do centro, indicando que vi-
rios lotes de diferentes pecas deverao ser executa-
dos. O operador dard prioridade ao material que
tiver relativamente o maior nimero de kanbans no
painel, pois isso indica que existe menos estoque
entre seu centro de producio e o seguinte.

O mimero de cartbes kanban entre dois cen-
tos de produgio determina o estoque de material
entre esses dois centros, pois a cada um corres-
ponde um contéiner padronizado de pegas. Em ge-
ral, 0 mimero de cartdes kanban de tansporte é
igual ao mimero de cartbes kanban de produgio,
distribuindo o estoque entre os postos de armaze-
nagem dos dois centros. Uma reducfio gradual do
estoque pode ser conseguida retirando-se cartdes
kanban do sistema. Sem kanban de producdo, o
centro de trabalho niio ¢ acionado; sem kanban de
transporte, o material nio é movimentado.

O dimensionamento de cartbes kanban entre
dois centros de produgfo, considerando a soma

(BOXE| A Bapmia E 0 JUST IN TIME DISTRIBUTION (JITD)

202/

Entendido o sistema JIT, no que diz respei-
to 4 movimentacio de materiais, utilizando o
sistema kanban, fica mais ficil entender o por-
qué de a fabricante italiana de massas Barilla
denominar seu sistema de distribuicio de pro-
duros acabados ao longo de seu eanais de dis-
rribuigio, JITD ou Just in Time Distribution
(distribuigdo Just in Time). Imagine a légica de
reposicio de estoques que o JIT original pro-
poe, com comtroles visuais, repondo, em pe-

entre o kanban de produgio e o de transporte, é
feito da seguinte maneira:

Sejam: X = mimero total de kanbans;
D = demanda do centro consumidor por
unidade de tempo;

T, = tempo de espera do lote no centro
produtor;
T, = tempo de processamento do lote no

centro produtor;

C = tamanho do lote ou capacidade do
contéiner (pecas por kanban);

F = fator de seguranca.

entdio:

D(T, +T,)(1+F)
i

O nitmero minimo de cartdes kanban pode
ser obtido fazendo F = 0. Mas esse niimero so-
mente serd alcangado quando todas as incertezas
do processo forem eliminadas, eliminando-se,
também, a necessidade de estoques de seguranga.
De forma inversa, a retirada deliberada de car-
toes do sistema deixa o processo mais vulnersvel
aos problemas que se tornam visiveis, permitindo
ser atacados.

quenas quantidades, uma quantidade preesta-
belecida de material no estoque de entrada do
centro produtivo cliente interno, conforme ilus-
trado na Figura 20.9. Agora, lembre-se das dis-
cussdes presentes no Capitulo 3, pense na rede
de suprimentos de forma mais ampla, contem-
plando também os clientes externos. Imagine
que uma empresa decida repor automatica-
mente, em pequenas quantidades, uma quanti-
dade preestabelecida de produtos no es-

Just o T (JIT) & Oremaghes Enomas 613

Fonte: CORREA, H.L.; CORREA, C.A. Administra¢do de Producdo e Operagdes — manufatura e servigos:
uma abordagem estratégica. 2.ed. Sdo Paulo: Atlas, 2008. Pag. 613.
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