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RESUMO

Este Trabalho de Conclusdo de Curso (TCC) busca demonstrar a aplicacao
do sistema Kanban, em uma industria produtora de embalagens plasticas, como
tentativa de reduzir as perdas por estoques. Esta industria tem como desafio
erradicar a falha de comunicacao entre o departamento de Planejamento e Controle
da Producao (PCP), setor de estoque e linha de producéo. Esta problemética gera
grande impacto sob o estoque, pois ocasiona o desperdicio de producdo. A
aplicacao do sistema Kanban resulta na melhoria do processo produtivo de forma a
confeccionar somente 0 necessario, quando necessario, de acordo com as
necessidades dos clientes. Além da clareza na comunica¢éo de forma visual para os

setores.

Palavras-chave: Kanban — Melhoria — Estoque - Producéo.



ABSTRACT

This term paper tries to demonstrate the application of Kanban system at a
plastic packing industry aiming to reduce inventory loss. This company has the
challenge of eradicate the communication gap between the Production Planning and
Controls (PPS) department, inventory section and the production line. This problem
results in great impact under inventory because it causes production loss. The
Kanban system application results in productive process improvement in order to
produce the required itens when necessary according to customer needs. In addition

to have a better communication and visual form to the company’s departments.

Keywords: Kanban — Improvement — Inventory - Production.
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1 - INTRODUCAO

Nas Uultimas décadas, as empresas vivenciaram um grande desafio de
manter-se a longo prazo no mercado competitivo, de modo a reavaliar seus
processos e custos de producgéo, superar a globalizacéo e os avancos tecnologicos.

Tais empresas necessitam continuamente inovar e se reinventar, para manter
sua vantagem competitiva, através do estudo do seu desempenho, do fortalecimento
de suas competéncias, da capacidade de compreender o ambiente organizacional e
aperfeicoar o funcionamento dos processos produtivos, para atender as
necessidades dos clientes.

A vantagem competitiva influencia na participacdo de mercado, além de
refletir na lucratividade. As organizagbes precisam disputar uma com as outras,
planejar a qualidade de seus processos, idealizar metas e objetivos, de forma a
diferenciar-se e reduzir seus custos, sendo assim, aumentar a producao utilizando a
mesma quantidade de matéria prima e mao-de-obra qualificada, garantindo a
qualidade do produto final.

A corporacao necessita ter 0s insumos e materiais necessarios, utilizados de
acordo com as necessidades da mesma, sob gerenciamento de estoque
estruturado, ou seja, desde a organizacdo dos estoques para certificar a boa
utilizacdo do espaco, acesso dos materiais estocados e informacédo precisa das
guantidades disponiveis.

O excesso de producao resulta em estoques intermediarios, elevado tempo
para o produto percorrer todas as fases de um processo, baixo comprometimento
com a gqualidade, alto custo de estocagem, dificuldade de identificacdo e
gerenciamento de materiais. O que prejudica a flexibilidade e rapidez para atender o
cliente.

Segundo Womack e Jones (1996), é considerado um desperdicio qualquer
atividade humana que absorve recursos, mas nao cria valor. Desta forma, estoques
gue custam dinheiro e ocupam espacgo, devem ser eliminados ou reduzidos ao
maximo. Os principios do Lean Manufacturing desenvolvidos no Sistema Toyota de
Producédo, foram fundamentados em um tipo de producdo em massa, ou seja,

processos produtivos repetidos e padronizados, que englobam conceitos como fluxo
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continuo, reducdo de estoques e melhoria continua dos processos através da
eliminacao de desperdicio na producéo.

Este trabalho apresenta uma forma de aplicar a metodologia Lean
Manufacturing para identificar os desperdicios e aplicar contramedidas de forma a
reduzi-los gradativamente, tornando as maquinas confiaveis e garantindo a

qualidade dos processos.

1.1 Problema
O espaco designado para estoque ndo é suficiente para comportar toda a

matéria prima, material em processamento e produto acabado, além do excesso de
produgdo. A perda de estoque causa o mal dimensionamento dos lotes, elevados
tempos de troca de ferramentas e instabilidade entre producéo e demanda.

O excesso de producdo é produzir mais, antes ou mais rapido do que é
requerido pelo processo seguinte e tem a particularidade de camuflar as outras
perdas, sendo mais dificil de ser extinta.

Deve—se produzir somente o0 necessario, 0 suficiente para atender as
necessidades de utilizacdo e processamento, sem deixar faltar produtos e
diminuindo o tempo para o produto percorrer todas as etapas de um processo, de
modo a sincronizar os fluxos de trabalho, reduzir as flutuacées de demanda, tornar
as maquinas confiaveis, garantir a qualidade dos processos e diminuir o custo. O
excesso de producdo conseguird ser evitado, jA que com este desperdicio

demandara espaco no estoque?

1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo Geral

Reduzir as perdas por estoque existentes em um sistema produtivo de

bombonas, com auxilio do Kanban, uma das ferramentas do Lean Manufacturing.

1.2.2 Objetivos Especificos

- Aplicar o conceito de gestao de estoque.
14



- Aplicar o conceito de producéo puxada.

- Implementar a ferramenta Kanban para reduzir o desperdicio.

1.2.3 Delimitag&o do Estudo

O estudo foi aplicado em uma empresa de embalagens plasticas, de grande
porte, situada no municipio de Belford Roxo — RJ, no setor de PCP, estoque e
producdo, no decorrer do ano de 2015. N&o sera realizada nenhuma analise
financeira para as propostas aqui apresentadas e ndo serdo abordadas todas as
ferramentas Lean. Os graficos e dados estatisticos que neles constam séo extraidos
automaticamente de um software utilizado para coleta e analise de dados coletados
pelos operadores na linha de producdo. Por determinacdo da empresa 0 nome dos

clientes e softwares utilizados néao seréo divulgados.

1.3 Justificativa

Apbés o marco da globalizacdo, as empresas buscaram conquistar novos
mercados de modo a inovar e se reinventar, para estabelecer sua vantagem
competitiva e satisfazer as necessidades dos clientes. A concorréncia imp6s que as
empresas, cada vez mais, utilizassem tecnologia para reduzir custos e,
consequentemente, baratear o preco dos produtos finais.

O gerenciamento do estoque estruturado faz-se necessario dentro da
organizacao, para que se possa planejar e controlar de forma mais eficaz o processo
produtivo. Assim, certificando-se que haja a informacdo precisa das quantidades
disponiveis e material estocado.

Este estudo aplicou o conhecimento da gestdo de estoque, utilizando o
Kanban, uma das ferramentas de Lean Manufacturing, propondo melhorias para

reducdo da perda de estoque.

1.4 Metodologia
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Esta monografia foi desenvolvida através do principio metodolégico utilizado
baseando-se no uso de pesquisa bibliografica e analise preliminar sobre o uso das
ferramentas Lean Manufacturing, na forma de estudo de caso, como proposta de
correcdo para o desperdicio de estoque em uma empresa no setor de fabricacdo de

embalagens plasticas.

Quanto aos fins

Os procedimentos metodologicos apresentados neste estudo de caso séo
classificados como exploratorio, metodolégico e aplicado, de forma a apresenta-lo,
sinalizando os resultados das acdes realizadas para obter a reducéo do desperdicio

de estoque através das ferramentas do Lean Manufacturing.

Quanto aos meios

A pesquisa é exploratodria por envolver levantamento bibliogréafico e andlise do
processo de entrada de pedidos, producao e estoque de produto acabado.

A pesquisa €& metodologica, pois pretende sinalizar os procedimentos,
caminhos e formas utilizados para reduzir o desperdicio de estoque através da
gestéao visual.

E, por fim, a pesquisa é aplicada, pois visa solucionar os problemas de

desperdicio de estoque e escassez de gestao visual de forma imediata ou nao.

Universo

O universo estudado foram os setores de PCP, producéo e estoque em uma

empresa no ramo de fabricacdo de embalagens plasticas.

Amostra

No estudo, a amostra selecionada € a empresa de nome ficticio “T.U.”, que,
teve seu verdadeiro nome, razdo social e nome dos softwares utilizados omitidos, a

pedido da empresa.
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1.5 Estrutura do Trabalho

O capitulo 1 apresenta uma introducéo geral sobre o tema, detalhando os
objetivos, metodologia adotada, a estrutura do trabalho e suas limitagdes.

O capitulo 2 refere-se a uma abordagem tedrica sobre a aplicacdo de um dos
métodos da ferramenta Lean Manufacturing, o sistema Kanban, para reducdo da
perda de estoque. Este capitulo tem o propdsito de apresentar a revisdo
bibliogréfica, fornecendo assim os subsidios necesséarios no desenvolvimento do
trabalho subsequente.

No capitulo 3 descreve-se um estudo de caso, aplicando a ferramenta e o
método proposto. Este estudo de caso foi realizado em uma industria de
embalagens plasticas.

No capitulo 4 sdo analisados os resultados obtidos, as dificuldades
encontradas e a aplicabilidade do modelo proposto.

O capitulo 5 apresenta as consideracgfes finais e sugestdes para trabalhos

futuros.

17



2 — REVISAO DA BIBLIOGRAFIA

2.1 As origens da producdo em massa e o surgimento do Lean

O Lean Manufacturing nasceu no sistema de producdo da Toyota (TPS -
Toyota Production System) no Japédo. Conforme Womack; Jones e Roos (1992),
apos a primeira grande guerra, Alfred Sloan, da General Motors, e Henry Ford
conduziram a fabricacdo mundial de séculos de producdo artesanal para a era da
producdo em massa. Henry Ford foi o pioneiro da producdo em massa, ao criar
automoveis praticos, acessiveis, uma linha de montagem movel e as técnicas de
fabricacdo em série que estabeleceu os padrdes do processo industrial a nivel
mundial na primeira metade do século XX. Além disso, segundo Sipper e Bulfin
(1997) as raizes do sistema Toyota de producdo partiram de Henry Ford. Apés a
segunda guerra, Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, da Toyota Japonesa, foram pioneiros no
conceito da producédo enxuta.

O Sistema Toyota de Producao, conhecido também como producéo enxuta, é
um sistema que visa a extingcdo total das perdas, tendo como base fundamental
extinguir estoques e reduzir o custo da méo de obra, a fim de elevar a
competitividade da empresa. O Sistema Toyota de Producdo é sustentado pela
teoria que se baseia na priorizacdo das melhorias na fungéo processo via eliminacéo
continua e sistematica das perdas nos sistemas produtivos (Shingo, 1996).

A produg&o enxuta surgiu como um sistema de manufatura caracterizada pela
eliminacdo progressiva do desperdicio, por processos produtivos ocorrendo em fluxo
continuo e pela producdo conforme a demanda, no tempo e quantidade desejados
pelo cliente e simultaneamente a forte alianga com os fornecedores (LIMA &
ZAWISLAK, 2003). Otimizar os processos e procedimentos através da reducdo
continua de desperdicios, como, por exemplo, excesso de inventario entre as
estacoes de trabalho, bem como tempos de espera elevados. Seus objetivos
fundamentais sdo a qualidade e a flexibilidade do processo, ampliando sua
capacidade de produzir e competir neste cenario globalizado.

Segundo Hines e Taylor (2000), os cinco principios da Producdo Enxuta séo:
(1) Especificar o que gera e o que nao gera valor sob a visédo do cliente. Ao contrério

do que habitualmente se faz, ndo se deve avaliar sob o ponto de vista da empresa
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ou de seus segmentos; (2) Identificar todos 0s passos necessarios para produzir o
produto ao longo de toda linha de producdo, de modo a ndo serem gerados
desperdicios; (3) Promover acdes a fim de criar um fluxo de valor continuo, sem
interrupgdes, ou esperas; (4) Produzir somente nas quantidades solicitadas pelo
consumidor; (5) Esforcar-se para manter uma melhoria continua, procurando a
reducado de perdas e desperdicios.

O Lean Manufacturing é uma iniciativa que busca eliminar desperdicios, isto
€, excluir o que ndo tem valor para o cliente e imprimir velocidade a empresa
WERKEMA (2012). O Lean Manufacturing € uma abordagem que busca uma forma
melhor de estruturar e gerenciar os relacionamentos de uma empresa com Seus
clientes, cadeia de fornecedores, desenvolvimento de produtos e operacdes de
producdo, segundo o qual é possivel fazer cada vez mais com menos (menos
esforco humano, menos equipamentos, menos tempo € menos espaco) € a0 mesmo
tempo, aproximar-se cada vez mais de oferecer aos clientes exatamente o que eles
desejam (WOMACK, 2004).

O objetivo do Lean Manufacturing, segundo Fernandes e Ramos, (2006) € a
eliminacdo de desperdicio em cada area da producéo incluindo a relacdo com
cliente, design de produto, rede de fornecedores e gestdo da fabrica. O Lean
Manufactuting com o auxilio do Just in Time (JIT) tem o propésito de melhoria
continua do processo produtivo. O alcance deste se da a partir de um mecanismo de
controle de estoques, buscando, assim, a identificacdo de anomalias que costumam
ficar ocultos atras dos estoques excessivos (CORREA e GIANESI, 1996).

Segundo Paranhas (2010), o conceito de Just in Time, conhecido como JIT,
significa “no momento certo”, ou seja, os recursos certos, no local definido,
disponivel no momento exato para sua utilizacdo. Baseando-se neste conceito, 0
atraso ou a antecipacdo do processo produtivo, respectivamente, paralisara o
sistema e, haverad acumulo de material sem utilizagdo no momento, disponibilizando
de espaco e capital. As vantagens do JIT sdo estoques reduzidos, custos mais
baixos e qualidade mais elevada do que os demais sistemas de produgéo.

O JIT tem a finalidade de reduzir os custos e a0 mesmo tempo aumentar a
qualidade, responder as necessidades dos clientes, aumentar a eficacia, a
flexibilidade, rapidez e produtividade. Reduzir lotes muito pequenos, produzindo

somente 0 necessario, sem esperas ou perdas de tempo, sem armazenagem entre
19



as operacdes com a garantia de equipamentos seguros. Para que o sistema de
producéo Just in Time atue precisamente e a organiza¢gao nao perca credibilidade no
mercado, tanto a reducdo de desperdicio quanto a maximizagdo da eficiéncia devem

estar implantados.

Item Visdo Just In Time

. : - i Decorréncia natural do trabalho bem feito na
Qualidade Conseguia com muito investimento e custo alto.

primeira vez.
. Altos niveis de especializacdo nos escaldes de 0Os funciondrios sdo altamente especializados ao
Especializacao Ay !
comando. admbito operacional.
M&o de Obra Obedece 4s ordens superiores. Participa e infuencia a produgdo.
Fornecedores Incentivo a disputa, inimigos. Participam do processo, colaboradores.
Erros S8o aceitdveis, resta corrigi-los. Base do processo de melhoria.
Estogues Mantém a produgio funcionando. Ocultam problemas, devem ser evitados.
Setup E inevitavel, n8o tem importancia. Deve ser reduzido ao minimo possivel.
Lead Time Maior tempo, menaos producdo. Deve ser reduzida a minima possivel.
Fil Necessdrias para manter a velocidade maxima das  N&o deve haver filas, a produgdo deve ser a tempo
ilas . )
maguinas {JustIn Time) sem paradas.
" o ) Pode valorizar a qualidade quando empregada de
Automacao Dirige o trabalho para o produto final. 9 . 4 Pres
maneira adequada.
Cust Reducdo pelo incremento no uso de maguinas.  Redugdo pela velocidade com gue o produto passa
ustos " -
Altas taxas de producao. pela fabrica.
Flexibilidad Pelo excesso da capacidade, de equipamentos, de  Pela redugdo de todos os tempos gastos em todas
exibilidade L ) ] R
estoques e de despesas administrativas. as etapas internas da organizagao.
Lotes Lote econdmico de compra. Quanto menos, melhor.
Fluxo Empurrado através da fabrica. Puxado através da fabrica via Kanban.

Figura 1 — Comparacéo sistema JIT x Tradicional.
Fonte: Alvarez (2001).

2.2 Os 7 desperdicios

O JIT utiliza como base a eliminacdo do desperdicio dentro das organizacoes,
ou seja, atividades da producédo que aumentam 0s custos e ndo agregam valor ao
produto, do ponto de vista do cliente, mas séo realizadas dentro do processo de
producdo. Segundo Shingo (1985), sdo considerados sete desperdicios para o
Sistema Toyota de Produgédo: (1) Superproducgao: produzir excessivamente ou cedo
demais, resultando em um fluxo pobre de pecas e informacbes ou excesso de
inventario; (2) Espera: longos periodos de ociosidade de pessoas, pegas e

informacéo, resultando em um fluxo pobre, bem como em lead times longos, ou seja,
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longos tempos de atravessamento; (3) Transporte excessivo: movimento excessivo
de pessoas, informacdo ou pecas, resultando em gasto desnecessario de capital,
tempo e energia; (4) Processos inadequados: utilizacdo do jogo errado de
ferramentas, sistemas ou procedimentos, geralmente quando uma aproximacéo
mais simples pode ser mais efetiva; (5) Inventario desnecessério: armazenamento
excessivo e falta de informacdo ou produtos, resultando em custos excessivos e
baixo desempenho do servigo prestado ao cliente; (6) Movimentacdo desnecesséria:
desorganizacdo do ambiente de trabalho, resultando em baixo desempenho dos
aspectos ergondémicos e perda frequente de itens; (7) Produtos defeituosos:
problemas frequentes nas cartas de processo, problemas de qualidade do produto

ou baixo desempenho na entrega.

l. Custo

2. Necessidade de espago

AUMENTO OU MELHORIA 3. Exigéncias de trabalho

Flexibilidade

Qualidade DIMINUICAO
Seguranga

Ergonomia

Motivagiao dos empregados

R

Capacidade de inovacio

Figura 2- llustracéo dos beneficios da reducéo de desperdicios.
Fonte: WERKEMA (2012)

Apenas 0s pontos problematicos no processo sdo evidenciados através do
desperdicio, portanto, sua causa deve ser identificada e eliminada (COSTA, 2006).

As perdas por superproducéo sdo consideradas as mais prejudiciais, pois tém
a capacidade de ocultar os outros tipos de perdas. A superproducéo por quantidade
se d& quando ocorre a producdo em excesso, ou seja, quando se produz mais do
gue a quantidade programada ou quando ha excesso na compra de insumos. A
superproducao por antecipacao acontece quando ha o processo de producao antes
do tempo previsto, em que, consequentemente, os produtos permanecem em

espera aguardando sua comercializagdo (OHNO, 1987)
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Esta perda é desenvolvida a partir de pontos probleméaticos no processo,
como: elevado tempo de preparacdo de maquinas e equipamentos (set up);
auséncia de coordenacdo entre a demanda e a producdo, compreendendo a
guantidade necessaria para o0 momento exato; arranjo fisico (layout) ineficaz com
longos tempos de atravessamento (lead time) do material, entre outros (ANTUNES,
1995).

O combate a essas perdas pode ser feito através da melhoria do processo de
estocagem, com a reducdo de tempo de set up otimizando o controle da operacao,
com a ideal sincronia entre o que sera produzido e a demanda, com o
aprimoramento do layout da fabrica para melhorar o fluxo de materiais e,
consequentemente, da producéo.

O desperdicio por espera resulta em periodos de tempo em que 0s
operadores e 0S equipamentos nao estdo em operacdo, seja por espera no
processo, quando todo o lote aguarda o término do processo do lote anterior; ou por
espera do lote, quando € necessario que cada peca que compde o lote tenha sido
processada para que possa seguir para a proxima etapa; ou por espera do operador,
gue acontece quando ndao ha um equilibrio nas operac¢des das linhas de producéo.
Estas perdas podem ser eliminadas através de um estudo do tempo de espera, para
qgue haja a sincronia do fluxo de trabalho, equilibrando as operac¢des na linha de
producao.

2.3 As principais ferramentas do Lean Manufacturing

Baseado no Sistema Toyota de Producéo, o conceito de Lean Thinking, ou
mentalidade enxuta, foi desenvolvido em ambiente de manufatura, mais
especificamente na indastria automobilistica. O Lean caracteriza um novo paradigma
de producdo que, em comparacdo ao paradigma da producdo em massa, utiliza
metade do esforco dos operarios em fabrica, metade do espacgo de fabricacgéo,
metade do investimento em ferramentas, metade das horas de planejamento para
desenvolver novos produtos em metade do tempo. Requer também bem menos da

metade dos estoques atuais de fabricagdo, além de resultar em bem menos defeitos
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e produzir uma maior e sempre crescente variedade de produtos (WOMACK;
JONES; ROSS, 1992).

As principais ferramentas usadas para colocar em pratica os principios do
Lean Thinking séo: (1) Kaizen, (2) Kanban e (3) Heijunka Box.

2.3.1 Kaizen

A metodologia Kaizen foi desenvolvida durante a Segunda Guerra Mundial,
quando Jules Henri Fayol comecou um programa de estudos na éarea da
Administracdo Classica e, entre suas ideias, se destacava a de aprimoramento
constante, ou, melhoria continua, conforme a definicdo da palavra “kaizen”, de
origem japonesa. Segundo Hanashiro (2005), esta ferramenta enfatiza os esforcos
humanos, moral, comunicacdo, treinamento, trabalho em equipe, envolvimento e
autodisciplina. Ela também visa agregar mais valor, eliminando 0s processos
desnecessarios, ou seja, uma abordagem de baixo custo a melhoria.

Segundo Rother e Shook (1999), h& dois niveis de Kaizen: (1) de fluxo ou de
sistema, que enfoca no fluxo de valor, dirigido ao gerenciamento; (2) de processo,
que enfoca em processos individuais, dirigido as equipes de trabalho e lideres de

equipe.

Alta
adm. | KAIZEN DE FLUXO
{Melhoria do Fluxo de Valor)

Linha KAIZEN DE PROCESSO
de (Eliminacéo de Desperdicio)
Frente

-4 foco >

Figura 3 - Dois niveis de Kaizen
Fonte: ROTHER e SHOOK (1999)

O Kaizen permite melhorar a produtividade e a qualidade do produto final,
utilizando um processo de melhoria continua, sem a necessidade de aumentar os

gastos, utilizando o minimo de investimento e alternativas inovadoras. Entre as
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principais caracteristicas desse método, voltadas para o funcionario em si,
destacam-se o reconhecimento do mesmo dentro da organizacdo, definido como
elemento de grande importancia; a importancia do trabalho em equipe, uma vez que
este prevalece sobre o trabalho individual; e, o estimulo depositado no funcionario
para direcionar a sua operacdo ou atividade para as metas da equipe.

O aperfeicoamento continuo também auxilia os funcionarios de uma
organizacdo a envolverem-se para que busquem a melhoria dos produtos e
processos, 0 que resulta na qualidade final do produto e, principalmente, a
satisfacdo do cliente. Para alcancar este objetivo, o Kaizen se estrutura em outras
inovacoes da gestdo japonesa, como por exemplo o Kanban, Just In Time, disciplina

no local de trabalho e orientacdo para o consumidor.

A padronizacdo garante um processo
crescente (MELHORIA CONTINUA)
S
o
"=
o]
-=
@
=
= Padronizacao T
- empo
K = Kaizen P

Figura 4 - Aperfeigoamento continuo através do Kaizen
Fonte: Autor (2015).

A metodologia Kaizen oferece a organizacdo que a implementa, vantagens
como a analise de valor, eliminacédo de desperdicios, padronizacéao e facilidade na

implantag&o do sistema Just In Time.

2.3.2 Kanban

24



Em 1940, a empresa japonesa Toyota introduziu um novo método, a partir de
um estudo relacionado a reposicdo de produtos em supermercados. Foi verificado
que somente quando um item estava perto de se esgotar que os funcionarios
reabasteciam as prateleiras. O processo de reabastecimento Just In Time desses
supermercados inspirou a Toyota a repensar seus métodos e ser pioneira no
sistema Kanban, que combina o estoque com a demanda, e alcanca altos niveis de
qualidade e produtividade.

O mecanismo Kanban de produc¢éo puxada, com o nivelamento da producéo,
constitui um dos fundamentos do sistema JIT. Na producdo puxada, a producao
anterior s6 opera quando o processo seguinte usar todo o seu suprimento de pecas
disponiveis, ou seja, cada processo € abastecido com o0s itens necessarios, no
momento certo e na quantidade ideal. Segundo Moura (1989), os objetivos desta
sao: (1) Minimizar o inventario em processo; (2) Minimizar a flutuacdo de estoque em
processo; (3) Reduzir o lead time da producéo; (4) Evitar a transmissdo ampliada de
flutuacdes de demanda ou de volume entre processos; (5) Elevar o nivel de controle
através da descentralizacdo (delegacdo de responsabilidades); (6) Reagir mais

rapidamente a mudanca da demanda, e reduzir os defeitos.

Puxado puro (kanban)

\**/—30—30 - 30—\7

Sinal de liberacio — Fluxo de containers

Figura 5 — Mecanismo de producao puxada.

Fonte: Hopp e Spearman (2000)

Segundo Lubben (1989), a palavra Kanban como um registro visual, que é
utilizado como um mecanismo pelo qual um posto de trabalho informa a sua
necessidade de mais pecas para a secao precedente, utilizando cartdes, bolas
coloridas, luzes e sistemas eletronicos como sinais desse método. Funciona como
um mecanismo fisico de programacédo, que conecta e sincroniza a atividade de
producdo com o0s processos fornecedores e clientes. Segundo Smalley (2004), o

Kanban controla a producao de um fluxo de valor controlando o fluxo de materiais e
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de informacdes e permite que as equipes se comuniquem com mais facilidade em
relacdo a qual processo/produto é necessario e quando devera ser feito.

O Kanban de Material e 0 Kanban de Produc&o sdo os dois tipos de cartbes
utilizados. O de Material opera como moeda, ou seja, um processo utiliza os cartdes
a fim de adquirir material do estoque ou de processos anterior, obtendo (puxando) a
quantidade a que ele corresponde baseado na utilizacdo e consumo de cada
material pela linha. Desta forma, ndo ocorre um excesso de material na area, uma
vez que nao é possivel obter uma quantidade maior do que se precisa. O de
Producdo possui numero fixo de cartdes, com foco na necessidade dos processos
seguintes ou na necessidade do cliente. Isso impede o0 excesso de producéo, afinal,
como este sistema tem como regra que sempre que um item ou container padréao é
produzido ele deve ter um cartdo com ele, quando todos os cartbes estiverem com
produtos, ndo ha como produzir mais este produto (MONDEN, 1998).
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Figura 6 — Kanban systems for software development.
Fonte: LADAS (2008)

2.3.3 Kanban Eletrénico

Segundo Alves (2000), o Kanban Eletrénico é uma evolucdo natural do

pensamento administrativo da ferramenta Kanban. Suas principais funcbes se
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resumem em controlar os cartdes Kanban através de componentes eletrénicos,
através de codigo de barras ou qualquer outro meio mais automatizado e, a
propagacdo desta ferramenta para outros setores produtivos que nao sejam
controladas por quadro Kanban, permitindo o gerenciamento das atividades nesses
setores através do acompanhamento de indices de controle e apoio a tomada de
decisbes. Com esta ferramenta mais automatizada, o controle visual permanece,
alterando apenas a forma fisica de disponibilidade do controle dos usuarios.

O controle eletrdnico pode ser feito através de painéis de visualizacdo e
terminais, tais como dispositivos de entrada e saida de dados, interligados em um
sistema de processamento de informacdes (TUBINO et al., 1994). Isto anexado a
um software que habilita os processos a solicitar as partes necessitadas dos seus
processos antecessores, com auxilio de um leitor de cédigo de barras (SHAH, 2000)
Ou outra maneira automatizada. Essa leitura serd utilizada para registro de chegada
e saida dos contendores de suas diversas unidades de trabalho, através de esteiras
automatizadas para movimentacdo deles, quando estes dispositivos estao
disponiveis (GYORKI, 2000).

O Kanban eletrbnico orienta os usuarios através de mensagens exibidas
como alertas ou notificacbes, sobre problemas nos cartbes ou quadros, auxilia na
reposicdo do estoque na medida em que as pecas, matéria prima ou estoque de
seguranca vao esgotando, diminuindo o tempo de resposta no reabastecimento
destes e, obtém em tempo real o Lead Time. Através destes dados, sdo gerados
relatorios gerenciais e operacionais para auxiliar na tomada de decisdo, como pode

ser visto na figura 7.

| DIRETORIA |  =—» | VENDAS | <+ | PRODUCAD | ==

Figura 7 - Controles administrativos pelo Kanban Eletrénico.
Fonte: Alves (2000).
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Segundo Slack et al. (2002), os sistemas eletrbnicos tém o objetivo de
melhorar os servicos das empresas para 0S seus respectivos clientes, visando a
minimizacdo do investimento em estoque e a maximizacao da eficiéncia operacional,
fundamentado nos seguintes beneficios, entre outros: (1) Formacdo de precos
competitivos; (2) Nivel de estoque mais baixo; (3) Melhor servico ao cliente; (4)
Respostas mais rapidas as demandas de mercado; (5) Maior flexibilidade para
mudar o programa mestre de producéo; (6) Set up de maquinas e equipamentos; (7)

Tempo ocioso reduzido.

2.3.4 - Heijunka Box

O Heijunka Box corresponde a uma ferramenta do gerenciamento visual e
melhoria continua do processo, que auxilia os operadores a executarem a
programacao de producao, por meio do controle de estoque de produtos ou pecas
prontas, ou seja, € uma ferramenta especifica para atingir o objetivo do nivelamento.
A figura 8 apresenta o nivelamento do volume de producao inserido no heijunka box.
Segundo Rother e Shook (1999), o nivelamento do mix e do volume de producao

sao requisitos basicos para a producao enxuta.
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Figura 8 - Heijunka box e retirada compassada.

Fonte: Rother e Shook (1999)

No heijunka box as linhas correspondem ao tipo de produto e as colunas

correspondem ao incremento pitch, que pode ser calculado multiplicando o takt time

pela quantidade de transferéncia de produto acabado no processo puxador, 0 que 0

transforma na unidade béasica de programacdo para uma familia de produtos.

Segundo Smith (1998), o takt time é calculado dividindo-se a quantidade pedida,

pelo tempo disponivel de trabalho por turno.

O quadro tem a fungcdo de quantificar o material que sera produzido e,

também, sinalizar os horarios e o padrdo em que devem ser produzidas as pecgas ou

produtos da linha.
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Figura 9 - Quadro com cart6es magnéticos.
Fonte: Adaptado de ENEGEP (2000)

Figura 10 - Quadro com fendas.
Fonte: Adaptado de ENEGEP (2000)

OUADRC DE NIVELAMENTO DE FRODUCAC |

O quadro é dividido em dois setores, a situacéo de estoque, que representa a
parte inferior e, a ordem de producéo, que representa a parte superior. A situacéo de
estoque é dividida por produtos e necessita ter espaco para alocar todos os
Kanbans de producéo referente a cada um deles, ou seja, 0 maximo de pecas que
irdo compor o estoque de cada produto. A ordem de produgédo devera comportar a
quantidade de cartdes que podem ser produzidos durante o expediente ou em um
determinado periodo de tempo. Seu funcionamento se inicia a partir do consumo do
produto de um cliente, o Kanban que o acompanhava serd incluido no quadro na
area do produto, em situacdo de estoque. A area do produto é dividida em trés
faixas coloridas (verde, amarela e vermelha), que caracterizam o status dos
produtos. Ao voltarem para o quadro, os cartbes sao colocados primeiramente sobre
a faixa verde, ap0s sobre a amarela, e finalizam-se sobre a faixa vermelha. A faixa

de cor vermelha tem a necessidade de suportar cartdes suficientes para se realizar o
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set up da linha de producgéo, tempo de espera e mais um tempo de seguranca.

Os operadores devem primeiramente fabricar o produto que alcancar ou
estiver perto de atingir a faixa vermelha. Caso ndao hajam cartdes nesta faixa,
somente nas demais, ndo é preciso fabricar aquele produto. Desta forma, sé é
produzido o que o cliente esta consumindo.

A velocidade da linha de producéo se da conforme a demanda do cliente, e é
calculado através do takt time, desta forma, é evitado que os estoques atinjam niveis
muito altos ou muito baixos.

Na ordem de producdo os operadores inserem o0os Kanbans na ordem de
producao, e informam os horarios em que eles devem ser produzidos na régua de
tempo, baseando-se no takt time. Os operadores fazem a programacéo de producéo
no chdo de fabrica, a partir da observacdo do estoque para produzir os itens em
guantidade mais reduzida, ou seja, mais proximos a faixa vermelha, no ritmo da
demanda. Desta forma, € dispensada a necessidade da programacao diaria da linha.

O Quadro de Nivelamento de Producdo, pode ser chamado de
Gerenciamento Visual e, dele podemos obter algumas informagdes, como: (1) A
guantidade de cada produto estocado em qualquer momento; (2) Identificar se a
producdo esta adiantada ou atrasada; (3) Identificar quando devera ser feito um
novo pedido de material; (4) Detectar se ha estoque demais ou de menos; (5) Prever

a falta de insumos com antecedéncia.

2.4 Brainstorming

O brainstorming, que significa “tempestade de ideias” foi criado pelo
publicitario Alex Osborn na década de 30 e, € uma ferramenta utilizada para auxiliar
no surgimento de ideias ou deteccdo de problemas. Segundo Dellaretti (1996),
constitui um procedimento que visa estimular a criatividade, separando a geracéo de
ideias da sua avaliacdo e organizacdo. A técnica consiste em (1) reunir todos os
envolvidos na causa e, a cada rodada, cada participante, em sequéncia, introduz
uma ideia ou “passa a vez”’, até que todos tenham participado, ou (2) reunir o grupo
e todos expdem suas ideias livremente, sem uma ordem estruturada. Desta forma, o
grupo reunido desenvolve um sentimento de comprometimento com a causa

analisada, responsabilidade compartilhada e um maior engajamento do grupo. No
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brainstorming, ndo é avaliada a qualidade das ideias, e sim a quantidade.

Segundo Dellaretti (1996), a ferramenta pode ser utilizada para a busca de:
(1) problemas, por meio da analise de areas problematicas; (2) fatos que levem a
definicdo de um problema; (3) ideias que auxiliem a solucdo de problemas; (4)
critérios para avaliacdo de solucdes de problemas; (5) aceitacdo pelo

desenvolvimento participativo de um plano de a¢éo e sua implementacéao.
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3 -ESTUDO DE CASO

O estudo de caso foi realizado em uma empresa multinacional ficticia T.U., de
grande porte, que atua no setor de embalagens plasticas ha 10 anos, situada no
municipio de Belford Roxo — RJ. Tendo como atividade a comercializacdo de
bombonas produzidas em polietileno de alta densidade e alto peso molecular
(HDPE) 100% matéria-prima virgem ideal para o transporte e armazenamento de
produtos alimenticios, farmacéuticos e quimicos. A empresa opera com trés turnos
todos os dias evitando parada da maquina.

No estudo de caso sera apresentada a situacdo em que se encontra a
empresa e propostas para melhoria na administracdo do fluxo de informacdes para
evitar a superprodugéo mantendo 0 minimo de estoque.

No momento, a empresa citada ndo utiliza nenhum sistema de Gestéo Visual
com intuito de sinalizar aos colaboradores o que produzir, a quantidade a ser
produzida e as matérias primas a serem utilizadas no processo. Mediante essa
informacéo, o seguinte estudo tem como objetivo implementar o sistema Kanban
que utiliza principios de visibilidade para garantir a eficiéncia da técnica de “puxar” a

producao.

3.1 -Problema

A linha de producéo estudada (Linha 19) faz dois tipos de modelos diferentes
do mesmo produto, com inserto (logotipo do cliente) e sem inserto (bombona lisa,
sem logotipo). O cliente envia as sextas-feiras, pela manha, os pedidos da semana
seguinte, obtendo-se tempo para a area de planejamento e controle da producao
(PCP) seguir o fluxo correto, e notificar o setor de producédo sobre o pedido com
objetivo de atender as necessidades do cliente. A expedicdo dos produtos é

realizada nas segundas-feiras, quartas-feiras e sextas-feiras.
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Figura 11: Equipamento para fabricacao de bombonas
Fonte: technespa (2015)

Entretanto, no més de Novembro do ano de 2014, o cliente W mudou as
caracteristicas do produto durante a semana, de com logotipo para sem logotipo, e
houve falha de comunicacdo e gestédo visual para a area de producao, o lider de
producdo nao visualizou o relatério de programacdo que o setor de PCP
(Planejamento e Controle de Producado) disponibiliza. A produgdo néo foi
interrompida, gerando um acumulo de estoque de material acabado que néo
corresponde ao pedido do cliente. Isto demanda espago no armazém para
comportar os itens, entretanto, ndo ha espaco suficiente para inserir o excesso de
producdo. Ou seja, as bombonas com logotipo que foram produzidas nao seréo

vendidas até que haja um novo pedido do mesmo cliente.
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Figura 12 — Bombona com e sem logotipo do cliente
Fonte: Autor (2015)
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Figura 13 - Estoque de bombonas consequentes de fabricacéo incorreta
Fonte: Autor (2015)

O segundo problema encontrado na fabrica, é mais recorrente. O
departamento de PCP encontra grande dificuldade em informar aos colaboradores,
de forma a melhorar a compreensédo do funcionamento do processo, o0s tipos de
bombonas a serem confeccionadas com suas respectivas variaveis: lote, quantidade

de bombonas em cada pallet, cor, resina, embalagens com logotipo ou sem logotipo.

3.2 - Processo de Fabricagéo

O processo de fabricagdo de bombonas inicia-se no instante em que o setor
de vendas concede as informag¢fes dos pedidos e as enviam através de um software
para o PCP (Planejamento e Controle de Producdo), onde este mensurara a
urgéncia das bombonas a serem confeccionadas, gerando um relatério a ser
disponibilizado ao lider de producgéo. Este relatorio fica visivel para 0 mesmo através
de uma planilha, disponivel em uma pasta de rede no computador.

A urgéncia dos pedidos € apontada no relatério de programacao, sendo Ul o
pedido a ser entregue as segundas-feiras (maior urgéncia), U2 para quartas-feiras e
U6 a entrega as sextas-feiras (Quadro 1).
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Quadro 1 - Formulario de relatério de programacéo semanal

rE | Relatdrio de Programagio |Data: 28/08/2015 |
Ul uz uUe TOTAL
Codigo Produte [ Qida atd a atd a atd a
| Estogue | Estogue | Estogue | Estoque
Produzir Produzir Produzir Produzir
100072006 1L 2.000 507 3.000 2.000 507
100720342 5L 1.100 288 1.100 2.600 288
100729855 10L 3.300 224 3.500 2.800 224
100720528 20L 4.000 914 3.000 4.000 914

Além do envio do relatério de producao, o Departamento de PCP envia para o
lider de turno que esta no horario administrativo, a ordem da producdo de um

determinado tipo de bombona, conforme pode ser visto na Figural4.

CODIGO: OP-BR

] 5 Ordem de Produgao REVISAO: 1
L]

DATA DA REVISAQ:
06/07/2010

Linha: Cliente: Data: / ! No

Prioridades de Producao

Caodigo SAP Produto/Cor Rétulo
N&ao se aplica
Cédigo Resina Codigo Master Quantidade a Produzir

Figura 14 - Ordem de producéo
Fonte: Autor (2015)

A partir disso, a ordem de producdo seguira para os colaboradores que
iniciara a producédo. Para entender melhor este sistema, € necessario conhecer suas

atividades principais, como pode ser visto na Figura 15.
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Figura 15 - Fluxograma de Operacgfes da T.U.
Fonte: Autor (2015)

Mediante ao exposto na Figura 15, o fluxograma de operacdes sera iniciado
através: (1) do setor comercial recebendo o pedido do cliente e (2) pelo suporte do

setor compras.

(1) O pedido é recepcionado pelo setor de comercial e encaminhado para o
setor de Planejamento e Controle da Producdo, que emite a Ordem de
Producao (OP) e envia para a producdo. A equipe de suporte da manutencao
verifica o0 desempenho da maquina para confeccionar produtos conformes, no
mesmo instante, a equipe do suporte de seguranca apura se as maquinas
ndo oferecem riscos. Ap6s a checagem, inicia-se o processo produtivo. O
produto acabado € inspecionado pela qualidade. Posteriormente, os produtos
sdo armazenados e expedidos. Os que sao expedidos vao para o transporte e

entregues ao Cliente.

(2) O setor de compras sinaliza para o PCP os insumos a serem adquiridos. O
fornecedor recebe o pedido. Os insumos sao entregues e inspecionados pelo
setor da qualidade. Apds esta etapa, é realizada a checagem das maquinas
pelas equipes de manutencdo e seguranca conforme descrito no item (1). O

processo € executado normalmente.

Atraves deste fluxo de processo, € possivel ter uma comunicacdo razoavel

com a area de producdo, uma vez que a visualizacado da planilha que detalha os
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pedidos e quantidade de itens em estoque, soO € feita quando ha a ocorréncia dos
mesmos, as sextas-feiras. Qualquer alteracdo nao é facilmente comunicada, ja que
os dados sdo somente inseridos na planilha e ndo ha qualquer anuncio de que
houve determinada alteracéo, j& que é acordado entre os setores que o lider de
producdo deve acessar constantemente a planilha para verificar a ocorréncia de

mudancas no pedido.

3.2.1 - Método Proposto

Apoés a ocorréncia do problema de falta de comunicacdo, que originou um
desperdicio de produto acabado em estoque, € compreendido que a empresa
necessita de um sistema simplificado e mais presente entre o setor de PCP e a area
de producdo. Além disto, uma vez que serd implementada uma gestédo visual para
prevenir possiveis falhas de comunicacgdo futuras, serdo aperfeicoados os métodos
de identificagao dos itens produzidos em estoque.

Os problemas apontados envolvem a inexisténcia de uma gestdo visual,
entdo a empresa buscou uma ferramenta do Lean Manufacturing, sistema Kanban,

para solucionar estas anomalias.

3.2.2 - Aplicacdo do Sistema Kanban Tradicional

Devido a dificuldade encontrada pelo PCP, foi criado um sistema particular
para ajudar o setor, denominado Sistema Porta Cartdes de Producédo (SPCPRO),
gue € baseada na ferramenta Kanban, facilitando a gestdo visual e o fluxo de
informacBes. Para a composicdo deste sistema, primeiramente foram produzidos
quadros de metas para a producao diéria e porta-cartées (PO) que ficardo no quadro
de metas (Figura 15) e outro PO no Departamento de PCP. O setor de planejamento
e controle da producéo informara nos cartdes a quantidade de pecas a produzir e
especificacdes do produto que serdo fixados no quadro de producdo com trés cores
diferentes (Figura 16). Os operadores e empilhadores receberdo treinamento para
executar esta ferramenta.

O quadro de metas tem a finalidade de exibir a cada hora a quantidade
produzida, a meta de producdo e a producdo acumulada. Além disso, monstra as
paradas da maquina (seja por manutencdo preventiva ou corretiva) e as acdes

tomadas para solucionar as falhas. J& o quadro de Kanban de producdo, que se
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situa no verso do quadro de metas, apresenta as urgéncias dos pedidos

segmentadas por produto.

-E i —

'b‘ Quadro de Produgio Linha: [oi: Molde  |més:
he Hera x Hera Melhar produg3o: Ciclo ideal:
Produg 8o Didria Produgio Acumulada
Bembenas . Tempo de
H M i P
ora woidas % Meido [Pegas) [Pegas) Parada (min) Metive da Parada | AgBo de Contenglo

META | REALZADO | META REALIZADO

Figura 16 - Quadro de metas da producgéo
Fonte: Autor (2015)

' —s — —
"1 Kanban de Producio
LINHA 19

U2

Figura 17 - Quadro Kanban de Producéo
Fonte: Autor (2015)
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a) Vermelho: Significa urgéncia, bombonas que devem ser produzidas para serem

entregues na segunda-feira, que estdo indicados no U1;

b) Amarelo: Informa as quantidades de bombonas a serem produzidos, para serem

entregues na quarta-feira, que estéo indicados no U2;

c) Verde: Informa as quantidades de bombonas a serem produzidos, para serem

entregues na sexta-feira, que estéo indicados no U6.

O operador da linha colocard um cartdo Kanban de producdo em cada pallet
de produto acabado, conforme a Figura 18. Na expedicdo, os produtos feitos pela
linha devem estar acompanhados pelo cartdo correspondente e ndo deve haver
pallets sem o mesmo. Toda vez que um produto for enviado para o cliente ou para
estoque, o empilhador deve retirar o cartdo que o acompanha e enviar para o
Departamento de PCP.

| PRODUTO

PPk QUANTIDADE
LOTE:
DATA

OBSERVAGOES

Figura 18 - Modelo de Kanban adotado
Fonte: Autor (2015)

A implantacdo do SPCPRO na linha estudada anulara a necessidade do lider
de producdo acessar a planilha constantemente para verificar alteracbées, o que
resultara em maior facilidade na visualizacdo de novos pedidos ou modificagdes em
pedidos existentes, evitando falha de comunicacdo e, consequentemente,
desperdicio de producao. Além disso, os cartbes Kanbans que serdo inseridos nos
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pallets servem de controle de estoque para o departamento de PCP, tendo assim
confiabilidade nas informacfes do que de fato foi produzido, contribuindo também

para a erradicacdo do desperdicio de producao.

3.2.3 - Consequéncias da implantacao do sistema Kanban Tradicional

Apos a implantacéo do sistema Kanban Tradicional, verificou-se a circulacéo
excessiva de cartdes, levando até a perda dos dados. Encontrou-se também, uma
grande falha com os empilhadores, pois embora tenham recebido treinamento, quem
estava retirando os cartdes e os direcionando para o departamento de PCP eram o0s
operadores da linha de producéo.

A equipe multifuncional da empresa, composta pelo gerente de planta, lider
de producdo, supervisor do departamento de PCP e o supervisor de Lean
Manufacturing, realizaram um Brainstorming para pontuar as falhas no método
aplicado anteriormente e propor melhorias. Ao fim da reunido, foi definido pela
equipe que o método Kanban Eletrénico seria adotado como aperfeicoamento do

sistema anterior.

3.2.4 - Aplicagao do Sistema Kanban Eletrnico

A substituicdo do modelo tradicional pelo Kanban Eletrénico introduz, ainda
mais, 0 conceito deste sistema, que pode ser resumido como tudo o que nado agrega
valor ao produto deve ser eliminado. Com a implantacdo do novo sistema ocorrem
as seguintes mudancas: (1) Cartdes coloridos: O processo manual de
preenchimento e criagdo é extinto, eliminando possiveis falhas humanas, perda dos
cartdes, desgaste dos cartdes, etc. O processo passa a ser controlado por software;
(2) Planilhas: Estas sao substituidas pelo sistema automatizado, onde todos os
setores produtivos possuem acesso e controle das informagdes no software; (3)
Visdo ampliada: Embora os cartdes coloridos sejam de féacil visualizacdo e
entendimento, estes ficam limitados a um setor da fabrica. Com a utilizacdo do
Kanban eletrénico, € possivel que qualquer setor possa acompanhar as
informacdes, dentro ou fora da fabrica; (4) Priorizacdo: O Kanban eletrdnico auxilia
na tomada de decisdes para priorizar ou ndo a reposi¢cdo de estoque, fabricagéo,

etc.; (5) Controle de itens: Caso a linha de producéo seja ampliada ou reduzida, o
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controle de itens é facilmente automatizado, sem que haja a necessidade de
sobrecarregar os programadores com a revisdo dos calculos manualmente; (6)
Custos: O nivel de controle do volume de itens estocados € elevado, juntamente
com o0 numero de operarios por turno e matéria prima para a producdo; (7)
Integracdo: O Kanban eletronico possui facilidade para integrar-se com outros
sistemas, uniformizando a base de conhecimento; (8) Foco: O sistema automatizado
auxiia na  eficiéncia do conjunto de processos de  producao.

O software implantado pela empresa foi o E-Z KANBAN, que recepciona
dados da linha de montagem, informando o lote, a quantidade produzida, a
guantidade a ser confeccionada e as matérias-primas a serem utilizadas no
processo. Além de mensurar o que é critico, o estado de atencao e o estado normal
do processo produtivo, a fim de prevenir o excesso de producédo e disponibilizar o

saldo real do estoque de cada item.

Arquivo  Editar Camada Tipo Selecionar il

Bem vindo, LINS
Ultima modificagdo: 02/10/2015

E-Z KANBAN

100072006

LINHA 5
Lote 1021013
Produzido 56

A produzir 144

Cor: Vermelha
Resina: HS5000

100720342 100720528 100729855

CRITICO

LINHA 26
Lote J021023
Produzido 108
A produzir 92

ATENCAO

Cor: Amarela
Resina: JM4300

NORMAL

Resina: KD2726

PROCESSO

LINHA 19
Lote 1021033
Produzido 186

LINHA 22
Lote 31021043
Produzido 174

Cor: Branca

Cor: Preta
Resina: LZ5689

ESTOQUE

Figura 19 - Software E-Z Kanban

Fonte: Autor (2015)

10:41
03/10/2015
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7

O software é alimentado pelo setor de PCP, para sinalizar ao setor de
producdo a quantidade de itens que deve ser produzido, identificando a quantidade
de produtos que ja estdo em estoque. A tela principal € dividida em duas partes: nas
trés primeiras linhas é apresentado o status dos produtos (um por coluna), podendo
este estar em estado “critico” - a protegcédo esta sendo consumida, “em atencéo” - é
preciso produzir o item, ou “normal” - ndo ha necessidade de produzir o item. No
status versus codigo do produto pode ser encontrada a descricdo do item a ser
produzido - cor e tipo de resina, e a quantidade de itens a serem produzidos. Na
segunda parte, € descrito em “Processo” a quantidade de itens necessarios para
finalizar a produgao do lote minimo de 200 pecas e, em “Estoque”, a quantidade de

produtos acabados em estoque, comparados ao estoque de seguranca.

3.2.5 - Vantagens da Aplicacdo do Sistema Kanban Eletrénico

A substituicdo do sistema Kanban tradicional em forma de cartbes, pelo
Kanban Eletrbnico, em forma de software, traz consigo a simplicidade do controle
visual e outras vantagens, como: (1) Eliminacdo de emissao de ordens: ndo se torna
necessario enviar uma ordem para economizando tempo e davidas; (2) Reducéo de
estoques: produzir 0 necessario e quando necessario, evitando o excesso de
producéo; (3) Reducao de perdas (areas, movimentacdo de materiais, mao-de-obra
e espaco de fabricacdo); (4) Melhor visualizacdo do processo; (5) Identificacao
imediata de problemas de producdo e solucdo rapida dos mesmos; (6) Gestéao
Visual: Ampliou a veracidade das informagbes e a visibilidade dos setores
envolvidos; (7) Maior facilidade na programacgéo da producéo; (8) Sistematizacao e
aperfeicoamento do fluxo de informagbOes, assim como dos mecanismos de

comunicacao entre o pessoal de producéo.
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4 — RESULTADOS E ANALISE

Para verificar o impacto das melhorias e os resultados obtidos, seréa feita uma

comparacao do antes e depois da execucdo do sistema proposto. Na figura 20 é

demonstrada a aplicacdo do sistema Kanban tradicional da empresa estudada. A

execucdo do Kanban,

neste modelo,

apresentava muitos contratempos,

desaparecimento de cartbes, alteracdo de volumes ndo atualizados, atrasos no

dimensionamento da quantidade de cartbes, que ocasionava excesso Ou escassez

de estoque.

O KANBAN TRADICIONAL

Migraghe manual

54
: dos dados
e m

ESTOQUE

Lewantamento fisico do
saldo dos estogues

EXCEL ALMOXARIFADO

Geragio de planithas
& emissio de cartibes.

& ==p LX

EXCEL FORNECEDORES

Envio de planilhas -'
& cartiies pars os
fornecadores.

u”“ -EE» ____&

X

O KANBAN ELETRONICO

Migragho automdtica

AP
de dados P
&f e 3 WD w) 0

; o dispon- FGRNECEDDRES

bilizada ne 'IH'EE-

\ ALMOXARIFADO

Prioridade do almoxarifado € a
acuracidade dos estoques.

Figura 20 - Kanban tradicional versus Kanban Eletronico da empresa estudada

Autor: (2015)
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Para melhor visualizagdo da implementacéo e rendimento do sistema Kanban
tradicional e eletrdbnico no periodo analisado, a figura x abaixo apresenta a
quantidade de produto acabado em estoque, que foi produzido pela linha de
producéo estudada (Linha 19).

Quadro 2 — Estoque de material acabado

ESTOQUE
LINHA PRODUTO nov/14 | dez/14 | jan/15 | fev/15 | mar/15 | abr/15 | maif15 | jun/15 jul/15 | ago/15 | set/15 | out/15
W 20L COM INSERTO 32.764 30.824 22,794 20.877 20.320 21.226 21.598 15.320 14.921 13.852 12.538 11.372
‘W 20L SEM INSERTO 20.000 15.765 18.765 14.325 14.234 15.854 15.925 11.650 12.500 11.890 10.900 11.000
19 Total (Com e Sem inserto) 52.764 50.589 41.559 35.202 34.554 37.080 37.523 26.970 27.421 25.742 23.438 22,372
Estoque de Seguranga 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000 10.000
% Redugdo de Estoque 14% 13% 14% 9% 8% 29% 28% 31% 36% 38%

Através destes dados foi possivel verificar que a utlizacdo do método
Kanban, uma ferramenta do Lean Manufacturing que promove uma melhor gestao
visual, foi eficaz para a reducdo de estoque de produto acabado, de acordo com a
figura x. O resultado da execucdo do Kanban tradicional pode ser verificado se
comparado o més de Dezembro/14 com os demais, uma vez que foi o Ultimo més
trabalhado sem a utilizacdo do método. Entre Janeiro e Junho, obteve-se estoque
total (bombonas com e sem logotipo) no més de efetivagdo (Janeiro) de 41.559
pecas, e 37.523 pecas no ultimo més (Maio), utilizando o método tradicional. Apds o
inicio da utilizacdo do método automatizado, houve uma reducdo na quantidade de
pecas em estoque, com 26.970 itens no més de implementacdo (Junho) e 22.372

itens no ultimo més estudado (Outubro).

W 200 COM INSERTO Y 200 SEM INSERTO Estoque de Seguranca
35.000 -
30.000 -
25.000
20.000 -
e e =
10.000 -
SW -._V_II_'_._V_._V_._V_._V_._'_._V_II_'_._V_._V_._Y
o -
nov/14 dezj14 jan/15 few/15 marf15 abr/15 maif15 jun/1s july1s ago/15 setf15 out/15

Figura 21 - Gréfico do estoque de material acabado
Fonte: Autor (2015)
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Foi possivel reduzir em 38% a quantidade de itens em estoque, desde a
realizacdo do sistema tradicional até o ultimo més estudado, tornando uma realidade
para a empresa trabalhar com o estoque estruturado.

A utilizacdo do Kanban Eletronico foi mais eficiente que o método tradicional.
O Kanban tradicional foi executado na empresa no primeiro dia Uutil de Janeiro, e sua
utilizacdo foi estudada até o ultimo dia atil de Maio e, o Kanban eletrénico foi
adotado no primeiro dia util de Junho, sendo analisado até o ultimo dia util de
Outubro.

- 38%
403 35%

35% 319

29%
30% | 28%

25%

20% - =t=FKanban Tradicional

15% 14% 13% 14% =f—Fanban Eletrinico

9%
10% - 8%

0% T T T T y
12Més  22MéEs  32MéEs  42MEs  52MEs

Figura 22 - Gréfico de andlise de reducado de estoque
Fonte: Autor (2015)

O més de efetivacdo (Janeiro) do método tradicional indica uma visivel
reducdo no estoque, consequente de um bom resultado nos treinamentos
ministrados aos funcionarios, pois 0s mesmos estavam mais atentos aos detalhes, e
havia uma quantidade aceitavel de cartbes circulando. Apés o més de implantacéo,
0 numero de cartbes em circulacdo era muito alto, entdo houve dificuldade de
administra-los, inclusive levando a perda de alguns e, embora tenham ocorrido
treinamentos, os empilhadores ndo aderiram ao novo sistema, levando os
operadores da linha de produgédo a assumirem a funcdo dos empilhadores de
direcionar os cartbes ao departamento de PCP. Portanto, de Mar¢co a Maio houve
um aumento substancial na quantidade de itens em estoque, utilizando o sistema

Kanban Tradicional.
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Como solucdo de melhoria do sistema anterior, foi adotado o Kanban
Eletronico. Nos meses de Junho a Outubro, o sistema automatizado implicou em
uma acelerada reducao do estoque, comparado aos meses de Janeiro a Maio, onde
o0 sistema tradicional estava sendo utilizado. Isso se deve ao fato de todo o fluxo de
comunicacao ter sido simplificado, extinguindo o uso constante de planilhas para

visualizar as caracteristicas dos pedidos e tornando as informacdes mais claras e
mais visuais.

J7iiiii

TR el

-

b
b
il

Figura 23 — Estoque de produto acabado reduzido

Fonte: Autor (2015)
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5 — CONSIDERACOES FINAIS

Devido a falha na comunicacdo entre o departamento de PCP, area de
estoque e setor de producdo, fez-se necessaria a utilizacdo do sistema Kanban
tradicional para melhoria do processo, de modo a facilitar a gestéo visual, o fluxo de
informacdes e erradicar a perda de estoque. Apesar do sistema ser uma ferramenta
muito proficiente e préatico, a empresa estudada verificou a circulacdo excessiva de
papéis, levando até a perda dos dados. Encontrou-se também, uma grande falha
com os empilhadores, pois ndo ocorreu eficiéncia dos treinamentos.

Através do Brainstorming realizado pela equipe multifuncional da empresa e
da coleta de dados efetuada e dos graficos apresentados, foi possivel identificar que
o sistema Kanban tradicional ndo obteve sucesso. A equipe elegeu o sistema
automatizado, Kanban eletrénico, como melhoria do sistema anterior.

Com a efetivagdo do sistema Kanban eletrdnico foi possivel eliminar, através
de uma gestdo visual mais simplificada, as ordens de producdo, confeccionar o
necessario quando necessario, evitando o excesso de produto acabado, reduzir
perdas (areas, movimentagcdo de materiais, médo-de-obra e espaco de fabricacao) e,
melhorar a visualizacdo da quantidade de produtos acabados em estoque. Com a
reducado dos itens, possibilitou-se obter espaco no estoque, eliminando o excesso de

producao.
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