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Relato Técnico

Resumo: O cenério do mercado mundial, se apresenta altamente competitivo e cada vez mais
unificado, onde todas as informacdes séo transmitidas em tempo real para o mundo todo, e 0s
processos estdo cada vez mais tecnoldgicos e dinamicos. Desta forma cada vez mais se faz
necessaria atualizacdes e consequentemente mudancas nas organizacfes, para que nao percam
0 seu espaco dentro desse cenario. Nas inddstrias metallrgicas, esse cenario ndo se encontra
de forma diferente, principalmente por se tratarem na maioria das vezes em processos
produtivos altamente mecanizados, onde possiveis diferenciais e reducdo de perdas dentro
desses processos, pode se encontrar em detalhes que envolvam ndo s6 a transformacédo de uma
matéria prima em um produto acabado, mas sim em todas as atividades que envolvem todo o
processo produtivo da empresa. O presente trabalho, através da fundamentacéo tedrica e do
diagndstico das dificuldades encontradas nos processos da empresa, apresenta uma proposta
de implantacdo de um Sistema Kanban, mostrando as principais caracteristicas da ferramenta
e seu funcionamento, de forma a aumentar a eficiéncia das operagdes realizadas dentro da
empresa.
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1. Introducéo

Nos dias atuais, vive-se em um mundo totalmente globalizado, unificado, no qual as
pessoas de forma agil e simples conseguem se comunicar e obter qualquer tipo de informacao,
independentemente qual seja o assunto e a sua localizagdo. E nesta realidade e em um mercado
altamente competitivo e nivelado, que os processos produtivos das organizagoes estdo cada vez
mais pressionados pela necessidade de melhorias, motivados pela competitividade do mercado.
Para tanto as empresas buscam estratégias de reducdo de custos, aumento de produtividade,
qualidade e melhoria continua.

Diante desta alta necessidade de novas estratégias existem muitas metodologias que séo
utilizadas, as quais as empresas procuram se basear no chamado Sistema Toyota de Producao,
que foi criado no Japdo apds a Segunda Guerra Mundial por Taiichi Ohno, ex vice presidente
da Toyota.
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O Sistema Toyota de Produgéo tem como principais objetivos: a melhoria continua e o
aumento da producdo com a reducdo de custos, através da eliminacdo de qualquer tipo de
perdas que ndo agregam valor, tanto ao produto quanto ao processo, como: superproducao,
estoques, fila de materiais, tempo de espera de pessoas e equipamentos, transporte excessivo
de materiais, movimentagdo excessiva de pessoas, processos ndo conformes, refugo, retrabalho
e etc.

Uma das perdas que pode ter maior influéncia para a geragao de lucro de desperdicios
dentro de um processo produtivo e uma organizacdo sdo os estoques (SHINGO, 1996). Assim
a ideia da existéncia de estoques, seja ele grande ou pequeno esta acabando, e os sistemas de
producdo assim como as empresas estdo cada vez mais controlando e otimizando os estoques.

Dentro da filosofia do JIT, Ohno desenvolveu uma ferramenta essencial para o
funcionamento do seu sistema de producéo e para a reducéo de estoques, consequentemente de
perdas, chamada Kanban. Segundo Moura (2007) kanban é um sistema que tem como principal
objetivo a conversao de matéria prima em produtos acabados, sendo o tempo de espera igual
ao tempo de processamento, eliminando assim todo o tempo de fila de espera do material e o
estoque 0Cioso entre 0S processos.

Dias (1995) conclui que, o controle de estoque € uma &rea muito importante de uma
empresa, grande ou pequena, pois é através dele que ela sera capaz de prever o quanto que sera
necessario comprar no proximo pedido ao fornecedor, além de fornecer informagdes Uteis sobre
as vendas, ja que muitas vezes os relatérios do setor de vendas ndo sdo muito claros e nao
condizem com a realidade.

Partindo deste contexto da eliminacdo de todos os tipos de perdas, sendo uma delas o
controle de estoque, € que o presente trabalho tem como objetivo a apresentar uma proposta
implantacdo de um Sistema Kanban, no estoque de matéria prima de uma industria
Metalurgica, com o objetivo de reorganizar o estoque de matéria prima, diminuindo seus
desperdicios de espaco, locomocao e custos, assim aumentando o controle do nivel de estoque
presente dentro da empresa.

2. Fundamentacéo teorica.

2.1 Estoque.

O estoque tem como uma de suas defini¢cdes ser uma acumulacdo armazenada de recursos
de materiais em um sistema de transformacdo. Algumas vezes, o estoque € utilizado com o
objetivo de descrever algum tipo de recurso armazenado. Geralmente, este termo é empregado
para fazer referéncia a recursos que serdo transformados durante o processo de fabricacdo.
(SLACK, 2002).

Segundo Slack (2002), os estoques existirdo sempre, pois existe uma diferenca de ritmos
entre fornecimento e demanda. Se o fornecimento de qualquer item ocorresse exatamente
quando fosse demandado, o item nunca necessitaria ser estocado. Quando a taxa de
fornecimento excede a taxa da demanda o estoque aumenta, quando a taxa de demanda excede
a taxa de fornecimento o estoque diminui. O ponto Obvio a ressaltar é que, se uma operacao
pode fazer esforcos para casar as taxas de fornecimento e de demanda, acontecera uma reducao
em seus niveis de estoque. Esse ponto importante é a base da abordagem Just in Time para
estoque.

Chiavenato (1991) classifica os estoques com 0s seguintes critérios: Estoques de
matérias-primas; Estoques de materiais em processamento; Estoques de materiais semi-
acabados; Estoques de materiais acabados; e estoque de produtos acabados. Classificar o
estoque pode ser um ponto determinante na gestdo do mesmo, além desta classificacdo por
materiais, existem outros tipos de classificacdo que podem ser utilizados. Um dos mais
conhecidos utilizados métodos e o chamado: Classificacdo ABC
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2.2 Classificacdo ABC

Segundo Tubino (2000), a classificacdo ABC ou curva de Pareto, € um método que tem
como objetivo classificar os estoques de acordo com sua maior ou menor abrangéncia em
determinado fator, separando os itens por calasses de acordo com a sua importancia. O mesmo
método também pode ser utilizado para casos que envolvam a priorizacdo de algum fato, como,
priorizar a resolu¢do de um determinado problema em relag&o aos outros.

Assim como resultado de uma classica classificacdo ABC, surgirdo trés classes:

Classe A: Itens que possuem alto valor de demanda ou consumo anual.
Classe B: Itens que possuem um valor de demanda ou consumo anual intermediério.
Classe C: Itens que possuem um valor de demanda ou consumo anual baixo.

2.3 Just in Time
Para Moura (2007), a fim de suprir as necessidades Taiichi Ohno, ex- vice presidente da
Toyota desenvolveu um novo e revolucionario sistema de producdo chamado de "Just in Time"

Just in Time significa que, em um processo de fluxo, as partes corretas
necessarias & montagem alcancam a linha de producdo no momento em que sdo
necessarias e somente na quantidade necessaria. Uma empresa que estabeleca este
fluxo pode chegar ao estoque zero. (...) para produzir usando o Just in Time de forma
gue cada processo receba o item exato necessario, quando ele for necessario, e na
guantidade necessaria, os métodos convencionais de gestdo ndo funcionam bem
(OHNO, 1997, p.26)

O principio basico da filosofia Just in Time (JIT), no que diz respeito a producédo, é
atender de forma répida flexivel a variada demanda do mercado, produzindo normalmente em
lotes de pequena dimensdo. A filosofia JIT é formada por duas premissas basicas: a melhoria
continua e a eliminagdo de perdas. A melhoria continua implica que o JIT é um processo que
ndo para em seu desenvolvimento. A eliminacdo das perdas significa minimizar todas as
atividades que ndo agregam valor diretamente no produto ou servigo para o cliente. Exemplos
de perdas incluem estoque, retrabalho, inspecfes, movimentacdo de materiais e refugo.
(GABELA,1995).

Ainda segundo Gabela (1995) a eliminacédo das perdas pode ser feita em todas as areas
da empresa, da engenharia, passando pelo administrativo, ao chdo de fabrica.

De acordo com Slack (2002), o JIT é uma abordagem disciplinada que tem como intuito
a melhoria da produtividade global.

O kanban é o sistema de programacdo da producdo da Toyota, e talvez um dos mais
conhecidos exemplos de programacao Just in Time. Para Ohno (1997) “o Kanban é uma forga
poderosa para reduzir mao-de-obra e estoques, eliminar produtos defeituosos, e impedir a
recorréncia de panes”.

2.4 Sistema Kanban

No sistema kanban deve sempre haver um equilibrio entre o processo anterior e 0
processo posterior. Em outras palavras, o processo anterior ndo podera produzir mais pegas que
0 processo posterior possa consumir, e 0 processo posterior ndo devera adquirir, ou seja,
apanhar, mais pecas do processo anterior que 0 necessario para sua producdo, (PEINADO,
2000).

No sistema kanban, os estoques de material s6 entram na empresa ou sdo produzidos por
um processo interno anterior de acordo com o que as linhas de producédo subseqtientes podem
absorver. E como se a producio puxasse os estoques. De uma forma mais direta e incisiva
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poderia se dizer que no sistema tradicional o estoque comanda a produgdo engquanto que no
sistema kanban a producdo comanda o estoque. Em todo caso estas sdo boas palavras para
serem ditas as pessoas ligadas a producdo em um curso de implementagdo do sistema kanban.
(TUBINO, 2000).

Segundo (MOURA, 2007) a fungdo do kanban pode ser resumida em seis pontos:
Estimulo da participacdo dos empregados da area; meio de controle de informacoes;
controlador de estoque; define responsabilidade aos funcionérios, pois estabelecida uma meta
visivel de desempenho no trabalho para uma estacédo, os funcionarios que fazem parte desta
irdo se empenhar para atingir a meta através de meios inovadores; simplificacdo da forma de
administrar o trabalho; gestao visual.

Desta forma, ndo se produz nada em que o sistema, interno ou externo, solicite. Assim,
o sistema kanban possibilita “puxar” os itens conforme sua necessidade por meio de cartoes
que indicam as necessidades (SHINGO, 1996). Nesse sentido, o kanban pode ser definido
como um mecanismo de programacdo, acompanhamento e controle do fluxo integrado
material/informacional em Sistemas de produgdo enxuta, no qual um posto de trabalho
subseqiiente transmite a necessidade de materiais para outro posto precedente atraves de
cartdes, painéis de visualizacdo e sistemas eletronicos/computadorizados, estabelecendo um
fluxo integrado de informacbes entre diversas areas de producdo internas e externas
(fornecedores) e clientes (GRACA, 2005).

Para que um sistema possa ser chamado de kanban, ele ao menos deve conter algum tipo
de marcador. No sistema JIT de producdo, e geralmente na maioria dos sistemas, 0 kanban se
faz Gtil a partir de dois cartes: o kanban de movimentacéo e o kanban de producéo.

O kanban de movimentacdo tem como principal funcdo informar o tipo e a quantidade
da peca que o processo subsequente devera retirar do processo anterior e avisa que as
determinadas pecas precisam ser transferidas de uma area para a outra. Ele pode ser entendido
como sendo uma requisicao de materiais ou uma autorizacdo de para a retirada de materiais de
um determinado posto da producgéo para outro posto (MOURA, 2007).

Moura (2007) explica que um tipico kanban de movimentacdo deve conter no minimo
cinco informacBes: A descricdo da peca; especificacdo da quantidade de pecas; nimero de
liberacdo do kanban; o posto anterior de trabalho; e o posto seguinte de trabalho.

Ja o Kanban de produgdo tem como principal funcdo especificar o tipo e a quantidade
que o préximo posto de trabalho terd que produzir para reabastecer o posto anterior, ou seja,
ele autoriza a fabricacdo de um novo lote de pecas, que seréd "devolvido™ para o seu posto de
origem. (MOURA, 2007). Para o autor neste cartdo deve-se conter: a descricdo da peca;
quantidade de pecas que devera ser produzida; descricdo do posto de trabalho; local onde as
pecas fabricadas devem ser alocadas; necessidade de materiais para a producdo da peca
especifica; e a origem dos materiais necessarios para a producao da peca especifica.

Para iniciar a implementacdo do kanban com determinado item, deve-se calcular qual
sera o estoque de pecas necessario para o circuito. O tipo de contentor e a quantidade de pecas
que serd colocada no interior dos mesmos sdo determinados na pratica de acordo com a
velocidade de consumo e a configuragdo fisica do item tal como peso, tamanho e forma
(PEINADO, 2000).

O sistema kanban pode ser utilizado em qualquer segmento industrial, porem para que se
consiga aumentar a eficiéncia do sistema, Moura (2007) enfatiza que se deve seguir cinco
regras:

Regra 1. O processo subsequente deve retirar, no processo precedente, os produtos
necessarios, nas quantidades necessarias e no tempo necessario.

Regra 2. O processo precedente deve fazer seus produtos nas quantidades requisitadas
pelo processo subsequente.
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Regra 3. Produtos com defeito ndo devem ser enviados ao processo subsequente.
Regra 4. O kanban é usado para o auto sincronismo da producéo.
Regra 5. O nimero de kanbans deve ser minimizado.

O sistema kanban quando utilizado dentro de uma fébrica acaba proporcionando
inimeras vantagens e ganhos para a empresa e seus funcionarios. Moura (2007) cita algumas
dessas vantagens:

1. Facilidade no controle visual.

2. Por ndo se tratar de um sistema burocratico envolve todas as pessoas da fabrica,
aumentando o comprometimento e criando grupo de melhorias e atividades e valorizando o
empregado.

3. Os processos acabam sendo controlados pela producao.

4. Reducdo drastica de estoques e perdas matéria, tempo de processo, médo de obra,
espaco de fabricacdo e almoxarifado, diminuindo assim 0s gastos.

5. Aumenta a flexibilidade e a produtividade da producao.

6. Rapida adaptabilidade as mudancas de demanda.

7. Baixo custo de implantacéo.

Portanto pode se concluir, que o sistema JIT de producdo é um sistema moderno,
inovador e eficaz, que nos apresenta um leque enorme de ferramentas como, por exemplo, o
sistema kanban, que pode ser utilizado em varios setores das organizacdes e que tem como um
dos seus principais objetivos, um controle visual e simples do nivel de estoque, 0 que auxilia
muito o controle e as perdas dentro do estoque.

3. Metodologia

A metodologia de pesquisa aplicada neste trabalho serd de nivel exploratorio, que
conforme Gil (2012) tem como principal objetivo criar um maior levantamento de dados por
meio das mais variadas maneiras, como: pesquisas bibliograficas, questionarios com pessoas
que ja tiveram alguma ligacdo com o assunto, analise de exemplos para estimular a
compreensdo e etc. Assim, com uma alta gama de fontes de pesquisa 0 projeto se torna mais
flexivel e o assunto mais explicito para se construir hipoteses. A abordagem sera quantitativa,
pois envolve a quantificacdo dos elementos da produgdo da empresa, com o objetivo de auxiliar
na implantacdo do Sistema Kanban.

A Figura 1 ilustra as etapas para a realizacdo do trabalho que podem ser descritas da
seguinte forma:

Etapa 1: Analise e defini¢do do tema que sera abordado durante o presente estudo.

Etapa 2: Fundamentagdo tedrica através de literaturas sobre a ferramenta que sera
utilizada.

Etapa 3: Definir a metodologia que ira ser utilizada para a realizag&o do presente estudo.

Etapa 4: Caracterizar a empresa estudo, mostrando algumas caracteristicas como: area de
segmento, porte, organograma e etc.

Etapa 5: Caracterizar o setor no qual o estudo serd focado, mostrando sua fungédo, onde
se encontra dentro da empresa, 0S processos que envolvem este setor e etc.

Etapa 6: Delimitar mais a fundo o setor, afim de analisar possiveis falhas ou problemas
presentes que possam ser melhor administradas.

Etapa 7: Apresentar a proposta de implantacdo do Sistema Kanban, apresentando no que
esta ferramenta pode agregar ao setor e a empresa, mostrar o seu funcionamento,
suas caracteristicas e vantagens.
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Figura 1: Etapas metodologicas
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4. Resultados e analise

4.1 Caracterizacao da empresa

A empresa em estudo, atua ha mais de 15 anos no ramo de fabricacdo e venda de pecas
de reposicdo pra implementos agricolas e rodoviarios.

E uma empresa de administracdo familiar, classificada como uma Empresa de Pequeno
Porte, por ter um faturamento de até R$ 3.600.000,00 e conter um contingente atual de 30
funcionarios, subdivididos em 4 areas principais: Administracdo, vendas, produgdo e
expedicdo

A empresa em estudo fabrica em média 180.000 pecas por més, sendo o seu principal
produto os Pinos Quebra Dedos (PQD) que é uma familia a qual abrange 25 produtos, as travas
R, também se destacam nas vendas da empresa e abrange uma familia de mais de 90 produtos,
seguidas pelos pinos lisos, pinos de engate e parafusos, que abrangem uma familia de mais de
300 produtos. Em sua totalidade a empresa possui um mix de producdo de mais de 400 itens
em seu catalogo.

Dentre os setores presentes na empresa em estudo, pode se destacar o setor de
armazenagem de matéria prima, o qual tem como funcdo, servir de armazenamento das
matérias primas utilizadas para a producdo dos produtos, e também o setor de maior
aprofundamento e detalhamento do presente estudo. Os proximos tdpicos apresentaram com
uma maior riqueza de detalhes, esse setor.

4.1.1 Caracterizacao do setor de Estoque de Matéria Prima.
O presente trabalho, tem foco principalmente no setor onde sdo armazenadas as matérias
primas responsaveis pela fabricacao dos produtos ofertados pela empresa. Este setor € chamado
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de Estoque de Matéria Prima. Apesar de conter uma alta variedade de produtos, ndo hd uma
alta variedade de tipos matérias prima a ser utilizada para a fabricacdo dos produtos. Suas
principais matérias primas sao as barras de ferro, que sdo utilizadas para a producgao dos pinos
e parafusos, e arames de aco, que sdo utilizados para a producao das travas R.

Por se tratar de materiais de dificil manuseio e transporte, os mesmos ficam armazenados
em um local que se encontra aos fundos da empresa, entre o portdo que serve de desembarque
para receber 0s materiais, e 0 comeco da linha de producéo, que sdo os processos onde
primeiramente estes materiais sofreram algum tipo de transformacao.

4.1.2 Processos dentro do setor de estoque de matéria-prima.

Pelo fato da empresa ter o seus sistema de producdo baseado por pedidos, todos estes
materiais sdo solicitados aos fornecedores de acordo com a percepcdo do encarregado de
producdo. De acordo com o consumo de matéria prima natural da empresa, o encarregado no
seu dia a dia, vai observando a falta ou uma possivel falta de um determinado tipo de material
necessario para a producdo. Assim quando constatada esta falta ou possivel falta, ele comunica
o0 setor de PPCP que atraves dos pedidos e das ordens de producdo ja lancadas, calcula qual a
real necessidade do determinado tipo de material. Feito este célculo, o setor de PPCP comunica
0 setor administrativo, que é o responsavel pela negociacdo e compra destes materiais diante
dos fornecedores, a quantidade minima necessaria de compra do determinado material. Diante
desta quantidade a administracéo realiza a compra do material.

Realizada a compra dos materiais, a administracdo comunica ao PPCP qual o prazo de
entrega dado pelo fornecedor para a entrega dos materiais. De acordo com este prazo, o PPCP
precisa reavaliar e modificar o seu planejamento de producéo, o que muitas vezes acarreta no
ndo comprimento do prazo de entrega do produto prometido ao cliente.

Posteriormente quando o material chega a empresa, ele é desembarcado pelo portdo de
desembarque, onde se localiza logo a frente o local onde sdo armazenados 0s mesmo. Ja no
desembarque os materiais sdo colocados nos seus devidos lugares ja pré estabelecidos, onde ali
ficam até serem retirados para o uso na fabricacéo.

De acordo com o plano de produgéo estabelecido e as ordens de producédo geradas pelo
setor de PPCP, o produtivo responsavel pelo primeiro processo de transformacéo das matérias
primas, recebe sua ordem de producdo e vai até o local de armazenagem, localiza e pega o
material necessario para produzir o determinado produto e leva 0 mesmo até o seu setor.

A gestdo de matéria prima acaba sendo realizada por todos 0s niveis hierarquicos da
empresa, desde as pessoas que trabalham na producdo até o setor administrativo, assim pode-
se concluir que uma boa comunicacdo entre estes setores é de muita valor para todo este
processo que envolve as matérias primas, pois uma formacgdo esquecida ou erronia pode
comprometer todo o processo produtivo.

4.2 Caracterizacao do problema em estudo.

Por meio do estudo realizado na empresa, foi possivel observar que o principal objetivo
da empresa é entregar o produto para o cliente dentro do prazo estabelecido pelo PPCP e
prometido ao cliente, porem muitas vezes este prazo ndo consegue ser comprido pela empresa
por uma série de fatores como: falta de matéria prima, retrabalho, quebra de maquina, auséncia
de funcionério, falta de ferramentas entre outros.

Diante do reconhecimento de todos estes problemas que afetam o principal objetivo da
empresa, o qual é cumprir o prazo de entrega, foi realizado um estudo junto ao setor de PPCP,
onde foram apurados atraves de dados estatisticos, descrevendo qual a porcentagem de vezes
que cada problema identificado anteriormente interferia na entrega do produto ao cliente no
prazo
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estabelecido. Obteve-se 0s seguintes indicadores: a falta de matéria prima totaliza 52% das
causas de atrasos da entrega de produtos ao cliente; 18% sédo devido aos retrabalhos; 11% estédo
relacionados a quebra de maquinas; 8% devido a auséncia de funcionarios; falta de ferramenta
com 7 % e outras causas com 4%. Desta forma é possivel concluir que com o total de 52%, a
falta de matéria prima se destaca como sendo o principal problema que afeta o cumprimento
do prazo de entrega dos pedidos ao cliente.

Mediante a esta constatacédo, analisou-se as principais causas, que acarretam na falta de
matéria prima e consequentemente o ndo cumprimento do prazo de entrega do produto ao
cliente, das quais se destacam: atraso de fornecedores; atrasos na aprovagdo de compras;
desperdicios de materiais; e a ndo realizacdo de pedidos de compras.

Assim pode-se concluir que as causas levantadas as quais acarretam no efeito de falta de
matéria prima, acabam comprometendo todo o fluxo dos processos dentro da empresa, e
principalmente o ndo comprimento do prazo de entrega ao cliente. Sendo assim estes pontos
levantados devem ser analisados, discutidos e vistos como potenciais pontos de melhoria e
consequentemente ganho para a empresa.

4.3 Proposta de implantacéo do Sistema Kanban.

Apds a levantamento e a caracterizacdo de alguns problemas ocorridos dentro da
empresa, 0 presente estudo constatou que o principal problema que acarreta na falta de matéria
prima e consequentemente no atraso do prazo de entrega € falta de um sistema de controle de
estoque de matéria prima, e enxergou neste problema um potencial de melhoria muito
promissor para o desenvolvimento da empresa.

Visto este promissor ponto de melhoria da empresa, e realizado todo o embasamento
tedrico sobre o Sistema Kanban, o presente estudo realiza uma proposta de implantacdo de um
forma de controle de estoque, que é o chamado Sistema Kanban.

O sistema Kanban faz parte do Sistema Toyota de Producéo, o qual é considerado um
sistema de producéo totalmente revolucionério, difundido e utilizado por varias empresas no
mundo, por ter como principais caracteristicas a producédo a custo minimo e a entrega de apenas
0s itens que sdo necessarios com a qualidade, a quantidade certa, no tempo certo, utilizando
apenas 0 minimo possivel de materiais, equipamentos e instalacoes.

A proposta de implantacdo do presente estudo, sera realizada de forma a apresentar as
caracteristicas e pontos principais para uma possivel implantacdo do Sistema Kanban na
empresa em estudo.

4.3.1 Planejamento.

Mediante aos pontos diagnosticados e apresentados dentro da empresa, e definida a
escolha da ferramenta a ser utilizada, para que se consiga auxiliar no principal ponto destacado
pelo estudo, que é a falta de controle de matéria prima, € de suma importancia que alguns
pontos sejam destacados para o alcance do objetivo da proposta de implantacdo do Sistema
Kanban.

Assim como em qualquer apresentacdo de estudo ou proposta, se faz necessario um
planejamento, onde deve-se destacar alguns pontos que surgirdo durante a implantacdo da
ferramenta dentro da empresa.

Primeiramente para que a implantacdo seja realizada com sucesso, é de extrema
importancia que a empresa esteja disposta a acatar essa mudancga em seu processo. Desde de a
diretoria da empresa, a qual deve dar apoio, seja ele financeiro e também organizacional, e
liberdade de mudanca para essa ferramenta, pois sem o apoio dos diretores havera grandes
dificuldades para a realizacio dessa implantag&o. E necessario também a colaboragio de todos
os funcionarios envolvidos no processo, que todos estejam entendam que a nova pratica dentro
da empresa trard melhorias a todos, e estejam dispostos a apoiar essa mudanga.
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Para uma melhor organizacédo, e entendimento do que deve ser feito, e de quem deve
executar cada parte dessa implantacéo, foi desenvolvido o Quadro 1 com o 5W2H, o qual tem
como objetivo apresentar as caracteristicas principais da implantacdo do Sistema Kanban.

Quadro 1 - 5W2H
Plano de agéo

Passos Descricdo
What — O que fazer Implantacdo de um Sistema Kanban no estoque de matéria prima
Where — Onde fazer? A implantacdo serd realizada no estoque de barras de ferro, abrangendo
todos 0s matérias presentes dentro desse estoque.
Why - Porque fazer? O objetivo da implantagdo € aumentar o controle do estoque das barras

de ferro, para que ndo haja falta desses materiais quando forem
necessarios para a producéo.

When - Quando fazer? Assim que houver a liberagdo por parte da diretoria.

Who - Quem ird fazer? A implantacdo sera gerida pelos diretores da empresa, juntamente com o
funcionario capacitado para a gestao das informaces e tomada de
decisBes, além da participacdo de todos os funcionarios envolvidos no
processo.

How - Como sera feito? 1- Realizacéo de um levantamento de todas a barras de ferro presentes na
empresa.

2- Elaboracéo dos cartbes kanbans de acordo com as quantidades
necessarias para que se preencha o painel.

3- Confeccdo do Paniel Kanban.

4-Treinamento formal com os funcionarios, para que todos estejam
cientes do uso da ferramenta.

5- Analise de problemas potenciais que podem vim a ser encontrados
durante a implantagéo.

6- Inicio da implanta¢do do Sistema Kanban.

How much - Quanto ira Em torno de R$ 300,00.

custar?

Fonte: elaborado pelos autores.

Por meio do Quadro 1, que apresenta o plano de acéo a ser seguido para a implantacao
do Sistema Kanban, é possivel identificar as necessidades dos principais pontos a serem
trabalhados neste processo, que sdo: o que sera implantado, onde sera implantado, porque sera
implantado, quem ira implantar, quando serd implantando, como sera implantado e quanto
custara a implantacdo. E através da apresentacdo dessas questdes primordiais, € que se inicia o
planejamento de como deverd ser realizada a implantacdo, a fim de que com toda essa
preocupacdo em planejar 0 que serd excetuado, possamos conseguir enxergar possiveis
dificuldades que possam surgir, e assim encontrar solugdes para eles antes do surgimento deles,
e ndo quando 0 mesmo ocorrerem efetivamente.

Apresentado o planejamento necessario que devera ser realizado durante a implantacao
da ferramenta, serd apresentado também no presente estudo, os pontos que fardo parte
efetivamente da implantacdo como: familia de produtos, cartdo e painel kanban, e a explicacéo
de como devera ser o funcionamento do Sistema Kanban

4.3.2 Caracterizac¢ao do produto em estudo.

Segundo Moura (2007), na hora da implantacéo do sistema Kanban, é aconselhavel que
esta implantacdo seja por meio de um projeto piloto somente em um setor ou familia de
produtos, que tenha mais flexibilidade, baixa variedade de itens e baixa rotatividade para que
depois com o possivel sucesso este sistema possa se expandir para outras areas da empresa.

No caso da empresa em estudo, pode-se escolher a matéria prima que serve como base
de producéao dos pinos e parafusos, que séo as barras de ferro, pelo fato de ndo terem muitos
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tipos de barras, ser uma matéria prima com pouca rotatividade, e pelo produto final oriundo
destas barras terem uma maior agregacao de valor para a empresa.

As barras de ferro tem como caracteristica de todas apresentarem 6 metros de
comprimento, e serem diferenciadas de acordo com a sua espessura, ou seja, de acordo com o
seu didmetro, que geralmente é medida em polegadas, podendo no caso da empresa em estudo
chegar em até 2”.

Dentro das variagOes de diametro, as barras de ferro da empresa possuem dez tipos de
variacdes, ou seja, existem dez tipos diferentes de barras de ferro presentes no estoque da
empresa. A Figura 2 mostra a varia¢do dos dez tipos de didmetro em polegadas e relativamente
em milimetros, existentes no estoque de matéria prima da empresa.

Figura 2- Medidas em polegadas e milimetros

Polegadas Milimetros

5/16" 7,93mm
/8" 5,25mm
7/16" 11,1mm
1/2" 12,7mm
g/16" 14,29mm
afa" 19,05mm
7/8" 22,2mm
1" 25,4mm
1.1/8" 28, 6mm
1.1/2" 38, 1mm

Fonte: elaborado pelos autores.

4.3.4 Cartdo Kanban.

Por se tratar de uma proposta de implantacdo em um estoque, o cartdo Kanban deve suprir
as necessidades presentes dentro do estoque. No caso do presente estudo, o principal objetivo
do cartdo Kanban é servir como meio facilitador para o controle do estoque, afim de aumentar
a eficiéncia deste controle.

Conhecida as caracteristicas do processo, e afim de atender as principais necessidades do
setor e 0 objetivo do projeto, sera utilizada a técnica de um sistema Kanban com o uso somente
de um cartdo, que € o chamado Kanban de Movimentacdo, o qual tera como principal funcao
informar o tipo e a quantidade de cada pecas que sera retirada do estoque

Para que este objetivo seja cumprido, o cartdo kanban junto com o painel kanban servira
de alerta para os niveis de estoque da cada matéria prima, com o intuito de sempre alertar
quando um determinado material estiver em seu estoque minimo.

O modelo de cartdo elaborado tem como propdsito servir de identificacdo do material,
para que quando houver uma entrada ou uma saida de matéria prima ele for alocado em seu
lugar no painel kanban, para o0 acompanhamento do nivel de estoque da determinada matéria
prima.

Para facilitar o controle visual do estoque de matérias prima, estes cartBes ficaram
alocados no painel kanban afim de sinalizar o nivel de estoque de determinado produto. A
Figura 3 apresenta 0 modelo de cartdo kanban:
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Figura 2: Modelo de cartdo Kanban

Metallrgica X
Familia do produto: Barra de ferro
Descri¢do do produto:
Quantidade:

Fonte: elaborado pelos autores.

Conforme observado na Figura 3 no cartdo kanban esta descrito a Familia a qual o
produto pertence, que no caso do presente estudo s&o as Barras de Ferro, a descri¢do do produto
na qual ira indicar qual seria a espessura da barra o qual é o fator de diferenciacédo entre elas, e
a quantidade de barras que o cartdo representa.

4.3.5 Painel Kanban.

Segundo Tubino (2000), a principal funcdo do painel kanban € a de apresentar
visualmente e claramente os niveis presentes de cada material na empresa, determinando assim
a fabricacdo ou compra do determinado item.

Para o célculo destes niveis do painel Kanban, foram levantados dados dos Ultimos 18
meses da empresa, junto ao PPCP e a administra¢do. O primeiro valor avaliado foi o célculo
da média de consumo mensal de cada material, onde utilizou-se a média mensal de produtos
fabricados que utilizam-se de cada matéria prima, e realizado o calculo da média de utilizacdo
de cada matéria prima de acordo com os materiais produzidos.

Em seguida em conversa com a administracdo da empresa que é responsavel pela compra
de matéria prima da empresa, realizou-se a analise do prazo de entrega dos fornecedores,
considerando também o comprimento no prazo de entrega dos fornecedores, que em média
costumam atrasar em 2 dias a sua entrega. Calculou-se também o tempo para a solicitacdo deste
material e o fechamento do pedido de compra com o fornecedor, e neste caso concluiu-se que
em média se demora 3 dias para a solicitacdo e o fechamento do pedido.

O estoque minimo foi calculado com o objetivo de suprir a demanda durante o periodo
estabelecido como o prazo de entrega dos fornecedores acrescido ao tempo de solicitagéo e
fechamento do pedido de compra, considerando ainda um fator multiplicador de 15% para a
demanda deste periodo, pois caso haja alguma contra tempo durante estas etapas, 0 estoque
minimo é capaz de suprir a demanda da producédo até que se realize um novo pedido de matéria
prima e esta seja entrega, dessa forma ndo havendo parada de producdo por falta de material.

Por fim o aviso de compra foi calculado segundo o método do ponto de pedido, portanto
considerou-se como sendo o ponto de pedido, a soma do estoque de seguranca e a demanda
média para 0 prazo de execugdo do pedido de compra e entrega do fornecedor.
A Tabela 1 apresenta o resultado dos céalculos realizados:

No caso do presente estudo, o painel kanban tera como principal funcdo apresentar o
nivel de estoque de cada matéria prima, para que possa ser constatado quando uma determinado
material estiver em um nivel baixo, e seja gerado uma requisi¢cdo do material, evitando assim
a falta de matéria prima na ora da fabricac¢do do produto.

Tabela 1 - Resultado dos calculos realizados

- Tempo de
X Média de Prazo de solicitagéo + Estoque | Ponto de
Descrigéo consumo entrega fech d e did
mensal (dias) echamento do minimo | pedido
pedido (dias)
BARRA DE FERRO 5/16" | 4 7 1 1
BARRA DE FERRO 3/8" | 10 7 3 3
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BARRADE FERRO 7/16" | 9 7 3 3

BARRA DE FERRO 1/2" |5 7 3 2

BARRA DE FERRO 9/16" | 6 7 3 2

BARRA DE FERRO 3/4" |18 7 3 6 15
BARRA DE FERRO 7/8" |13 7 3 4 11
BARRA DE FERRO 1" 54 7 3 18 45
BARRA DE FERRO

1.1/8" 2 7 3 1 2
BARRA DE FERRO

1.1/2" 5 7 3 2 4

Fonte: elaborado pelos autores.

Realizado os calculos de estoque minimo e ponto de pedido, que sdo dados que se fazem
necessarios para a elaboracéo do painel Kanban, pode-se entdo ser feita a elaboracéo do painel
Kanban do estoque de barras de ferro da empresa do presente estudo, conforme ilustra a Figura
4,

Figura 4 - Modelo de painel kanban

5/16" 3/8" 7/16" i/2" 9/16" 3/a" 7/8" 1" 1.1/8" 11/2"

Fonte: elaborado pelos autores

Ao observar a Figura 4, identifica-se que cada coluna do painel tem a funcéo de indicar
o nivel de estoque de cada tipo de barra através das cores, onde a cor verde representa que o
estoque presente é suficiente para que a producédo siga normalmente, j& a cor amarela indica a
quantidade necessaria durante o lead time do pedido, e por fim a cor vermelha indica que o
material se encontra no estoque de seguranca, ou seja, quanto mais o nivel se aproximar da cor
vermelha, maior sera a prioridade de reposicao do determinado item.

Os retangulos que formam as colunas representam um pequeno espaco entre aberto para
que os cartdes kanban devem ser colocados sempre de baixo para cima, sendo que 0 proximo
cartdo sempre vira a cima do que ja esta colocado na coluna.

Desta forma, com os cartdes alocados em suas respectivas colunas no painel irdo
proporcionar uma facil interpretacdo visual pra auxiliar no controle de estoque das barras de
ferro presentes na empresa.
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4.3.6 Funcionamento do Sistema Kanban.

De acordo com Shingo (1996), o céalculo do numero de cartdes e a criagdo do painel
kanban n&o se faz tdo importante quanto o aperfeicoamento do proprio sistema, ou seja, ndo
adianta todos os calculos estarem de acordo, se a execucdo deste sistema e a utilizacdo das
ferramentas ndo for feita de maneira correta, pois isso ird prejudicar totalmente os resultados
esperados com a implantacao de sistema.

Desta forma elaborou-se um fluxograma, que apresenta o fluxo de atividades que devem
ser realizadas para que o sistema venha a exercer sua funcéo principal, que neste caso a de um
melhor controle de estoque. A Figura 5 ilustra o fluxograma dos processos do sistema Kanban
para quando uma ordem de producéo for gerada:

Figura 4 — Fluxograma funcionamento Kanban para OP

Retirar o cartao
Necessidade da Verificar no painel ) kanban do painel Buscar o material o
matéria prima "‘"b’"’mm‘” Sim= ¢ levar até 0 até o estoque Iniciar a producad
PPCP
Neo
Comunicar 0 Gerar uma nova
PPCP do nivel do ordem de
item em estoque producdo
Solicitar a compra Atualizar o painel
do material kanban
; Decarregar o
= g
estoque

Fonte: elaborado pelos autores.

Na primeira etapa o funcionario da produgdo ird receber normalmente a sua ordem de
producdo de um determinado produto, e assim sabera a quantidade de barras necessarias para
a fabricacdo da ordem de producéo.

Assim que ele se dirigir ao painel kanban para verificar o nivel em que se encontra esta
matéria prima, se este nivel de material atender as necessidades da determinada ordem de
producdo o produtivo deve retirar o nimero de cartdes kanban correspondentes ao nimero de
barras de ferro as quais ele necessitara e entregar este cartdes kanban para o PPCP.

Feito isto, ele pode se dirigir até o estoque de matéria prima e retirar a quantidade de
barras, cuja as quais devem fazer corresponder exatamente a quantidade que estava presente
nos cartdes kanban que ele retirou do painel.

Porem pode ocorrer uma outra situacdo, a qual o funcionario ao receber sua ordem de
producdo se encaminha até o painel kanban, porem verifica que o nivel presente no painel
kanban ndo atende as suas necessidades para a producdo da determinada quantidade de
produtos.

Caso isto ocorra o funcionario deve informar o nivel de estoque que esta sendo
apresentado no painel kanban, que conseqlientemente sera a quantidade de barras de ferro
presentes no estoque. Constatada esta falta, o PPCP deve calcular qual é a real necessidade
presente e futura deste material e solicitar a administragdo a compra do mesmo.
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Desta maneira a administracdo deve comprar junto ao fornecedor este material,
verificando qual serd o prazo de entrega e comunicando ao PPCP qual sera a possivel data de
entrega deste material para que ele possa remanejar o seu planejamento e sua programacao da
producao.

Chegado o material até a empresa, ele deve ser desembarcado e guardado em seu devido
local de armazenagem. Apds este material ser guardado, deve-se informado ao PPCP a
quantidade de material que chegou, para que 0 mesmo possa realizar a atualizagdo do painel
kanban, colocando o nimero de cartbes correspondentes ao nimero de barras de ferro que
chegaram, assim fazendo com que o painel kanban demonstre fielmente a real quantidade do
determinado material presente no estoque.

Feita esta atualizacdo do painel, uma nova ordem producdo gerada pelo PPCP, e o
funcionario responsavel pelo primeiro processo de fabricacao deste material vai até o painel
kanban e retira os nimero de cartdes correspondentes ao nimero de barras necessarias e realiza
0s procedimentos citados anteriormente normalmente.

Além do cumprimento correto de todas estas etapas, também se faz necessaria que o
PPCP tenha a responsabilidade de acompanhar pelo menos 2 vezes ao dia de como esta o painel
kanban, ou seja, verificar quais sdo os niveis de cada material para que possa ser diagnosticado
uma possivel falta de material, assim fazendo com que o sistema kanban exerca sua principal
funcdo: a de ajudar de forma visual e simples o controle do estoque de matérias primas.

5. ConsideracGes finais

O principal objetivo do presente trabalho constituiu em apresentar uma proposta de
implantacdo de um Sistema Kanban no estoque de matéria prima de uma empresa do setor
metal mecanico, para que através da utilizacdo do sistema proposta, fosse possivel a diminuicao
nos atrasos das entregas dos pedidos ao cliente.

O objetivo do estudo foi alcancado, por meio da apuracao de dados ja decorrentes dentro
da empresa, caracterizacdo e detalhamento dos processos presentes dentro do setor estudado e
o diagnosticos dos principais problemas que ocorrem dentro do mesmo, gque se tornam
prejudiciais para a entrega do produto ao cliente no prazo de entrega estabelecido. Por meio da
implantacdo da ferramenta proposta, espera-se que empresa tenha, entre outros, 0s seguintes
ganhos como:

eDiminuicdo da quantidade de pedidos que ndo cumprem o prazo de entrega.
e Nivelamento do estoque de matéria prima.

e Aumento da eficiéncia no controle de estoque de matéria prima.
eEliminacdo de perdas no estoque de matéria prima.

Por se tratar de um estudo onde o levantamento de informacbes se fez totalmente
necessario para que o objetivo fosse comprido com sucesso, uma das principais dificuldades
foi o levantamento de dados mais antigos, por se tratar de dados que competem diretamente a
eficiéncia de alguns setores, onde 0os mesmos apresentarem algumas barreiras para 0 acesso de
dos dados.

Outra dificuldade encontrada, foi a adaptacdo da ferramenta proposta para as
caracteristicas e realidades da empresa e do setor estudado, fazendo com que houvesse alguns
ajustes nos conceitos apresentados na literatura, para que o que fosse proposto, conseguisse
atender as principais dificuldades da empresa.

A principal proposta futura, € a implantacdo na préatica do Sistema Kanban apresentado
no trabalho dentro da empresa, com possiveis adaptacdes através das dificuldades encontradas
durante a implantacdo e o dia a dia de funcionamento do sistema.
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Ainda, afim de contribuir ainda mais para o sucesso da implantagéo, a utilizacdo de outras
ferramentas, em paralelo com a implantagdo, como o clico PDCA, 5W2H e um Diagrama de
Ishikawa, auxiliaria na deteccdo dos problemas, no acompanhamento dos resultados, na gestéo
da ferramenta e na selecéo de prioridades de acdes a serem todas para aumentar a eficiéncia do
Sistema Kanban, e consequentemente o cumprimento do seu principal objetivo, que é aumentar
0 controle do estoque de matérias primas.
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