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RESUMO

Este artigo procura abordar o conceito de prodegkota e a utilizacdo desses conceitos na
gestdo do estoque, conhecido também como logistizgata. Por muito tempo o Lean
Manufacturing foi utilizado somente no chéo de iEyrdiretamente envolvido no processo
produtivo. Porém com o passar dos anos e o apasfegnto desse sistema de melhoria
continua, descobriu-se que os ganhos por ele gesatihmlas as suas ferramentas poderiam ser
expandidos para toda a organizacédo, ampliando assisiresultados. Um dos setores onde
mais € possivel verificar esses resultados é adGeatt Estoques, uma vez que ele esta
intimamente ligado a cadeia produtiva, desde aeqyéo do projeto inicial do produto, até a
expedicdo final. Dessa forma, € apresentado comamgsesas tém aproveitado as licbes
extraidas do sistema Lean para desenvolver vargagmenpetitivas através de seus sistemas
logisticos orientados a criacdo de valor para skestes e demais integrantes da cadeia de
suprimentos da qual fazem parte.

Palavras-chave:Lean Manufacturing; Gest3o de estoque; Ferramentas; Melhoria Continua;
Planejamento.

ABSTRACT

This article attempts to approach the concept ahlproduction and use of these concepts in
the management of stock, also known as lean logidtior a long time Lean Manufacturing
was only used on the factory floor, directly inaavin the production process. But over the
years and further improvement of this system, & #and that the gains generated by it and
all its tools could be expanded to the entire otigation, thus extending their results. One of
the sectors where else you can check these resutis Inventory Management, because it is
closely linked to the production chain, from cortaap of the initial design of the product,
until the final expedition. Thus, it is shown hawnpanies have leveraged the lessons learned
from the Lean system to develop competitive adgantarough their logistics systems
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oriented to create value for its customers and iothembers of the supply chain to which
they belong.

Keywords: Lean Manufacturing, inventory management, toolsntiouous improvement,
planning.

1. INTRODUCAO

Impulsionadas pela necessidade de sobrevivénciatefras diversas fontes de
concorréncia, as empresas devem buscar em su@aadiy a reducdo de custos e a melhoria
de seus processos continuamente. O surgimento damimente competitivo globalizado
interfere no crescimento das organizacées promavgadhos marginais cada vez menores.
Diante deste novo panorama mercadoldgico as engpoasacem de novas ferramentas que
permitam eliminar diferentes desperdicios contitls operacoes.

Neste sentido, desafiando os tradicionais modedogedtao, a filosofia de Manufatura
Enxuta, mais conhecida corhean Manufacturingsurge como uma forma de gerenciamento
na busca do melhor desempenho e qualidade ao roestor Aplicada a qualquer modelo de
induUstria esta filosofia traz consigo uma propagtamudanca de mentalidade e quebra de
paradigmas. Sua aplicabilidade embora pareca ssngieontra problemas quando o foco
maior € a implantacdo de suas ferramentas e n&udoeaprofundado dos seus conceitos.
Fatores humanos devem ser trabalhados uma vez apienam ser grandes obstaculos
durante a fase de adaptacéo desta nova filosofial@ho.

Para viabilizacdo de um processo de manufaturat@raxempresa deve saber em que
situacao ela esta e estabelecer de forma clazfia para a mudanca. Fatores que determinam
essa mudanca para uma nova filosofia estédo eskeanta ligados ao envolvimento de todos
0s niveis desde a direcdo ao chdo de fabrica. @ssocdas acdes planejadas pelos
administradores deve buscar a motivacao, a parsiaté o espirito de lideranca nas pessoas.

O autoconhecimento da empresa permite tracar ufih gerseus processos revelando
suas irregularidades e sua real capacidade entaeaeus propoésitos. Uma organizacao
voltada ao aumento da produtividade, eficienciaaidade deve evitar perdas, retrabalhos e
aspectos que nao agregam valor ao seu produtoisBara criacdo de um fluxo de valor sob a
Otica do cliente é fundamental para a inicializagégrocesso de mudanca. Entender o fluxo
do material desde a aquisicdo das matérias-pritas sua entrega evita a fragmentacao das
atividades promovendo a coeréncia dos processosco@seitos de manufatura enxuta
enfatizam que para o cliente a necessidade geoa @as empresas devem reunir esforcos
para satisfazer essas necessidades ao menor augialidade esperada.

A gestdo dos estoques esta diretamente ligadaratiludade da empresa onde o
administrador deve garantir o giro cada vez maiglcadas mercadorias sem colocar em risco
o abastecimento das linhas de producdo e em carsgguo atendimento aos pedidos. A
reducdo dos niveis de estocagem ganha importaoer@aada diminuicdo das margens de
lucro nas organizacdes e do tempo de vida cadmaezcurto dos seus produtos.

Em suma os custos para manutencao dos estoque®eBEL0S maiores e sao estes que
devem ser reduzidos de modo prioritario. O adnrenilstr de materiais deve manter sob seu
controle as quantidades dos diferentes materiastegxes proporcionando o menor impacto
financeiro dentro do montante estocado. Deixaradi® la importancia da rotatividade das
mercadorias pode impedir o consumo de itens nodesopreto gerando acréscimo do nivel
de produtos obsoletos e impréprios para utilizacao.

A gestdo de estoques deve buscar atender as dEe@d@mandas no menor periodo de
tempo evitando o0 abastecimento desnecessario.dAtles estratégicas devem estreitar o
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relacionamento entre a organizacdo e seus fornexedoantendo parcerias que permitirdo
melhores oportunidades de negd6cio e menores matiks de capital financeiro.

Os menores custos operacionais na manutencao tgsies podem ser compreendidos
na reducdo dos desperdicios por excesso de alpastéci decorrente de falhas de
planejamento. Dessa maneira, o alinhamento daarentas disponiveis nesta nova filosofia
poderd dar ao gestor de materiais a capacidadeonlgecer melhor o perfil dos seus
fornecedores, clientes, produtos e processos lggadoia area de negocio.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1.Lean Manufacturing

Organizacfes de todo mundo buscam destaque emangeimpeticdo global desejando
ser rentaveis e lucrativas. Aumentar o valor agltegdos produtos e servigos, garantir a
reducdo de custos globais na cadeia produtiva siasnde todo empreendimento. Taiichi
Ohno (1988), criador do Sistema Toyota de Produigin,sua filosofia seguida por muitos
em diversos paises ao redor do mundo. O seu sistenmgoducédo puxada é determinado
pelas previsbes de demanda de forma sequenciakio@i ao Ultimo passo. Em sua
biografia, Ohno (1988), exalta o importante papelcefia nos processos de melhoria que
deve visar atingir todos os individuos da fabrRara o autor, a fabrica é a principal fonte de
informac&o da manufatura. Um gerente tera riquezafdrmacdes quanto mais tempo passar
na fabrica e menos na sala do vice-presidente.

Na Toyota, assim como nas demais industrias mamefeds, Ohno (1988) afirma que
0s lucros s6 podem ser obtidos através da reduesd@mstos. Ndo se deve fazer com que o
cliente pague pelos desperdicios do processo pvodet sim somente por aquilo que
realmente deseja. Para o autor, o sistema de gest&odesenvolver a habilidade humana a
sua capacidade plena de maneira que utilize mekhoecursos disponiveis, minimizando as
perdas.

E muito dificil romper com culturas estabelecidaschio de fabrica (OHNO, 1988).
Para isso todos devem estar comprometidos assind estavam 0s japoneses da Toyota
durante o p6s Segunda Guerra Mundial. No inicitode o seu trabalho, também encontrou
resisténcia dos operadores. A idéia de reorgaragamaquinas permitiria com que o
trabalhador desempenhasse mudltiplas habilidades, eaenento de trabalho ou de horas
trabalhadas. Nas palavras de Ohno (1988gs‘néao aceitavam um operador para diversas
maquinas em processos diferefitepois estavam acostumados com um operador por
maquina. Portanto, apesar de jovem e ansioso poltados, teve que ter paciéncia. Nascia
ali uma das premissas do Sistema Toyota de Prod$®), cuja natureza foi aplicada na
melhoria de processo e gestdo, todavia o gestopod® fazer uso de pressdo por mudancas
rapidas e drasticas, ou seja, 0 processo deveaiatiyo e continuo.

Outro fator que demandou esforcos foi como lidan @ cadeia de suprimentos da
época. Era dificil atender os clientes de mandicaz (OHNO, 1988). Paro autor, naquela
época havia escassez em tudo o que precisavammpatar seus caminhdes. Portanto, viu a
necessidade de estabelecer um fluxo de producéareadter um abastecimento constante de
matérias-primas. A saida para sanar os problemabai#ecimento e eliminar a necessidade
de estoques de produtos acabados foi estreitalaciaigamento entre a Toyota e seus
fornecedores. Com a criacdo de cooperacao enpartes, foi possivel nivelar a producéo
fabril.
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Nas palavras de Ohno (1988 fecessidade é a mée da inveric&ssa afirmacao é
tratada como regra até hoje nas fabricas da Togyataguais as melhorias sdo feitas com base
nas necessidades. Para ele, o progresso de meiooctzo de fabrica nada mais é do que a
necessidade sentida pelos operérios. A criacdd Bdf@ a necessidade do Japdo em alcangar
0os EUA em trés anos.

O autor relatou ainda que dentre as perdas exést@at meio produtivo, a mais terrivel
€ a superproducédo. O estoque da seguranca ao. ggsémdo ndo atacada de maneira severa,
a estocagem é tida como algo necessério e até mesmal. Para combater esse mal foi
necessaria uma revolucdo de consciéncia, buscandpenas aquilo que era necessario,
quando fosse necessario, na quantidade nece#séuaerproducdo promove a estocagem de
produtos defeituosos, tido como uma perda sevesagaegocio (OHNO, 1988).

O Sistema Toyota de Producéo exige que a emprjseeaéista e tenha visao de futuro.
Uma ma leitura da realidade e de suas possiveisamgad pode colocar em risco 0s
resultados dos negécios. A incerteza dos mercadosiecessidade de cautela ndo podem
impedir com que o0s processos de mudanca caminhegarécia ndo deve desempenhar um
papel inseguro diante das adversidades. O lider tirvpapel de parceiro e ndo de superior
perante o grupo. Deve gerenciar o capital humand®essa de resultados e metas fazendo
com que as mudancas ocorram de baixo para cima.

O STP é pautado em se evitar as perdas, que d#goaomm Womack e Jones (2003),
originam-se de:

» Super processamento: Compreende a aplicacdo de esfwco para execucao de
um processo, além do requerido.

» Transporte: Movimenta¢des de materiais ndo nedasg#ra 0 processo;

* Estoques: A definicdo de estoques, para Martinarapg®s (2009), compreende ao
acumulo de recursos, tendo o propésito de, comdras8lacket al. (2002), regular
o fluxo / ritmo entre fornecimento e consumo. A oiancdo de estoques tem sido
tradicionalmente uma estratégia de producdo pavteq##fo contra variabilidades
destes processos. Manter estoques além do requeedicordo com 0s principios
Lean representa custo adicional, e deve ser evitado;

» [Esperas: Aqui sdo considerados todos os atrasdengoos em que um material
aguarda para ser processado, ou que uma decisamagara que seja executada.
Também podem ser considerados 0s atrasos por ganoesto mais lento que o
normal,

» Defeitos: Para tean defeitos compreendem todos os elementos e cdstictEs do
produto ou servico que ndo estejam aderentes aessidades do cliente.
Adicionalmente, podem ser considerados sob estssifitacédo: informacdes
faltantes, ndo cumprimento de prazos, bem como igdes que resultam em
trabalhos extras;

» Super producdo: Compreende a producdo de quantigfadeprodutos além do
requerido (uso imediato). Ela pode ter diferentasisas, tais como: falta de
definicdo de prioridade do que € essencial, ou raedaridentificacdo deficiente da
demanda. A superproducdo apresenta outra desvantapee € a alocacao de
recursos para execucao de atividades néo priastari

Rebelatoet al. (2009) explicam que a empresa deve determinarsnpetiaa reducao de
ineficiéncias / desperdicios. Hines e Taylor (20@@y outro lado, definem cinco principios
essenciais para se eliminar perdas: especificativadades que criam valor (para os clientes e
empresa); identificar etapas requeridas para aag@ey identificando as atividades que n&o
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agregam valor; tomar acdes em direcdo a criacdtuxie nos quais haja o menor nivel de
interrupcdes, esperas ou defeitos; realizar somastatividades que contribuam para o
atendimento do cliente, evitando-se com isso spifm@essamento e; constantemente avaliar o
fluxo atual, no sentido de eliminagéo de ineficiaac

Liker (2006), com base nos objetivosldan manufacturingsugere que sejam seguidos
0S seguintes principios:

* DecisGes administrativas devem ser pautadas p&o dis longo prazo;

» Criacao de fluxo de processo continuo para facgitasualizacao dos gargalos /
restricoes;

« Utilizar, sempre que possivel, sistemas “puxadcsapcom isso, se evitar
superprodugcdo e processamento adicional. Uma rewtag@&o € o uso de
técnicas de JITJUst in Timg e kanban sempre que possivel;

» A carga de trabalho deve ser nivelada, de forma distribuidalfeijunkd;

* A resolucido de problemas deve ser feita no momentoque eles ocorrem
(jidoka), o que por vezes requer mudanca da cultura earaks

* A padronizacao € obtida por melhorias evolutivasescentes, bem como pela
capacitacao da méo de obra;

» Controles visuais sédo benéficos e devem ser impides, sempre que
possivel, uma vez que eles revelam os gargalesriges do processo;

» Atecnologia a ser adotada deve ser confiavel, naaglhomologada;

» Desenvolvimento da lideranga nos principessn,

 Trabalho em equipe, visando o desenvolvimento dpitataintelectual e
colaboracéo;

* Analisar um problema de forma complega@rhbg;

e Tomar as decisdes considerando-se todas as alamafmesmo que
lentamente), mas implementa-las rapidamente.

Para Limaet al. (2009), quatro regras direcionam o desenvolvimeaperacdo e
melhoria das atividades:

1. Definicdo completa das atividades, consideranddecuio, propdsito, sequéncia
de passos, tempos associados, e resultados esperado

2. Todo relacionamento entre cliente e fornecedoe((imt e externo) deve ser direto;

3. O fluxo que cada material percorre deve ser, naidaedo possivel, direto e
simplificado, de forma a facilitar a identificacde gargalos;

4. As melhorias a serem implementadas devem seguadmé&ientifico, sempre que
possivel, considerando a sua aplicacdo no menet ofganizacional (onde os
problemas ocorrem).

Dessa forma, os autores analisados concordam quéunmlmentos delean

Manufacturing se aplicados correta e disciplinadamente, agregdon para a empresa, por
meio de operacdes enxutas.

Assim, diversos componentes dos principéas sdo descritos a sequir.
2.2.Six Sigma

Tido como uma estratégia gerencial quantitativan co objetivo de elevar os
resultados e a gestao dos processos altamentglidiados, ajuda a focar no desenvolvimento
e entrega de produtos ou servigos com perfeica&ESC2001).

Six Sigmdoi originalmente desenvolvido como um conjuntoptéticas destinadas a
melhorar os processos de producéo e eliminar defattas sua aplicacao foi posteriormente
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alargada e muitos outros tipos de processos tamhditizaram. Um defeito é definido como
qualquer coisa que possa levar a insatisfacdo ldges e/ou ndo atender as especificagdes
do negécio (ANDRIETTA e MIGUEL, 2002).

Os elementos da metodologia foram inicialmentedosgpor Bill Smith na Motorola
em 1986 e foi fortemente inspirado em metodologiateriores, tais como: TQM, Zero
Defeitos, com base em trabalhos pioneiros como ldawBart, Deming, Juran, Ishikawa,
Taguchi e Outros (WERKEMA, 2002).

Nos ultimos anos, 8ix Sigmaem sido por vezes combinado com manufatura enxuta
(Gestéo) para produzir a metodologean Six Sigma.

Balaben (2004) explica que h& duas metodologiagdaimentais para utilizacdo &x
Sigma ambas inspiradas por DemiRtan — Do — Check— Act Ciclo, séo elas:

DMAIC: usada para melhorar um processo de negéadxistente;
DMADV: usada para criar um novo produto ou processairo do projeto.

No Brasil, 0Six Sigmdaoi disseminado a partir de 1997 através da siliaagéio pelo
Grupo Brasmotor, que alcancou resultados expressivnl997 (WERKEMA, 2002).

Estudos recentes mostram que empresas que adqergramas de qualidade, como o
Six Sigmativeram grande sucesso, tanto em termos de sdicsdores de qualidade como
em relagcéo ao retorno do investimento (CARVALEOal, 2008).

Um fator importante na adocao 8& Sigmade acordo com Eckes (2001), é que haja
lideres comprometidos, participantes, bem inforreagleenvolvidos no processo. Assim, 0
objetivo de alavancar a eficiéncia € fundamentataigtindo nivel de qualidade crescente e
atendendo (ou muitas vezes excedendo) expectativasessidades de seus clientes.

Andrietta e Miguel (2002) afirmam que, para assa&gorenvolvimento de todos em
busca da qualidade, é fundamental:

» Criacdo e Acordo sobre os Objetivos EstratégicosNdgocio: para que seja
obtido o envolvimento ativo da lideranca, o progaade qualidade deve estar
vinculado aos objetivos estratégicos correntesrdanizacdo, sendo o primeiro
passo para assegurar que o programa tenha sueesspresa;

» Criacao de Processos Essenciais, Sub processos-€Elrrocessos Capacitadores:
Para isso € necessario realizar desdobramentcaddast e metas para todos 0s
envolvidos, a partir da lideranca, e que os cokdmnes envolvidos estejam
engajados no processo;

* Identificacdo dos “donos” dos Processos: Cada ums locessos essenciais,
subprocessos-chave e processos capacitadores atevm t“dono” identificado,
que sera o responsavel pelo seu sucesso ou fradasstre as qualidades
requeridas para este “dono, estdo: conhecimenioiet dos sub-processos,
habilidades de lideranga, entendimento e avaliag@idsestdo de Processo do
Negocio e respeitar 0s responsaveis pelos procestatigados (anteriores e
subsequentes ao seu);

* Criacao e validacao dos Painéis de Mensurag¢aoowo™ddo processo deve criar
um painel com os principais indicadores, que idfigaeém a qualidade dos
resultados obtidos possibilitando assim, visibdielaTal visibilidade auxilia na
definicdo de possiveis reorganizacdes / manuterd@ésbalho, com objetivo de
medir apenas 0 que e importante para o clienten alé identificacdo dos
processos passiveis de melhoria. Deve-se evitaesunardo da eficacia para
aspectos que ndo possuem um histérico de insdtistigs clientes;
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« Coleta de Dados para os Painéis: E importante gjsnsdefinidos tempos e
movimentos para preenchimento dos painéis, de aamth a necessidade de cada
variavel;

« Definicdo de Critérios para a Selecéo e Priorizad@idProjetos: E fundamental
priorizar esforcos iniciais em direcdo da qualidadi@ssificando todos os projetos
em nivel de prioridade, de forma a facilitar a estlos itens com maior
relevancia e impacto nos resultados.

Assim, o Six Sigmaé considerado um dos principais pilares dos priosilean

(ECKES, 2001).

2.3 Planejamento ABC de Estoque

Dentre as diferentes ferramentas de analise dejueEstobaseados na demanda de
consumo de materiais, o planejamento ABC de estoquosiste, segundo Davis (2001), no
agrupamento dos itens estocados pelo volume firanoem identificacdo dos itens a serem
monitorados. Davis (2001) enfatiza a necessidadeataitencao do controle adequado sobre
cada item estocado, e da precisdo dos registrapatrole destes materiais. Essa ferramenta
permite com que o0s esforcos sejam focados nos fe®dmais importantes, os quais
representam maiores ganhos diante da mobilizacgioedarsos disponiveis para controle. O
sistema de classificagédo ABC divide-se em trésagys materiais estocados:

* Itens A: alto volume financeiro do material estarad
* Itens B: moderado volume financeiro do materiabestio
» Itens C: baixo volume financeiro do material estluca
Davis (2001) destaca que o volume financeiro € umedida importante, na qual os
itens de baixo custo, porém com alto volume esmgaoldem ter maior importancia que itens
de alto custo e baixo volume estocado. A represeidiade dos itens A, B e C sobre o total
estocado, segundo Sacomano (2004), é de cerca de:

1. 10 a 15% dos itens que equivalem de 65 a 75% desiimvento sdo os classificados
como itens A

2. 25 a 30% dos itens que equivalem de 20 a 25% desiimvento sdo os classificados
como itens B

3. 50 a 60% dos itens que equivalem de 5 a 10% datinvento séo os classificados

como itens C
Curva ABC
o0 EErm———— -
80 S

o Valor do Consuma Atual

0 10 20 30 40 50 &0 7O A0 90 104
% Namero de lfens

Figura 1 — Exemplo de curva ABC

Segundo Sacomano (2004), ao se adotar os passoa ptaboracdo do planejamento
ABC, o administrador deve custear cada item estpdathlizar os custos, obter o percentual
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de cada item em relac&o ao total, ordena-los deafalecrescente, acumular as porcentagens,
e tracar a curva ABC.

Gasnier (2007) acrescenta outros fatores que baetn para o critério de decisdo no
agrupamento dos itens. Além da variabilidade daasela, da margem de contribuigéo,
aspectos como variedade dos produtos internos,otgrag@ fornecimento, tempo requerido
pela demanda, ciclo de vida do produto e custoglidos em percentual sdo também
adotados. Esses fatores devem ser utilizados deiraanais simples possivel, ajustadas as
necessidades da empresa.

2.4.5S

Hynes e Taylor (2000) afirmam que o “5S” € umaderenta muito utilizada no
processo de implantacdo da Manufatura Enxuta. Etausno Japdo, no momento em que se
buscavam métodos para ajudar a reconstruir o paipds guerra e veio para o Brasil
juntamente com os conceitos da Qualidade.

Os objetivos do uso desta ferramenta compreendeaihonar a qualidade dos
produtos/servicos; melhorar o ambiente de trabalde atendimento ao usuario; melhorar a
qualidade de vida dos funcionarios; educar paianplisidade de atos e a¢des; maximizar o
aproveitamento dos recursos disponiveis; reduztogae desperdicios; otimizar o espaco
fisico; reduzir e prevenir acidentes; melhorar elagdes humanas; aumentar a auto-estima
dos funcionarios/moradores (LIMét al, 2009).

A sigla 5S corresponde, de acordo com Liker (208@)nco palavras japonesas:

* Seiri - Senso de Utilizac&o: consiste em decidir o quecaessario e eliminar o
gue ndo é necessario. Deve-se manter apenas @emguifd minimo para apoiar
as operacOes do dia a dia. Esse senso é impopargecombater a tendéncia
humana de guardar as coisas, mesmo sem utiliza-las.

* Seiton- Senso de OrdenacadJrh lugar para cada coisa e cada coisa em seu
lugar”. Este senso consiste em colocar tudo em ordeomefécil acesso. Deve-
se analisar onde e como as coisas sao guardafiagmdtecritérios, como lugar
e modo adequados, para organiza-las, bem como mtadte em seus lugares
apos o uso. A padronizacdo, como a criacdo de stansh de identificacédo
visual e de um sistema de inventario que facilile@sso as coisas é importante,
reduzindo-se assim o tempo perdido procurando groarhentas e materiais e
eliminando movimentos indteis.

* Seisou- Senso de Limpeza: consiste em eliminar lixojeiy fazer uma faxina
geral, tornar problemas faceis de serem localizafildsnpeza regular fornece
oportunidades de inspecdes preventivas. Deve-sgreanionar regularmente o
pessoal da limpeza e da manutencao, desenvolveohée limpeza como, por
exemplo, limpar os objetos antes de guarda-los.

» Seiketsu- Senso de Saude: é importante estabelecer disgiara eliminar todas
as causas de desordem, como estabelecer um s@#ernatrole visual; tornar o
local de trabalho de facil manutencdo, incorporandoprimeiros trés S's;
estabelecer um sistema de controle visual; mellagaondicbes ambientais de
trabalho; promover o respeito mutuo, criando um iamib de trabalho
harmonioso e cuidar sempre da saude e higieneglesso

» Shitsuke - Senso de Autodisciplina: consiste basicamente, desciplinar a
pratica dos “S” anteriores, mantendo todas as makhdeitas. Para isso é
importante fazer inspecbes periddicas para estayeleportunidades de
melhoria,mudar a cultura para promover e manter permanenternen local de
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trabalho limpo e seguro, compartilhar os objetivesabelecidos, difundir
regularmente conceitos e informacgdes, cumprir d@ma® com paciéncia e
persisténcia, incorporar os valores do Programa&8ida das pessoas e criar
mecanismos de avaliacdo e motivacao.
Os sensos de Organizacdo e Limpeza sao fundameatetsstema de Manufatura
Enxuta, no que diz respeito a confiabilidade, Visiade dos problemas, reducdo dos
desperdicios, controle e aprimoramento da qualidamndicdo moral dos funcionarios.

2.5Kaizen

Kaizené uma palavra japonesa, de acordo com Siqueif¥b)20a qual d<ai significa
mudanca, €Zen significa para melhor. O sistenkaizentem como premissa a melhoria
continua e sua filosofia consiste em um importagtarso na busca incessante da melhora de
processos produtivos e administrativos, tornandarais enxutos e velozes.

Segundo Siqueira (2005), no que se refere a apbcaQ sistem&aizen em uma
organizacao, pode-se considerar o seguinte:

* A alta administracdo da empresa passa a assumvala®es ddkaizen(basicamente a
melhoria continua) como parte da politica da qaalx

* A alta administracdo precisa instituir uma sérieatieidades para a promocao dos
valores adotados. Isto pressupfe a disponibilizalg&orecursos necessarios a todas
essas atividades. Essas atividades podem variamgeesa para empresa e pode-se
citar como exemplo o estimulo a formacdo de Ciscdla Qualidade, Programas de
sugestdo, Programa 5S, Programas de treinamentotéenicas estatisticas e
ferramentas da qualidade e principalmente técrdeasolucdo de problemas, entre
outros.

» O corpo de funcionéarios passa a incorporar no ea-dia praticas relacionadas com
a melhoria continua. Normalmente a melhoria seaplo desempenho dos processos,
a satisfacédo do cliente (tanto externo quantonolera qualidade de vida na empresa
(chegando as vezes a extrapolar o local de trapahorganizacdo do ambiente de
trabalho, a seguranca pessoal, etc.

Pode-se considerar, segundo Siqueira (2005) ql&ipen € um complemento as
praticas de reengenharia. Enquanto a re-engenprarnaove a melhoria através da inovacéo,
isto €, substituindo os processos utilizadosKazen promove a melhoria através da
eliminacdo de problemas identificados nos processsntes.

A ferramentaKaizen é, a principio, focada no processo produtivo, mpodeve ser
expandida as mais diversas areas da organizacand@essas melhorias sao direcionadas a
gestao do estoque, elas podem alterar significatwée na qualidade do processo gerencial.
De acordo com o Womack e Jones (1996), o maiomekiipara a melhoria continua é a
transparéncia. Deve-se permitir que todos possdender o sistema e visualizar melhores
formas de agregar valor. A transparéncia é cruziajestdo do estoque. E necessario que os
membros da equipe tenham total conhecimento dassidades dos clientes e consigam ver
0 impacto de suas acdes sobre as metas estabglecétddre o projeto total, para que esses
possam propor melhorias direcionadas ao procesnoiepactar negativamente em outras
areas.

O ponto de partida de aplicagdo dessa ferrameataéntificacdo de um problema, o
qual pode ser levantado através de indicadoreBcagatabelas ou reclamacgfdes. Também é
importante ndo esperar a ocorréncia do problemaejay é preciso identifica-los antes de sua
manifestacéo, agindo preventivamente.
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Apoés a identificacdo do problema, deve-se inicigsracesso de investigacdo de sua
causa raiz. Nessa etapa, é importante observaalisaantodas as variaveis possiveis, como
mao de obra, o método, a matéria prima, a maqainmegeio ambiente ou a medicao.

Descoberta uma ou mais causas possiveis, inidaageimoramento dos processos em
busca das melhorias desejadas pela organizacdan add se alcancar os objetivos
previamente tragados.

De acordo com Costa Junior (2008), a aplicacao pedéeita em dois sentidos: como
manutencdo ou aprimoramento dos padrdes, istoaddquse relacional§aizenao processo
de aprimoramento, significa que deve-se elevawel mios padrdes estipulados, e quando se
associa a manutencao, deve-se achar meios pardiggue os padrdes implementados sejam
efetivamente cumpridos.

2.6. RFID (Radio Frequency ldentificatioi

Zhu et al. (2012) citam a identificacdo por radio frequén@ID) como tecnologia
crescentemente utilizada nos processos logistioos,vez que ela oferece informacao precisa
dos produtos e em tempo real.

Para Leeet al. (2011), a tecnologia RFID compreende um meétodaddatificacédo
automatica, e que pode ser utilizada nos proceksgisticos, tanto para objetos em
movimento, como para controle de estoques. O tamaatiuzido dofags bem como a
duracdo da sua vida util, e facilidade de leitaiada que em ambientes agressivos ao ser
humano, fazem dela uma tecnologia com grande patehe utilizagdo. A tecnologia RFID
apresenta, de acordo com os autores, maior custonggarado ao codigo de barras, embora
as vantagens de sua utilizagdo correspondam &é&®l de adaptacdo a uma gama maior de
produtos, e seu alto grau de preciséao.

Zhu et al. (2012) descrevem que a tecnologia RFID é formantaumtag e um leitor
RFID, conectado a um sistema computacionah@® o componente que armazena os dados
gue podem ser lidos e transmitidos em tempo realinpermédio de ondas de radiotd é
composto de dois elementos: um pequeno processpoopode armazenar dados do produto,
e uma antena que transmite tais dados. Os dadmodoto séo lidos e armazenados quando
o tag é identificado por um leitor, que pode rastresicimente o movimento degtg (no
produto) durante um processo logistico. Tais dadosentao transmitidos, em tempo real, aos
sistemas que controlam a armazenagem e/ou movirdeste produto.

De acordo com Zhet al. (2012), ha dois tipos degs ativo, com fonte de energia
prépria (ex.:. bateria); e passivo, que obtém emeriravés dos sinais eletromagnéticos
transmitidos pela antendags ativos possuem, geralmente, maior capacidade aednee
para variedade maior de aplicagGes, sendo portaiis,caros.

Thiesseet al. (2011) explicam que identificacdo dos dadogadpocorre por meio dos
transponderdocalizados nestegags e que sao acessados por untarfaceaérea, composta
por antenas ou dispositivos de leiturasoanners Ostranspondergpodem operar em varias
frequéncias.

Zhu et al. (2012) complementam que o termo RRHY pode ser aplicado tanto as
etiquetas quanto aos cartdes. t@gs passivos usam, geralmente, trés tipos de freqa€nci
UHF (ultra high frequency HF (igh frequency e LF (ow frequency Os tags UHF
possuem distancia méxima de leitura de 6 a 9 meter&lo mais rapidos, porém consumem
mais energia. Ja dagsHF possuem alcance menor que 1 metro, e sdo nii¢ados para
metal. E, por fim, ogags LF sdo os que consomem menos energia, podem ckex i
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internamente, em objetos que ndo sado feitos del,rmeés seu limite de acesso € baixo
(apenas 0,3 metro).

Para Leeet al. (2011), a tecnologia RFID deve substituir gractheadte o uso de cédigo
de barras & medida que o prec¢o da tecnologia RE&#D rhenor. Collins (2003) complementa
que, além da queda dos precos, tanto os avanctermaogia, como 0 estabelecimento de
padrbes de comunicacgéo, devem alavancar a adog¢éontdogia RFID.

Jedermanret al. (2006) e Zhuet al. (2012) citam o uso da tecnologia RFID na
distribuicdo fisica e planejamento, incluindo colgrde inventério. Ja Huareg al. (2007)
descrevem o uso de RFID no manuseio de produtogeocessamento de pedidos.

Chow et al. (2006) afirmam que o uso de RFID no manuseio dmlytos pode
representar aumento de desempenho de 15% a 2086aes$0 dpicking.

3. METODOLOGIA

Marconi e Lakatos (2002) afirmam que um problemaedeer definido de forma clara e
objetiva. Assim, o problema a ser pesquisado rastp é descrito pela questao:

Como olLean Manufacturingpode ser aplicado, com eficacia, no gerenciamdato
estoques de produtos acabados?

Com base neste contexto, 0s pressupostos basiatifichdos neste artigo
compreendem:

» As técnicas e principiokean se aplicados corretamente, se traduzem em
beneficios nos processos de producao e logistica;

» O gerenciamento de estoques € essencial parataeaunobilizacdo de capital
requerido para outras atividades empresariais;

* A gestdo de estoques pode ser positivamente ingaagiala aplicacdo dos
principios ddean manufacturing

Silva e Menezes (2000) explicam que uma pesquida per classificada de acordo com
sua natureza, a forma de abordagem do problenudjetsvos, e procedimentos técnicos.

Para Silva e Menezes (2000), a natureza de umaipagupde ser: basica, ou aplicada.

Este artigo é classificado como pesquisa aplicatdque tem como foco discutir tanto
0 conceito como as aplicacdes ldean Manufacturingno gerenciamento de estoques, com
base na literatura existente.

Ja com relagdo a maneira com que um problema éahmrSilva e Menezes (2000)
classificam uma pesquisa em quantitativa ou quiakta

Este artigo classifica-se como pesquisa qualitgbei@ método de interpretacdo dos
dados, tendo assim o foco principal no processeuesignificado.

Quanto aos objetivos, Silva e Menezes (2000) afrngue uma pesquisa pode ser
categorizada como: exploratoria, descritiva ou iegpiva. Este artigo compreende, pelo fato
de incluir a revisdo da literatura disponivel sobriema, além de proposicédo de técnica dos
principios Lean Manufacturingno gerenciamento de estoques de produtos acabados,
caracteristicas de uma pesquisa descritiva.

Para os procedimentos técnicos, Silva e Menezed))2ékplicam que uma pesquisa
pode ser: bibliografica, documental, experimenéalantamento, estudo de caso, pesgexsa
post-facto pesquisa acéo, ou pesquisa participante. Estpuigasapoia-se em conceitos e
técnicas descritos na literatura, e aplicacdo sdstaicas em um caso de gerenciamento de
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estoques, dentro de uma empresa industrial, dess®,f classificada como bibliografica.
Adicionalmente, pelo fato de aplicacdo destes fpios em um caso especifico, enquadra-se
também dentro das caracteristicas de estudo de caso

Desta forma, este artigo pretende corroborar &aet@a dos conceitos apresentados na
literatura e na indastria sobteean Manufacturingpara melhoria na gestdo de estoques e
minimizacdo de custos para sua manutencgéao.

4. A PESQUISA COM RESULTADOS E ANALISES

Os maiores desafios na gestdo de estoque sdaeabdflade segura e a acuracia dos
materiais, ou seja, a conferéncia de estoque, aldbggca-se comparar o estoque fisico com a
quantidade presente no estoque légico (dentro stensa de controle de materiais). Dessa
forma faz-se necessério a adogdo de novas ferrampata contribuir com a confiabilidade
dos sistemas de gestdo. Uma tecnologia utilizade atiferencial e principalmente sanando
esta necessidade € a ldentificacdo por Radio Fnegu@RFID).

Este estudo de caso apresenta os resultados anb®sgobtidos, bem como as
dificuldades enfrentadas com a implementacdo daestsna de gerenciamento de estoque de
uma industria.

A multinacional do setor de autopecas, situadeigede de Sorocaba, onde o sistema
€ implementado, apresentou dificuldades no gereraito de estoque de produtos acabados.
Devido ao grande volume de movimentacao de prodetasrelativa falta de controle dessa
movimentacéo, sempre ao se realizar a contagera fisiventario), havia diferencas entre o
fisico e o informado pelo sistema. Outro grandéblerma identificado € que nem sempre o
palete procurado estava localizado na posicaonrdda pelo sistema, gerando assim perda de
tempo na operacdo na busca desse palete.

Através da utilizacdo de uma das ferramentakedm Manufacturingo Kaizen, foi
sugerido a instalacdo do sistema de RFID para traten100% dessa movimentacdo. O
produto a ser utilizado é fornecido pela empresbuBaControles Elétricos e a linha de
produtos utilizada € denominada BIS U, linha edmecipara identificacdo RFID em
aplicacdes logistica.

Realizado o estudo do local, ficou definido queediam ser instaladas “antenas” na
saida da producao, na entrada do estoque e nadsaigstoque e a aplicacdo funciona da
seguinte forma:

1. As pecas, ao sairem do processo de producdo, sdAazemadas em paletes
devidamente identificados com etiquetas RFID. Ao swsicionado na estacdo de
carregamento e controle, a etiqueta que o ideatjficé alimentada com informacdes
sobre o produto que estad sendo produzido, coma, Datra, modelo, quantidade,
destino no estoque, destino final, etc.

2. Quando o palete esta carregado, uma empilhadéneagara a area de estoque, onde
uma nova antena identifica a entrada do matenath goainel informa qual o corredor
e 0 “slot” onde o palete devera ser armazenadoo Gasperador da empilhadeira
deposite o palete em local errado, um alarme ssanm@&nte para quando o erro é
corrigido.

3. Ha “antenas” instaladas por toda a area do estpgeiéem a funcdo de monitorar em
todo o tempo a movimentacao dos paletes ali arnaapsn

4. No momento da expedi¢do, ao informar qual matet@terd ser despachado, o
sistema ja informa onde o palete se encontra epglleadeira o vai retirar. Quando o
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palete passa pela porta de saida do estoqueemaigtinformado que aquele material
foi despachado, fechando dessa forma o ciclo.

Caso haja necessidade, ainda é utilizado um eqaipianchamado Hand Helding que
nada mais é do que um leitor RFID de méao, ondentralador do estoque pode a qualquer
momento ler as informacdes armazenadas nhas esgustmplesmente apontando o
equipamento para a etiqueta. O equipamento possulisplay incorporado onde é possivel
inclusive alterar alguma informacéo e atualizadatqueta.

Pode-se visualizar melhor a aplicacdo no esquemartsrado na Figura 2.

_E PARA O DEPOSITO
A empilhadeira recebe automaticamente

o endereco para onde deve levar o palete.
Na entrada de cada rua, ha um disco de
fibra de vidro com a tecnologia RFID no

thio que indica automaticamente aonde
2 empilhadeira deve entrar.

n ULTIMA PARADA

Assim que 2 empilhadeira

B Se aproxima para carregar
CONTROLE GERAL ocaminhdo, o sensor que

Sensores presos no alto fica na porta do centro

do centro de distribuigao de distribuicdo reconhece

controlam os paletes que que o produto estd

estao armazenados. sindo

n NA SAIDA DA FABRICA
Assim que o palete sai

da esteira da fabrica, )
o leitor informa o fato
20 sistema, que g
gera o enderego
para onde o palete
deve seguir.

Figura 2 — Sistema de identificacdo RFID para abetde estoque.

Ganhos com a instalacao do sistema:

* Eliminag&o do erro humano;

* Informatizacdo e automacédo do processo logistico;

e Economia de tempo no momento de expedicdo do mrpduta vez que ndao ha a

necessidade de ficar procurando a esmo entre mslooes; e

e Economia de tempo em inventarios.

Além destas vantagens apresentadas, a informatizig&istema permite que o gestor
tenha o controle total de seu estoque, sem marng@rs erro evitando dessa forma uma
eventual falha na entrega de produtos ao seu elfigrat.

5. CONCLUSOES

Este trabalho teve como foco demonstrar a praticapdnsamento enxuto na
eliminacdo de perdas. As pessoas envolvidas naegsos de mudanca incentivadas pela
implantacdo do novo sistema de gestdo demonstraar faeilidade para adaptacao as novas
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praticas de trabalho. A quebra de paradigmas éaindgrande obstaculo enfrentado nas
organizagoes.

Durante a implementacdo do sistema de controld Rl estoque verificou-se a
dificuldade em assimilagdo por parte do capital &um pois quando se comenta sobre
automacéao de um processo, ha receio por partelalooctador em ser substituido / descartado
por ter seu trabalho eliminado. Porém isso ocoeoamomento em que esse funcionario
percebe que a automacédo veio para facilitar sebaltra, e ndo substitui-lo em suas
atividades.

Com a quebra de paradigmas e mudanca da culty@aipacional, a tendéncia € que
as empresas crescentemente utilizem os princigidsath production e, com isso, obtenham
valor na execucao de seus processos internos.
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