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RESUMO

Projetos baseados em estudos de setup visando ganho de produtividade tem a caracteristica de que
cada analise deve ser trabalhada afim de minimizar tempos especificos na realizagdo do mesmo.
Contudo alguns trabalhos ndo conseguem atingir a nivel de melhorias nos tempos especificos da
realizacao do setup, nestes casos os estudos para aumento da produtividade devem ser abordados
acerca do planejamento de producdo, armazenamento de materiais e fluxo de informacgdes, afim de
otimizar ao maximo todos os fatores correlatos ao processo produtivo. O trabalho a seguir esta pau-
tado nestas premissas afim de encontrar a melhor solugdo para a produtividade de um maquinario,
respeitando causas comuns ao processo que nao poderdo de imediato ser alterados, baseados nesta
verdade o grupo procurou encontrar saidas nas areas de suporte ao processo produtivo.
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ABSTRACT

Projects based on set up studies aimed at productivity gain have the characteristic that each analysis must
be worked on in order to minimize specific times in carrying out the same. However, some works cannot
reach the level of improvements in the specific times of carrying out the setup, in these cases the studies
to increase productivity must be approached about production planning, material storage and information
flow, in order to optimize the maximum all factors related to the production process. The following work is
based on these assumptions in order to find the best solution for the productivity of machinery, respecting
causes common to the process that cannot be immediately changed, based on this truth the group sought
to find solutions in the areas of support to the production process.

Keywords: Setup, Kanban, productivity


mailto:afviagi@gmail.com

1 INTRODUGAO

A utilizacdo de um sistema Kanban pode permitir controles detalhados para producao
com informacgdes sobre quando, quanto e o que produzir para atender a demanda de producao
respeitando certa flutuacdo na demanda do cliente de um determinado sistema de producdo. O
método Kanban foi criado em 1950 para aplicacdo no sistema de produgdo de empresas japonesas
de fabricacdo em série de veiculos e estava ligada estreitamente ao conceito de “just in time” de
producdo, onde o material deve chegar ao posto de trabalho no momento e na quantidade correta.
A empresa japonesa de automaéveis Toyota foi a responsavel pela introducdao desse método devido a
necessidade de manter um eficaz funcionamento do sistema de producdo em série e pela escassez

de espaco fisico, tipico da geografia japonesa.

2 REFERENCIAL TEORICO

A produtividade é basicamente definida como a relacdo entre a producdo e os fatores de
producdo utilizados. A producdo é definida como os bens produzidos (quantidade de produtos
produzidos). Os fatores de producdo sdo definidos como sejam pessoas, maquinas, materiais e
outros. O grau de produtividade de um agente econdmico (pessoa, empresa, pais, etc.) é regra geral,
um dos melhores indicadores para a medicdo do nivel de eficiéncia e eficacia do mesmo. Podendo
estar ligado também ao total de fatores que permitem determinar os efeitos de altera¢gdes de um

processo, envolvendo equilibrio de recursos bdsicos ou ndo”. (PARANHOS, 2012)

2.2 LAYOUT

Layout pode ser sindbnimo de “arranjo fisico”, ou seja, 0 modo como estdo organizados os
equipamentos, maquinas, ferramentas, produtos, finalizados e mdo de obra dentro da empresa. Um
bom layout pode ter um efeito na produtividade da empresa, podendo também reduzir os custos por
significar menos desperdicios e perda de tempo. Os principios basicos e fundamentais que devem
ser considerados na andlise de um layout sdo a reducdo no transporte e melhoria na movimentacao,
mobilidade adequada, disposicdo dos setores e os de apoio que devem facilitar controle e producao,
setores sem ligacdo direta devem ser separados, prever possivel necessidade de ampliacao futura,

propor seguranca e bem-estar ao empregados, ambiente sdbrio e agradavel (LOBO,2010).
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2.3 BRAINSTORMING E MASP

O Brainstorming também conhecido como tempestade de ideias, pode tornar possivel o
afloramento de diversas ideias sem que necessariamente perguntas sejam feitas a cada um dos
participantes. O brainstorming pode ser considerado um método para extrair ideias e sugestdes
criativas de diversos tipos de profissionais envolvidos em um mesmo assunto esta ferramenta é
importante na execugdo de ferramentas do MASP como Hishikawa, e 5 porqués. Para Oliveira, 1996,
através do brainstorming pretende-se romper com este paradigma na abordagem das questdes.
Espera-se liberar os membros da equipe de formalismos limitantes, que inibem a criatividade, e,
portanto, reduzem as opc¢des de solugdes e meios. Busca-se encontrar a diversidade de opinides
e ideias. Por estes motivos, talvez esta seja a técnica mais dificil de ser utilizada, pois estd mais

centrada na habilidade e vontade das pessoas, do que em recursos graficos ou matematicos.

2.4 PAY BACK

Payback é o tempo decorrido entre o investimento inicial e o momento no qual o lucro liquido
acumulado se iguala ao valor desse investimento. O payback pode ser nominal, se calculado com
base no fluxo de caixa com valores nominais, e presente liquido, se calculado com base no fluxo de
caixa com valores trazidos ao valor presente liquido.

Qualquer projeto de investimento possui de inicio um periodo de despesas (em investimento)
a que se segue um periodo de receitas liquidas (liquidas dos custos do exercicio). As receitas
recuperam o capital investido. O periodo de tempo necessdrio para as receitas recuperam a despesa
em investimento é o periodo de recuperagao. Um investimento satisfatério seria aquele para qual o

valor presente fosse igual ou excedesse o valor de seus custos. (GITMAN e JOEHNK, 2005)

2.5 TREINAMENTO

Treinamento é o processo pelo qual o empregado recebe diretrizes para correto desempenho
das func¢des que desempenhara. O treinamento deve conter trés fazes principal onde o ministrante
do treinamento deve manter a sequéncia: Treinar, ministrar conteldos tedricos que abranjam a
realidade, assim o treinado podera manter uma correlagao com as melhores praticas esperadas. Ja

em execucao sob acompanhamento o treinado deve executar as tarefas, baseadas no treinamento
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recebido baseado em teorias adquiridas na primeira fase mais ainda sob supervisao do ministrante.
Na ultima fase o treinado deve receber uma devolutiva dos pontos de melhorias identificados na
segunda fase pelo treinador. Este processo deve ser repetido quantas vezes o ministrante achar
necessario respeitando as expectativas do mesmo em relacdo a necessidade versus tempo, vale
salientar que a responsabilidade de treinar esta no nivel de Staff onde o mesmo sera responsavel
pela identificacdo do treinamento, o departamento de RH auxiliard na execu¢do do mesmo.

(CHIAVENATO, 2010).

2.6 KANBAN

Kankan é um sistema de administracdo de producdo e estoques onde o processo gargalo mantém
e administra um estoque intermedidrio pautado na gestdo de producdo e re-suprimento deste estoque a
partir de um gatilho que pode ser cartdes, embalagens vazias, prismas de identificacdo, espagos abertos;
na producao; prateleiras; carrinhos; esteiras e ainda sinais luminosos. O significado de kanban em japonés

é cartdo ou sinal, dai a denominacao dada ao sistema, conforme figura 1.

Figura 1 | kanban
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O kanban auxilia na atividade de programacao de producdo, pois auxilia em perguntas
estratégicas como, o que produzir, quando produzir e quanto produzir. A sincronizacdo do fluxo de
materiais e de informacgdes de processos, conectando assim a cadeia de valor das operacdes fabris.
Um dos principais beneficios deste sistema é o controle nos volumes produzidos que impedem o

desperdicio do excesso de producdo. Moura, 1989, defende que o Kanban é uma técnica de gestao
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de materiais e de produgao no momento exato, que é controlado através do movimento do cartao
(Kanban), e que é um método de “puxar” as necessidades de produtos acabados e, portanto, é
oposto aos sistemas de produgdo tradicionais. E um sistema de autocontrole a nivel de fabrica,

independente de gestdes paralelas.

2.6.1 CARTAO

O gatilho por cartdes estd baseado no correto dimensionamento dos cartdes que sdo
distribuidos em diferentes cores Vermelho, para volumes minimos para producdo, amarelo com
volumes medianos e Verde com volumes maximos de producdo, conforme figura 2. O fluxo de
cartdes é cadenciado entre a area de estoques e o quadro de sequenciamento é diario ou hora a
hora dependendo da necessidade do cliente, Kanban significa cartdo os cartdes sdo usados para

autorizar o movimento de materiais ou sua producdo (MOURA, 1989).

2.6.2 EMBALAGEM

O gatilho por embalagens vazias esta baseado no fluxo de embalagens que retornam para
a drea produtiva que substitui o quadro de sequenciamento, sdo normalmente identificadas para
manter a criteriosa sequéncia padrdo de cores da ferramenta. O fluxo de embalagens devera ser
cadenciado entre a area de estoques e a drea produtiva para ndao haver desabastecimento do
cliente as embalagens serdo padronizadas para um volume fixo de itens, elas sdo uma ferramenta

indispensdvel para manter o controle visual sobre o nivel de material (MOURA, 1989).

2.6.3 PRISMAS E ESPACOS ABERTOS

Prismas sdo normalmente utilizados para a criacdo de sistemas kanban em uma drea
dedicada, porém os materiais ndo possuem sua propria alocacdo é a identificacdo dos lotes de
producdo geram um kanban “a céu aberto”, muito utilizado para pecas de grande porte. Ainda
Moura, 1989 defende que o Kanban em espacos abertos é utilizado para administracdo de itens que
normalmente ndao podem ser armazenados em embalagens especificas, podem e devem ocupar um
espaco determinado e demarcado, seja em uma prateleira, carrinho ou esteira os itens sdo colocados

dentro do posto de trabalho, para servir ao consumidor ao processo subsequente (MOURA, 1989).
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2.7 SETUP

Setup é conhecido “como troca e ajustes de ferramentas (moldes, estampos etc). E o intervalo
de tempo decorrido entre duas corridas de produgdo (MOURA 1989). E uma das opera¢des mais
estudadas na area produtiva, deve ser levado em consideragdo em inimeras tarefas na drea de
operacdes desde planejamento e controle de operac¢des passando por engenharia de processos e
custos de producgdo. O correto dimensionamento de seu periodo de execucdo pode ser o diferencial
entre a realizacdo ou n3o de um processo produtivo no tempo desejado, a coleta de dados em

tempos e métodos pode ajudar na definicdo do tempo deterministico da tarefa.

3 METODOLOGIA

O artigo apresentado utilizou de metodologia de natureza aplicada, buscando apresentar como a
padronizacao e critérios para a realizacado e aplicacdo de um Kanban como ferramenta de planejamento e
administracao de estoques afim de mitigar a ocorréncia de setups em uma maquina de alta performance
em uma industria automotiva.

Pesquisas qualitativas baseiam-se em qualidades abordadas e analisadas, enquanto a quantitativa
visa medir bases numéricas analisando as rela¢Ges entre as varidveis (SOUSA e VIAGI, 2019). Assim sendo, a
pesquisa foi classificada como, bibliografica, desenvolvida a partir de documentos existentes, constituidos
em sua grande maioria de livros e artigos cientificos fazendo-se valer também de pesquisa documental, a
partir de materiais que ainda ndo receberam tratamento, ou que ainda estdo em elaboragao, seguido por
estudo de caso baseado em estudo profundo e exaustivo de um ou de poucos objetos, de maneira que
permita um amplo e detalhado conhecimento do case (DIEHL e TATIM, 2004).

Comiintuito de atender o objetivo de apresentar e proporcionar a redu¢ao do nimero de setups em
uma maquina de produgao de tubos de aluminio com uma sequéncia de quatro ferramentais dedicados
aumentando a produtividade em 25%.

A delimitacdo do trabalho focou na apresenta¢dao de um método para definicdo uma sistematica
de administracao de estoques, que viabilize um planejamento de produ¢do com menor nimero de
setups, aumentando assim a disponibilidade produtiva do maquinario a partir de uma sistematica de
planejamento de produ¢do embasada na metodologia Kanban, a figura 2 apresenta se a estrutura de

desenvolvimento da pesquisa.
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Figura 2 | Estrutura do desenvolvimento do estudo
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Fonte: a partir de (Santos 2018)

os procedimentos para desenvolvimento da pesquisa adotaram os passos a seguir:

a.

Selecdo da empresa estudada: escolhido um estudo de caso, no departamento de
producdo de tubos para aplicacdo do sistema de administracdo de estoques Kanban em
uma empresa de grande porte;

Levantamento bibliografico: buscou se referenciais tedricos relevantes, para criar
fundamentacdo para a pesquisa, e para as técnicas utilizadas em seu desenvolvimento;
Coleta de dados: através de documentos e dados cedidos pela empresa pesquisada,
coletados e analisados em referencia ao estudo de caso, embasando o conhecimento
tedrico a dados reais da empresa estudada;

Estabelecer: método de planejamento e estruturacdo de metodologia Kanban para
administragao de demandas dos quatro diferentes ferramentais;

Estabelecer: estrutura fisica de embalagens e quadros Kanbans na empresa;
Estabelecer: controles para manutencao dos dados assim como do método aplicado e
Andlise dos resultados: A partir da aplicacdo do método diagnosticar, analisar, pontos
fortes e fracos no que compete a aplicacdo da ferramenta na gestdo e administracdo de

demanda sob o método kanban.
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4 RESULTADOS

O desenvolvimento foi embasado em um estudo de caso, em parceria com uma empresa de
autopecas, situada na grande S3ao Paulo com setenta anos de mercado no Brasil e cento e quatro
anos no mundo e que possui desenvolvimento de projetos para mais de cinco tipos diferentes de
divisOes, veiculos comerciais, veiculos de construcdo, geradores, veiculos para linha de agricultura
e reposicdo P&A (pecas e acessérios). A empresa tem em seus fornecedores verdadeiros parceiros.
A base é formada por parceiros que buscam desenvolver o clima de confianca mitua onde ambos
atingem seus objetivos, gerando desta forma uma parceria. Porém a producado de tubos de aluminio
ndo se mostrou vidvel em processos terceirizados, uma vez que os maquinarios de producdo sdo
de grande porte e especificos, os fornecedores anteriores a implantacao desde processo na planta
do Brasil baseavam-se nos USA aumentando o tempo de atravessamento de entrega dos produtos
via producdo intercompany. Foram utilizadas ferramentas de métodos de andlise e solucdo de
problemas, afim de diagnosticar a melhor solugdo para o problema abordado. Estudando o layout
da maquina e seu processo conforme figura 3, pode-se identificar que ha um excesso de setups no
processo de conformacao de tubos que possuem quatro ferramentas diferentes, tendo em vista o

tempo de troca que é de oito horas para cada um.

Figura 3 | Layout
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Fonte: Autores do trabalho (2023)
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4.1 PRODUTIVIDADE E INEFICIENCIA

Embora a produtividade da maquina em relacdo a producdo de pecas esteja ascendente nos

ultimos trés meses analisados, a ineficiéncia em relacdo ao numero de setups realizados é expressivo

e demonstra perdas no processo nao valorizados até agora, conforme figura 4.

Figura 4 | Produtividade vs Ineficiéncia
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Analisando os seis M’s conforme estudo de Hishikawa, na figura 5, identificou-se como
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Fonte: Autores do trabalho (2023)
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problematica a conformacado de tubos com quatro diferentes tipos de ferramentais.

Figura 5 | Hishikawa
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Mantendo o fluxo de analise com a ferramenta dos 6 porqués pode-se visualizar mais

claramente a necessidade de trabalhar o tema, conforme figura 7.

Figura6 | 5 porqués
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Fonte: Autores do trabalho (2023)

Apds identificacdo do gargalo o grupo foi em loco, identificar o problema visualizado pelas
ferramentas de solucao de problema, definindo assim a melhor tratativa para o problema conforme

figura 7. Ter um setup de cada ferramenta por més gerara melhor eficiéncia na realizacdo de setups.

Figura 7 | Gargalo

SETUPS

Fonte: Autores do trabalho (2023)

Para materializar este plano alguns pontos foram estabelecidos como meta para implantacao
da melhoria: a) definir sistematica de Planejamento de Producdo; b) estabelecer sistematica de
administracdo de estoques com a ferramenta kanban; c¢) reduzir o nimero de setups para uma vez

ao més, para cada ferramental; d) aumentar a produtividade em 25%;
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4.2 VIABILIDADE E PAYBACK

E de extrema importanciaidentificar a correta viabilidade do projeto assim como seu payback,
como visualizado na figura 8. Pode-se identificar estd relevancia considerando o nimero médio de
setups realizados atualmente e a média a ser realizada apds implantacdao do kanban, demonstra um

ganho de RS 54.720,00 reais por més em tubos hoje perdidos em tempo de setups extras.

Figura 8 | Viabilidade e Payback
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Fonte: Autores do trabalho (2023)

4.3 IMPLANTAGCAO KANBAN

O sistema kanban facilita a vida do planejador de fabrica, ja que necessita programar
apenas uma etapa do processo, criando um sistema puxado. Para isso o analista precisa definir e
estabelecer algumas fases no processo de criagcdo do kanban, onde se divide basicamente em definir
familia kanban, criar planilha de administracdo da familia, assim como célculo kanban, estabelecer
embalagens padrdo para o sistema, estabelecer espaco fisico para acomodacao e controle, criar
Cartdes Kanban e criar Quadro para Administracdo do semaforo. Colocar o plano em execucao é
crucial para o sucesso do projeto, a seguir a descricdo dos passos necessarios para a materializacao
do sistema na area produtiva. Antes da definicdo do kanban deve-se estabelecer, quais produtos
fardo parte do sistema, em uma andlise depurada, o analista deve definir os cddigos dos itens que
serao fardo parte do kanban, normalmente utiliza-se uma curva ABC, para identificar os itens de

maior giro e volume mensal, semanal ou didrio de acordo com a designagao do analista. Na planilha
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de administragdo do kanban, foram efetuados calculos para fatores relevantes no cdlculo final de
cartoes. Existem dados que serdo definidos a partir de analises do gestor da ferramenta como
dimensdes da pega, quantidade de pega por caixa, lead time de entrega, frequéncia, variagao de

demanda e dowtime, conforme na figura 9.

Figura 9 | Dados manuais kanban
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Fonte: Autores do trabalho (2023)

Para calculo do kanban tube mil foi necessario calcular o numero de pegas, pois, a maquina

produz em metros por segundo, conforme figura 10, e calculo dispostos na equacao 01.

Figura 10 | Dados PM,TT e PH
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Fonte: Autores do trabalho (2016)
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Pecas por hora

Definir a demanda mensal e didria é imprescindivel para o kanban conforme figura 11, e

calculo disposto na equacdo 02.
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Figura 11 | Dados DM e DD
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Demanda Mensal

| necessidades do mes) LDema

e

Demanda diaria

e P e L P AT B
dJemanda drarta (LML)

Fonte: Autores do trabalho (2016)

Com o EPEI e o Cicle stock, define-se o giro de estoque do kanban conforme figura 12 e

calculo disposto na equacgdo 03.

Figura 12 | Dados EPEl e CS

ITEM DESCRIGAD e
FORMULA e
155100500 254 mm 0,035
ITEM DESCRICAD CYCLE STOCK
FORMULA Cs
155100500 254 mm 193,04

Fonte: Autores do trabalho (2023)

Every Part every Internal

......

Cicle Stock

DD
LT

k (CS5)

LOCK

-------

03

Seguindo com os calculos dispostos na equacdo 04 e a figura 13, apresentara o Buffer e o

Safety stock do kanban, para manutencado e controle do estoque gerado pela ferramenta.
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Figura 13 | Dados BF e SS

ITEM DESCRICAD BUFFER
FORMULA BF
155100500 25,4 mm K3
ITEM DESCRICAD SAFETY STOCK
FORMULA 58
155100500 254 mm BEE

Buffer

Ds : S

op ~ Buffer (BF) 04
Safet stock

}_J[.r'}."-' + D5).DW = Safet stock (55)

Fonte: Autores do trabalho (2023)

Na equacdo 05 e figura 14 pode-se visualizar o arredondamento ou ndo do estoque em

producdo WIP (Work in Process) gerado pelo kanban, no abastecimento da manufatura.

Figura 14 | Dados WSU e WSR

ITEM DESCRIGAD lm
FORMULA wsU
155100500 25,4 mm | zesa |
ITEM DESCRIGAD i
FORMULA WSR
155100500 24mm | sow |

Fonte: Autores do trabalho (2023)
Wip size unrounded
> (DS + BF + 55) = Wip size unrouded (WSU) 05
Wip size rounded

1.(PC) = Wip size rouded (WSR)

Na equacdo 06 e figura 15, pode-se visualizar o tamanho do cartdo e sua capacidade, por

giro de cartdao kanban, referidos a capacidade da embalagem.
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Figura 15 | Dados CWS e CPL

Card wip size
WSR

Card pull loop

Arreondar(€) >

Card wip size (CWES)

ITEM DESCRICAD el
FORMULA CwWs
155100500 54mm | 1
ITEM DESCRIGAD l gty
FORMULA | CPL
155100500 25,4 mm o
(DD.FQ)Y+ X(BF + 5531

- J Card pull loop (CFL)

Fonte: Autores do trabalho (2023)

06

Na equacao 07 e figura 16 estd representada o cdlculo final para cada embalagem kanban assim

como a opgao FIFO para os itens que ndo apresentarem volume suficiente para a mantenabilidade

do kanban.

Figura 16 | Dados PPL e FIFO

ITEM DESCRICAD "“:fé"‘i:
FORMULA PPL
155100500 25,4 mm iﬂu-lmms-l-s
ITEM DESCRICAD
FORMULA
155100500 254 mm FIFQ

Fonte: Autores do trabalho (2023)

Numero de cartoes tedricos

Arreondar(€)

FIRST IN FIRST OUT

SE(DM < PC)

= LCPL.PC) -

FIFO

n? cartoes teoricos
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4.4 EMBALAGENS

A definicdo das embalagens deve ser estabelecida baseada em sua capacidade mdxima de
ocupagao tendo em vista o 6timo aproveitamento da mesma. Normalmente tem em sua concepgao
deve ser considerada dimensdes ideais para a acomodacdo dos produtos a serem administrados
no sistema. Preza-se também estudos ergonémicos, pois, muitas vezes, deverdo ser manuseadas
diariamente pelos operadores. No caso deste kanban a embalagem possui caracteristicas compativeis
com o melhor aproveitamento nas aloca¢des do depdsito em situacdes de uso ou de espera,

conforme figura 17.

Figura 17 | Caixa mobil e Caixa calfa 1075

Fonte: Autores do trabalho (2023)

O abastecimento das linhas de producdo serdo realizadas apds transbordo do material
para embalagens menores, afim de facilitar o transporte e manuseio na area produtiva e evitar a
devolucdo de saldos. As quantidades de embalagens deverao ser definidas nos cdlculos do kanban a
partir do nimero de cartdes que deverao ser estabelecidos baseados em célculos especificos, ainda
na figura 18, pode-se visualizar a total tedrico assim como o aplicado que representara o numero de

cartoes e embalagens.

Figura 18 | Calculo de embalagens

Dias Uteis: 23 Atualizado 20/05/16
Downtime: 10% TEORICO APLICADO
ITEM DESCRICAO AMARELD TOTAL
FORMULA cantao |  carTio m
155100520 254 mm 11 KANBAN
155100530 254 mm 2 KANBAN

Fonte: Autores do trabalho (2023)
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4.5 ESPACO FiSICO E MOVIMENTAGAO

Apds definicdes de quantidades de embalagens assim como suas dimensdes é necessaria a
mensuracao e definicdo de espaco fisico para a mantenabilidade do kanban, dentro de depésitos
ou na area produtiva. O kanban citado neste trabalho sera mantido dentro de um deposito como

citado em 3.2.3, facilitando e aproveitando o espaco fisico, conforme figura 19.

Figura 19 | Embalagens

Fonte: Autores do trabalho (2023)

Considerando a logistica interna do kanban, um empregado sera designado para manter o fluxo
de embalagens entre fabrica de tubos e deposito de armazenagem. O cartdo kanban tem por finalidade
dedarinicioao processo de producao da peca kanbalizada, identificar embalagens no kanban, e manter
volume de producdo sob controle, que por sua vez, o dono do kanban é o responsdvel por manter o
correto fluxo de cartdes dentro do sistema, normalmente o cartdo possui dados como descricdo
da peca, cédigo de controle, quantidade de pecas por caixa ou cartao, responsavel pela informacao
e informacgdes pertinentes ao tipo de produto, neste caso dimensdes e setup da ferramenta a ser
realizado. O quadro kanban deve ser estabelecido baseado na capacidade necessdria para manter o
fluxo de cartdes no que tange cddigos de produtos e quantidades de cartdes disponiveis para producdo

conforme figura 20.
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Figura 20 | Quadro kanban e Cartao

154300950 Faixa verde = situa¢do do estoque esta numa
condi¢do normal. O cliente esta protegido.
Ue: TUBE MILL PbA A
PARA: A100 08 estamos consumindo o

T e Estoque Pulma'o (3ue é dimensionada .para
985 PECAS absorver as variagdes de demanda (io cliente
— devemos programar a producgdo deste

codigo rapidamente;
Responsavél: FCP/ . . ~
TUBE MILL/ A100. 08 Faixa vermelha =» estoque em situagdo

critica e pode afetar as entregas - devemos

| SET-UP i Anci
G reagir com urgéncia.

= s coeg eg mo o E S

Fonte: Autores do trabalho (2023)

4.6 TREINAMENTO E AUDITORIAS

O treinamento dos operadores, de ambas as partes deve ser realizada e reciclada sempre
gue necessario, pois, a mesma deve manter todos os individuos envolvidos ou comprometidos
com o sistema kanban, para manté-los atualizados sobre as praticas obrigatérias para uma boa
funcionalidade do sistema como: Correta identificacdo das caixas, mantenabilidade dos cartdes
em bom estado de conservacao, movimentacdo e estocagem de embalagens carregadas ou vazias,
correta movimentacao de saldos e nao identificacdo de saldos ou devolugdes com cartdes de caixas
full. Auditorias para melhor diagnosticar possiveis falhas no processo de execucdao do kanban
devem ser planejadas, identificar falta de cartdes no fluxo, ndo identificagdo de embalagens, e
outros problemas oriundos do ndo conhecimento ou da md gestao do sistema seja por qual for o

motivo, esta auditoria podera ser realizada, baseada em um formulario como na figura 21.

Figura 21 | Auditoria

Realizado dia Inventario
25/05/16
ltem Quadro | Deposito 16 Total Total
155100520 6 1 7
155100530 4 1 -2 7
CARTOES FALTANTES -2 14

Fonte: Autores do trabalho (2023)
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O sistema kanban deve obedecer cinco regras bdsicas para manter um bom fluxo no
processo logistico da manufatura. O processo do cliente do kanban, deve retirar, do processo
de seu fornecedor, somente os produtos necessarios em quantidades necessdrias no tempo
necessario. A ndo realizacdo desta regra podera gerar falta de abastecimento, pois, os cdlculos para
definicdo do kanban s3ao baseados em demandas e variacdes baseadas em estudos. O processo
fornecedor deve produzir quantidades de produtos baseadas somente nas quantidades de cartdes
disponiveis. Se o fornecedor decidir produzir mais que os valores referentes nos cartdes poderao
gerar falta de embalagens e outros problemas oriundos do excesso de pecas. Ndo é permitido
o envio de produtos defeituosos para o kanban, pois, este tipo de problema pode causar uma
miopia no fluxo, dando a entender que o processo estd abastecido com pecas disponiveis para o
cliente. Kanban é utilizado para gestao de flutua¢des e gerar auto sincronismo entre fornecedores
e clientes, para isso se faz necessario a correta administracdo de sua demanda e de fatores
inerentes em seus calculos de demanda. E sugerido que se houverem flutua¢des maiores que
as pré-estabelecidas na atualizagao mensal do kanban novas atualizagdes sejam realizadas em
periodos menores, para uma melhor acuracidade nas informacdes de seu banco de dados e
calculos. O kanban ndo deixa de ser um dos oito desperdicios do lean manufacture, pois, é um
ponto de estoque e por si sé gera desperdicio por over producdo, por este motivo sua realizacao
deve ser controlada e ser minimizada ao maximo, é sugerido que os kanbans sejam estabelecidos
a partir da necessidade estrita de administracdo de um gargalo produtivo entre processos, até
gue o mesmo seja solucionado. O responsavel direto pela administracdo do kanban é o processo
gue possui a restricao gargalo de abastecimento, o fornecedor deve definir um responsavel pela

administracdo de: Auditorias, fluxo de cartdes entre fornecedor e cliente.
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5 DISCUSSAO

Desde o inicio deste projeto a equipe se deparou com indmeros questionamentos para
definir a melhor solucdo para o problema proposto, a baixa produtividade devido ao elevado indice
de setups realizados, que pode chegar a dois por semana definir uma sistematica de administracao
de estoques, que se viabilize um planejamento de produgdo com menor nimero de setups,
aumentando assim a disponibilidade produtiva do maquinario. Através do estabelecimento de
uma definicdo de sistematica de Planejamento de Producdo e estabelecimento de uma sistematica
de administracdo de estoques com a ferramenta kanban, provisiona-se a reducao do numero
de setups para uma vez ao més, para cada ferramental aumentando a produtividade em 25%,
atendendo assim aos objetivos geral e especificos, a partir de uma sistematica de planejamento

de producdao embasada na metodologia Kanban, solucionando assim o problema proposto.

6 CONCLUSAO

Este projeto foi de vital importancia para que o grupo se vivencia as dificuldades na
identificacdo de melhor solucdo para um problema de produtividade. O time encontrou a maior
dificuldade em ter que trabalhar para a solu¢cdao de um problema pautado no tempo de setup de
ferramentais, pois, os mesmos nao poderiam ser alterados nesta primeira fase, a solugdo pareceu
ser mais plausivel na abordagem do planejamento e controle desta producdo e de seus estoques.
DefinicGes de planos de acdo assim como hipdteses e projecdes de resultados a serem alcancados
a partir da aplicacdo do projeto. Executou-se acdes para definicdes de embalagens, espacos fisicos,
cartdes kanban, cdlculos de controle e definigdes para o kanban. A execucdo destas tarefas assim
como estudos aprofundados sobre o tema trouxeram conhecimentos de técnicas especificas desta

ferramenta, assim como praticas para estabelecimento do mesmo
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